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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo aumentar la productividad de la
empresa AGP Peru S.A.C., mediante la aplicacién de un plan de Mejora Continua en el area
de ingenieria y desarrollo, se intenta demostrar que mediante la implementacion de la
herramienta Ciclo Deming PHVA se puede solucionar los problemas revelados en el area de
ingenieria que originan costos por un mal desarrollo del producto, un incremento de
actividades innecesarias, asi como también, retrasos en la fecha de entrega de los disefios y
disconformidad por parte del cliente, sus causas mas importantes son: una estimacion
incorrecta de la duracion de las actividades, la falta de un plan preventivo de mantenimiento
que origina dafios en los equipos esenciales para la elaboracion de los disefios, una mala
coordinacion y la informacién técnica incompleta en las 6rdenes de compra de parte del area
de comercial. Cabe agregar, que la poblacion del presente trabajo de investigacion es el
desarrollo de disefio de vidrio blindado durante un periodo de 20 semanas, razon por lo cual,
en vista que la poblacidn es pequefia se decide tomar a toda la poblacion como muestra para
el estudio, los datos recogidos fueron procesados y analizados por el software SPSS con la

finalidad de validar la hipotesis alterna.

PALABRAS CLAVE: Mejora Continua, Ciclo Deming, Productividad.
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ABSTRACT

This research work aims to increase the productivity of the company AGP Peru SAC, through
the application of a Continuous Improvement plan in the area of engineering and
development, it is tried to demonstrate that by means of the implementation of the Deming
PHVA Cycle tool it is possible to solve the problems revealed in the engineering area that
cause costs for poor product development, an increase in unnecessary activities, as well as
delays in the date of delivery of designs and disagreement by the client, its most important
causes are : an incorrect estimate of the duration of the activities, the lack of a preventive
maintenance plan that causes damage to the essential equipment for the preparation of the
designs, poor coordination and incomplete technical information in the purchase orders of
part of the area of commercial. It should be added that the population of this research work
is the development of shielded glass design for a period of 20 weeks, which is why,
considering that the population is small, it is decided to take the entire population as a sample
for the study. , the collected data were processed and analyzed by the SPSS software in order

to validate the alternative hypothesis.

KEY WORDS: Continuous Improvement, Deming Cycle, Productivity.



I. INTRODUCCION



1.1 Realidad Problemética

En el transcurso del tiempo, la manufactura de vidrios blindados y vidrios inteligentes se han
transformado en un gran protagonista en todo &mbito, debido a su elevada rentabilidad y al
aumento significativo en los diversos de proyectos en los que se utilizan. Por este motivo,
que el sector del vidrio en Latinoamérica se sigue desarrollando con la finalidad de adecuarse
a las nuevas tecnologias y necesidades del mercado.

La fabricacion de blindaje automotriz en América Latina prospera de manera significativa
cada afio. En el 2017, EI AMBA (Asociacion Mexicana de Blindadores de Automotores),
manifestd que Brasil es el pais con mayor produccion de autos blindados con un 57%,
seguidos por México 18%, Venezuela 14% y Colombia con un 11%. Este incremento se debe
a gque actualmente este servicio ya no es utilizado exclusivamente por funcionarios politicos,
sino también por diferentes sectores de la poblacion como medida de precaucion ante tanta
inseguridad. Hoy en dia la industria de vidrio blindado abarca un variado conjunto de
actividades para su fabricacion, estos tienen entre sus principales insumos, vidrios (en todos
sus derivados), y polimeros con alta adherencia y durabilidad, estos son utilizados
conjuntamente a través de un proceso de transformacion o ensamble. Por ello, forman parte
de esta industria en crecimiento en los sectores automotriz, militar y arquitecténico con una

celeridad particular en los ultimos afios con el avance de la nueva tecnologia.

La fuerte competitividad en los mercados globalizados nos fuerza a ser més eficientes para
mantener una ventaja comparativa, de tal manera que nos permita lograr un desarrollo
sostenido en el tiempo. Es por eso que la mejora continua debe ser uno de los pilares
fundamentales de una organizacién, ya que es la Unica manera de alcanzar la maxima calidad

y excelencia, a través de la busqueda incesante de seguir mejorando.

El Per( se encuentra en una etapa de desarrollo en el uso de este tipo de filosofias que
aumenten la productividad. Las metodologias como la mejora continua y herramientas como
el ciclo de PHVA, KAISEN y 5S son esenciales para mejorar los procesos, volviéndolos mas
eficientes, permitiendo ahorrar dinero y esfuerzo. La implementacion en las empresas de
estas herramientas de mejoras, las destacan favorablemente del resto, consolidando sus

fortalezas y disminuyendo sus debilidades, esto repercute positivamente en la productividad,



contribuyendo en la creacion de una imagen fortalecida y competitiva en el mercado.
Chiavenato (2005, p. 52),” La eficiencia se orienta hacia la mejor manera de ejecutar o
realizar las cosas (métodos de trabajo), utilizando los recursos (personas, maquinas, materias
primas, etc.) del modo més racionable posible”. Existen varios modelos de mejora continua
a nivel empresarial, sin embargo, la mayor parte de estos se asocian a la mejora de la calidad
de productos, pero sus etapas pueden ser adaptados a cualquier proceso productivo que se

pretende mejorar.

AGP Per( S.A.C, esta ubicada en la Av. Guillermo Dansey 2016 cercado de Lima, esta planta
inicio sus operaciones en el afio de 1965 y es lider global en la produccion de vidrios
especiales de alta tecnologia, incluyendo lineas de laminado avanzado, templado y blindado,
que brindan productos que cumplen con las més altas especificaciones técnicas, dirigidos a
los sectores del automaovil, la arquitectura y la industria militar. Para ello cuenta con equipos
de ultima generacion esenciales para la manufactura y fabricacion de vidrio en diversas lineas
de produccion, como hornos automatizados de templado y laminado, ademas de autoclaves,
maquina de serigrafia digital y equipos de corte CNC, cuenta con certificados de calidad
internacionales, respaldadas a nivel local. AGP ha logrado extender sus mercados en
diferentes partes del mundo, cuenta con el 95% de su produccion orientada a la exportacion

y el resto localmente.

La empresa tiene el compromiso buscar siempre la satisfaccion de nuestros clientes,
cubriendo sus expectativas y necesidades, siguiendo con las exigencias establecidas en el
SGC (Sistema de Gestion de Calidad), promoviendo la colaboracion entre los colaboradores
para el analisis y solucién de cualquier problematica, manteniendo una capacitacion
constante y poniendo en practica mejoras en nuestros equipos y proceso.

AGP cuenta con 4 plantas de produccion, ademas de unidades comerciales ubicadas
estratégicamente en las principales ciudades del mundo, que permiten tener un soporte rapido

a las exigencias de nuestros clientes.

La estructura organizacional de la empresa abarca los 6rganos ejecutivos, desde el nivel de
Gerencia General, Gerencia de RR HH, Gerencia de Compra y Logistica, Gerencia de
Mantenimiento, Gerencia de Calidad, Gerencia de Procesos, Gerencia de Operaciones y

Planeacion Financiera, Gerencia de Manufactura, Gerencia de Ingenieria de Producto,



Gerencia de Ingenieria y Desarrollo, Proyect Manager Defense, hasta sus unidades

operativas: Jefe de produccion, Supervisores, Operarios.

El &rea de Ingenieria desarrolla proyectos, de acuerdo a los requerimientos de los clientes,
orientados a los objetivos estratégicos de la empresa, no realiza disefio de productos ya que
éstos vienen definidos de origen por los clientes, sin embargo, tenemos implementado el
desarrollo del proceso de fabricacion de un nuevo desarrollo, considerando las etapas del
desarrollo, la revision, verificacion y validacién. Para ello se basa en la evaluacién de la
factibilidad del proyecto requerido, gestionando éste proceso a través de la planificacion de
los recursos empresariales, evaluando y definiendo su viabilidad, asi como las
responsabilidades y autoridades demarcadas para cada etapa y la supervision de cambios que

se susciten.

Problematica del area en donde se identifican los problemas. El problema actual existente
en el area de Ingenieria y Desarrollo, se caracteriza por el aumento en el retrasos del proceso
de elaboracion de disefios de productos de vidrio blindado, se conjetura que sus causas mas
importantes son una estimacion incorrecta de la duracion de las actividades, debido a un
andlisis inicial incorrecto, igualmente la falta de un plan preventivo de mantenimiento,
origina dafios en los equipos, esenciales para la elaboracion de los disefios, asi mismo el
aumento en la cantidad de trabajo y la informacion técnica incompleta en las érdenes de
compra de parte del area de comercial, trae consigo una serie de efectos negativos como el
mal desarrollo en el producto, retrasos para culminar el disefio, el proyecto no es entregado
en la fecha sefialada, disminucién de la capacidad y motivacion del trabajador generando

estrés en los colaboradores, insatisfaccion y malestar por parte del cliente. (Ver Figura 1)

El mal resultado se ve reflejado en el aumento en los retrasos de elaboracion de desarrollos
de disefios de vidrio blindado. De continuar con estos malos resultados, la organizacién
tendra un impacto desfavorable en la produccién y satisfaccion de nuestros clientes. Por eso
atendiendo esta problematica se ha creido conveniente proponer un plan de mejora continua
en el proceso de disefio de vidrio blindado en el area de Ingenieria y Desarrollo que permitira

aumentar la productividad de la empresa A.G.P. Per S.A.C., Lima. 2018.
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1.2 Trabajos previos

1.2.1 Antecedentes Internacionales

En la Tesis de Ibafiez Christopher, con el titulo “Disefio de propuestas de mejora para el area
de produccion en la empresa Puertos de Humos S.A.”, con motivo de optar por el titulo de
Ingeniero Civil Industrial de la Universidad Austral de Chile en el afio 2016 en la ciudad de
Puerto Montt — Chile; la cual buscé desarrollar una propuesta de mejora para el area de
produccion, mediante la utilizacion de las técnicas de mejora Continua, las 5's y manufactura
esbelta, para aumentar la productividad, disminuir el desperdicio, tener un lugar de trabajo
mas limpio y aumentar la satisfaccion laboral, para lo cual desarrollo un levantamiento de
los procesos productivos mediante un diagrama de procesos, con el fin de reconocer los
parametros de funcionamiento que permitio identificar los aspectos claves en la
productividad, llegando a la conclusion que al desarrollar un plan de implementacion de 5
S’s, el cual permitira un mejor control de insumos y materia prima, se podra aumentar la
productividad mejorando la eficiencia del proceso, y asi mismo la ejecucion de un plan de
mejora continua en el area de calidad, permitirda cumplir con los estandares establecidos y
dara solucién a los problemas originados por la falta de un control de calidad, ademas, de
sugerir la compra de un nuevo ahumador para cubrir la demanda. Esto significa que habra
un incremento de 3.150 kilogramos mensuales, reduciendo las pérdidas de un 30% a un 5%,
mejorando la productividad y eficiencia. EI marco tedrico y la metodologia utilizados en este

estudio valieron como base para la elaboracion del presente proyecto.

En la tesis de Robles Viviana, con el titulo ‘“Propuesta de mejoramiento del proceso
productivo de los cereales en la empresa BIG BRAN SAS a partir de la implementacion de
la teoria de Lean Manufacturing”, con motivo de optar por el titulo de Ingeniero Industrial
de la Universidad Pontificia Universidad Javeriana en el afio 2012 en la ciudad de Bogota —
Colombia; la cual buscé disefiar una propuesta de mejoramiento del proceso de produccion
de los cereales de hojuelas naturales, utilizando la metodologia Lean Manufacturing, para lo
cual se realiz6 un diagnostico con la finalidad de identificar las problematicas que se
presentan en el proceso productivo seleccionado, de tal forma que se generen soluciones a
partir de las metodologias propuestas por la teoria Lean Manufacturing. llegando a la
conclusion que Los beneficios identificados como reduccion de tiempos y movimientos
optimizo el proceso de las actividades, dando como resultado el incremento en la produccion

en un 77%, asi mismo al instaurar un método estandar para cada una de las operaciones



propuestas y la optimizacion de espacios acorde con los procesos y el redisefio propuesto de
la distribucion de la planta facilit un ciclo de produccion eficiente en la produccién de los
cereales.

La tesis de investigacion genera semejanza positiva con el presente proyecto de investigacion
en relacion con que brinda aportes acerca de la metodologia propuesta durante el estudio
afianzado en cada fase de la linea de produccion, logrando optimizar y mejorar la eficiencia
de la empresa.

En la tesis de Izquierdo Diana y Nieto Sindy, con el titulo “Implementacion de un Sistema
de Mejora Continua KAIZEN Aplicado a la Linea Automotriz en una Industria
Metalmecanica del Norte de Cauca”, con motivo de optar por el titulo de Ingeniero Industrial
de la Universidad de San Buenaventura Cali en el afio 2013 en la ciudad de Santiago de Cali
— Colombia; la cual busco Implementar un sistema de mejoramiento continuo Kaizen, en la
linea automotriz (OEM) de Inorca, para disminuir los desperdicios en los procesos de
produccién de troquelado y pintura, lo cual contribuya a alcanzar unos indices de eficiencia
y competitividad en la organizacion, para lo cual se plantearon objetivos especificos
direccionados a evaluar la situacion actual del area de trogquelado y pintura, con la finalidad
de hallar como disminuir y/o eliminar los desperdicios en los procesos de produccion.
Llegando a la conclusion que implementando el sistema de mejora Kaizen se ha logrado
multiples beneficios en la empresa. A partir de este plan de mejora continua, se obtuvo una
mejora en los procesos, los productos y servicios, ya que se lograron establecer
contramedidas que permitieran solucionar las principales causas que generaba cada problema
en los diferentes procesos, con esto se obtuvo un ahorro significativo para la empresa
representado en $ 284.520.911 al afio.

La tesis de investigacion aplica la filosofia KAISEN con el propdsito de disminuir los
desperdicios en actividades, logrando aumentar la eficiencia y competitividad de la
organizacion, cuyo aporte de este trabajo de investigacion es el valor en el anélisis realizado
previamente y después de la presencia problematica, el cual finaliza de manera beneficiosa

aumentado la productividad en el area.

1.2.2 Antecedentes Nacionales
En la tesis de Alegre Alan, con el titulo “Implementacién de un plan de mejora continua en

el area de ensamblaje para incrementar la productividad de la empresa INDAL S.R.L., SJL,



2016, con motivo de optar el titulo de Ingeniero Industrial de la Universidad Cesar Vallejo
en el afio 2017 en la ciudad de Lima — Perd; la cual busco determinar como la implementacion
de un plan de mejora continua en el area de ensamblaje incrementa la productividad de la
empresa INDAL SRL, SJL, 2016, para lo cual realiz6 una evaluacion de las principales
causas que originan la poca eficacia y eficiencia en el proceso productivo del area de
ensamblaje que trae como consecuencia cOStos en reprocesos, incremento en el uso de
materiales y mano de obra. Llegando a la conclusion que la implementacion de las
herramientas 5s y PHVA, se logro incrementar la productividad a un 29.96%, la eficacia a
20.14%, la eficiencia a un 8.74% y reducir un 83.07% las mermas. Asi mismo la ejecucion
de las 5S gener6 cambios en cuanto al bienestar laboral, reduccion del estrés y la disminucion
de accidentes laborales para los trabajadores del area de ensamblaje.

Esta tesis constituye un valioso aporte en la investigacion, pues nos permite tomar como
referencia el estudio realizado a los factores que producen la disminucion de la
productividad, ademas de la profunda investigacion acerca de la aplicacion de una mejora de

continua en una empresa.

En la tesis de Gonsales Carlos, con el titulo “Implementacion de mejora de proceso para
incrementar la productividad en la empresa de Servicios Generales Aropez S.A.C.”, con
motivo de optar el titulo de Ingeniero Industrial de la Universidad Cesar Vallejo en el afio
2016 en la ciudad de Trujillo — Per(; la cual buscé determinar una propuesta en la
implementacion de mejora de proceso para incrementa la productividad en la Servicios
Generales Aropez S.A.C. Chimbote 2016, para lo cual se identifico los problemas que
presentaba la linea de produccion mediante los diagramas Ishikawa y Pareto, determinando
que la causa principal de la merma encontrada en el producto es la deficiencia en el proceso
de envasado, por lo cual se determin6 una mejora de proceso. Llegando a la conclusién que
se logré una mejora en el proceso de la linea de produccion, afladiendo una nueva operacién
que permitird omitir las actividades innecesarias, y eliminar los breves tiempos de paradas
que causa el problema en el proceso del envase, se mejor6 un 27%, a comparacion del tiempo
actual, incrementando la productividad de la empresa en un 19.8%.

Esta tesis resultd de gran ayuda comprobando que la baja productividad de la empresa era
causada debido a la baja eficiencia en los procesos, por lo cual se establecieron metodologias
que permitieron mejorar la eficiencia en los procesos, reduciendo considerablemente los

factores que generan cuello de botella en la empresa.
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En la tesis de Ruiz Heber, con el titulo “Estudio de métodos de trabajo en el proceso de
llenado de tolva para mejorar la productividad de la empresa Agrosemillas Don Benjamin
E.LLR.L.”, con motivo de optar el titulo de Ingeniero Industrial de la Universidad Nacional
de Trujillo en el afio 2017 en la ciudad de Trujillo — Per(; la cual buscé elaborar un plan de
mejoras, basado en analisis de método de trabajo, para incrementar la productividad de la
empresa “Agrosemillas Don Benjamin E.I.R.L.”, para lo cual se realiz6 un diagnostico de su
actual gestion de procesos en base en la recopilacién de informacion con la finalidad de
incrementar la productividad. Llegando a la conclusion que la mejora en los métodos de
trabajo en la empresa, optimizaria en el proceso de produccidn, ya que se reduciria el tiempo
en las actividades de llenado de tolva, por lo tanto, se incrementaria la productividad en un
1.90 % en la productividad total del &rea de produccion.

La investigacion mencionada representa un importante aporte en cuanto al disefio de mejora,
basado en el empleo de diversas metodologias que han contribuido a mejorar la eficiencia y

aumentar la productividad.

1.3 Teorias relacionadas al tema

1.3.1. Mejora de Procesos

1.3.1.1 Procesos

Un proceso son las acciones que ejecutan los trabajadores de una empresa con el propésito
de lograr un objetivo, se analiza el modo en que se disefia, gestiona y mejora los procesos,
es decir, las medidas para sostener su politica y estrategia, de igual manera con la satisfaccion

y enfoque hacia los clientes y otros stakeholders (Castillo, 2014, p.14).

Segun Chang (1996), el proceso en una empresa se determina como un valor agregado, son
conjuntos de actividades se juntan entre si, ya sea para un producto o un servicio. Asimismo,
el autor sefiala que un proceso podria ser cualquier actividad desde la méas sencilla, hasta los

procesos mas complicados de optimizacion (p.32).

Pérez (2012) indica que un proceso es la sucesion de acciones que tiene como efecto un
interés caracteristico para el cliente (p.49).

Gutiérrez (2014) sefiala que en una empresa son muchos los procesos que actldan
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reciprocamente, con la finalidad de elaborar o proporcionar un bien o servicio, por lo que los
factores de entrada para un proceso son habitualmente la salida de otros procesos (p.56).

De estas definiciones logramos establecer que los procesos estan arraigados en una
organizacion y a su vez hay una interaccion entre ellos a través de una sucesion de actividades

con la finalidad de producir un producto o servicio a un cliente definido.

Tipos de procesos
Segun Pérez (2012), menciona que los procesos son una secuencia de actividades cuyo

resultado posee un valor propio para el cliente (p.49).

Los tipos de procesos dependiendo del resultado final, pueden ser: procesos estratégicos,

procesos clave y procesos de soporte (Camison, 2009, p. 23).

Procesos estratégicos: Se le considera como una base para los demas procesos, pues es aqui
donde se encuentran los lineamientos de una empresa: politica, mision, vision, objetivos,
entre otros, todo lo anterior sefialado esté vinculado con la planificacion, es por eso, que el
proceso estratégico consigue un gran impacto sobre los otros tipos de procesos (De La Cruz,
2008, p.86).

Procesos clave: Este proceso es uno de los mas importante, pues debe ejecutar los propositos
de la empresa. En este tipo se hallan todos los procedimientos donde se convierten los
recursos logrando obtener los productos y servicios (Tovar y Mota, 2007, p.45).

Procesos de soporte: Se encarga de brindar soporte a los demas tipos de procesos,

primordialmente al proceso clave (Tovar y Mota, 2007, p.45)

1.3.1.2 Mejora de Procesos

Gutiérrez (2014) sefiala que al efectuar una mejora de procesos es necesario analizar los
procesos claves con el fin de determinar la desviacidn y e incumplimientos a partir del punto
de inicio, reconociendo el origen y quitando acciones que no producen valor, con la intencién
de crear soluciones (p. 59).

Para Krajewsky et al. (2013) la mejora de procesos es: el estudio ordenado de las actividades
y salidas de cada proceso con la finalidad de optimizar, obteniendo como objetivo

comprender y averiguar cada rasgo del proceso empleando instrumentos de ingenieria, con
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el fin de asociar las labores, excluyendo procesos que no generan valor, eliminando recursos
costosos, perfeccionando el ambiente laboral, creando espacios de trabajo mas seguros, con
la finalidad de reducir costos y aumentar la productividad (p.142).

Segun las definiciones concernientes a la mejora de procesos, logramos determinar que es
necesario realizar un analisis a las actividades de cada proceso, con la finalidad de identificar
las acciones que no generan valor y elevan los costos, estos deben de eliminarlos del proceso,

para incrementar la productividad.

1.3.2. Herramientas para la identificacion de problemas.

1.3.2.1. Diagrama de Ishikawa

El diagrama de causa - efecto conocido también como “Diagrama de Ishikawa” llamada asi

por su creador, es una herramienta que nos permite identificar los problemas y luego afrontar

las causas que los ocasionan. Este diagrama es una representacion grafica que agrupa las

causas del problema, generalmente en cinco variables: materiales, maquinaria y equipos,

métodos de operacion, mano de obra y medio ambiente. No obstante, no se deben acotar a

estos, pues se podria dividir los problemas en cualquier clasificacion que sea notable para el

analisis (Ozeki, 1992).

Para elaborar un diagrama de causa — efecto se deben seguir los siguientes pasos sugeridos

por Ozeki (1992):

e Primero especificar la materia principal que se quiere comprender.

e Anotar las caracteristicas de los efectos que originan el problema. Se debe considerar
ser lo mas detallado posible.

e Definir las caracteristicas que aquejan al problema principal y precisar las
consideraciones que se van a afrontar.

e Dibujar flechas orientadas hacia cada categoria definida. Estas simbolizan las causas del
problema que se esta analizando.

Bonilla (2010), propone que es posible utilizar la técnica de “lluvia de ideas” para lograr

ahondar en el detalle de las causas, ya que es una metodologia facil de aplicar y

considerablemente practica. Luego de disefiar el diagrama, se sugiere realizar una

verificacion para validar que no se haya omitido algin elemento. Si esto sucede, se debe

afadir en el estudio.
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Causa Efecto

[ Hombre J[ Maguina ][ Entorno ]

N\

Froblema

Subcausa

Causa principal

[ Material J[ Método ][ Medida ]

Figura 3. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Ingenieria Industrial. Métodos, estandares y disefio de trabajo — B. Niebel.

1.3.2.2. Diagrama de Pareto.
Es una herramienta de andlisis que se emplea para priorizar los problemas o las causas que
los generan y asi tomar decisiones en funcion del impacto que tienen sobre un aspecto
definido (Bonilla, 2010).
Su uso apunta hacia un articulo o beneficio con el cual se obtenga un mejor provecho, dando
un orden a las dificultades o posibles conflictos. La representacion dentro del principio de
Pareto, es la llamada "ley 80 -20", que afirma que, el 20% de componentes, provocan un 80%
en fallas, lo demas es solo un pequefio agregado. Es decir, solo una minima parte es la que
causa el dafio mas importante a nivel del problema (Gutiérrez, 2014, p. 20).
Velasco (2010) sefiala que al centrarnos en los “pocos asuntos vitales” se obtendra la maxima
eficacia y productividad del trabajo empleado.
Para construir un Diagrama de Pareto, se debe realizar los siguientes pasos: Elegir el
principio de la informacién, pueden ser datos histéricos o actuales, del mismo modo la
dimension de la muestra que se examinara.

e Ordenar los datos de manera decreciente (de mayor a menor).

e Deducir el porcentaje que figura cada dato en funcion del total.
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e Construir un diagrama de barra.

e Examinar los resultados adquiridos

Diagrama de Pareto
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Obra Ambiente

Causas de No Disponibilidad

Figura 4. Diagrama de Pareto

Fuente: Ingenieria Industrial. Métodos, estandares y disefio de trabajo — B. Niebel

1.3.3 Analisis de proceso

Uno de los métodos mas importantes para disminuir el exceso de trabajo, primordialmente
con la exclusién de desplazamientos de material y de personal innecesarios, es el estudio de
métodos que se determina como “el registro y el examen critico y sistematico de los modos
de realizar actividades con el fin de realizar mejoras”. OIT (2001). Es decir que el estudio de
técnicas permite reconocer potenciales soluciones de mejora, a su vez atender las sugerencias
de mejora y elegir las que mejor se acomoden. Incluyendo un anélisis el cual podra
desarrollar individualmente segin se piense cuan superior estén las cosas. Esto
proporciona una mejora continua de las labores que la organizacion realiza.

Las fases principales del estudio de métodos, es la eleccion de la actividad que se desea
estudiar, registrar toda la informacion de todos los acontecimientos relacionados con dicha
labor, un examen y analisis del procedimiento que se emplean en dicho trabajo, sugerir
procedimientos de mejora que mejor se adecuen, realizar un exhaustivo analisis de las
soluciones sugeridas, definir el nuevo método con el cual se realizaran las labores, mostrarlo

de manera clara y precisa a las personas que ejecutaran dicha actividad, implementar el
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nuevo método y mantener y controlar su aplicacion.

1.3.3.1. Estudio de método.

Caso (2006, p. 14). Define el estudio de método como la evaluacion de los procedimientos
existentes y los que se planean con el propdésito de sugerir, formular y efectuar nuevos
métodos que sean faciles de efectuar con el fin de disminuir costos.

Es decir, la finalidad del estudio de métodos es incrementar la rentabilidad para la empresa,
para ello se debe evaluar todos los recursos utilizados que generan valor como las materias

primas, herramientas, procedimientos entre otros.

Cursograma sinoptico del proceso

Cursograma analitico del proceso

Cursograma analitico del material

GRAFICOS que indican | Cursograma analitico del equipo
sucesion de hechos Diagrama bimanual

Cursograma administrativo

GRAFICOS con escala | Diagrama de Actividades Mdiltiples
de tiempo Simograma

Diagrama de recorrido o de circuito
Diagrama de hilos
DIAGRAMAS que indican | Ciclograma
movimiento Cronociclograma
Grafico de trayectoria

Figura 5. Gréaficos usados en el estudio de métodos
Fuente: OIT (1995)

1.3.3.2. Registro de los hechos mediante diagramas.

Este tipo de registro nos da una secuencia referida al método usado. Los principios mas
comunes en esta situacion son los diagramas de flujo, diagramas de recorrido, diagramas de
proceso, y otros, cada uno de estos dan un aporte distinto para llegar a un analisis total de los
métodos usados.

e Diagrama de operaciones de proceso: Sefiala la sucesion progresiva del total acciones

y supervisiones que componen una actividad para lograr productos elaborados o semi-



16

elaborados. El esquema presenta caracteristicas de manufactura como materiales y

tiempo. El diagrama de operaciones se realiza a través de 4 simbolos.

simBoLO NOMBRE DESCRIPCION
Senala las principales etapas
Operacion del proceso.
Agregar, modificar, montaje,
entre otros.
Analiza la calidad y/o
Cantidad.
En general no agrega valor
Indica el movimiento de
Transporte materiales.
Traslado de un lugar a otro
Indica demora entre dos
operaciones o
abandono momentaneo
Indica depdsito de un objeto
Almacenamiento bajo
vigilancia en un almacén.

Inspeccion /Operacion Indica varias actividades
simultaneas

&

Inspeccién

Espera

< O

5
/

L

Figura 6. Simbolos del diagrama de operaciones

Fuente: Elaboracion propia

e Diagrama analitico de proceso: Esta herramienta estudia todo el procedimiento
incluyendo los “costos ocultos”, es mas detallado que el diagrama de operaciones, pues
representa de manera grafica la progresion o modificacion de todas las operaciones. Al
mismo tiempo incluye los componentes como:

Trasporte: Describe todo el movimiento de una persona, material o producto realizado en
planta.

Retraso: Refiere a la acumulacion de objetos o cuando se obstaculiza el flujo de materiales,

lo cual genera retraso en el siguiente paso.

Almacenamiento: Ocurre cuando el amontonamiento de materiales es retenido entre dos

actividades, esto debido a un requerimiento de la tarea.
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Diagrama de fujo del process Pigina 1 de 1
Ubicacie: Darben Ad Agency Rezumen

Actividad: Preparacion de anuncios por correo direcio Evento Presente Propeesto Ahorros
Fecha 1-26-56 Operacion 4
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Toe Motrid  Migui A 2
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Distancia (pies) 340
Costo
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(=n minutos) {en pies)
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Haca el cuarto de recopilacicn o olv 100

Orderar los estantes por tipo Q (>1 Olv

Ordesar catro hojas g Dio|vw

Apilar o :>\ ®|o|v

Hacia el cuarto de doblado ol¢|D|o|v 20

Empusjar, doblar, rayar ? Dlo|v

Apilar [s) O\ alv

Colocar b engrapadora 0 Dijalv 20

Poner b grapa o|D|ale

Apilar (o) o) ajle

v 200

Haoca el cuarto ded correo 0

Colocar b dreccion o

A la bolsa del corren olo

ylo|o
<

D|jO}JD
<

o

o
MEEREEED EE

0

4

o
<4

Figura 7. Diagrama de operaciones

Fuente: Ingenieria Industrial. Métodos, estandares y disefio de trabajo — B. Niebel

Diagrama de recorrido: Nos da la oportunidad de indicar la ruta y sefialar la direccién
de las labores que daran fin a un desarrollo. Para que esto ocurra se debe dar la
reparticién e indicar los lugares en los que tendréa distintos materiales, asi como puestos
laborales, equipos 0 maquinas. Se usan los mismos simbolos que en el diagrama de flujo.

Su meta es lograr que el proceso sea el mas éptimo y amigable, con mayor



18

desenvolvimiento para la realizacion de las actividades, todo esto con la finalidad de

aumentar la productividad.

Inspeccién Cabeza de velocidad =~ Maquina
Prensa de la banca de estampado
del taladro @ @ IZ I: @ I:] E j Tanque
Plataforma TR TR L ;
Banda transportadora QMP[- Desagiie
e o O o I I -}
Tanque de (] Maiquinas F:]@ @
? =T enjuague O pulidoras @
Tanque de caliente
estacionamiento Mesa con un___t» L Horno de sccado
bote de pegamento de rueda Emery
1 ] L 1]
[_’] [ 1 I 1 l'—‘l ﬁ:}

Figura 8. Diagrama de recorrido

Fuente: Ingenieria Industrial. Métodos, estandares y disefio de trabajo — B. Niebel

1.3.4. Plan de Mejora Continua.

1.3.4.1. Mejora Continua (KAIZEN)

La palabra KAIZEN de origen japonés y estd compuesta por dos vocablos que seria: KAI
que significa cambio y ZEN que expresa mejorar, de esa manera significa cambio para
mejorar. El profesor japonés Masaaki Imai es el creador de esta metodologia de mejora
continua, quien en 1986 implantd su obra: “KAIZEN — The key to Japan’s Competitive
Success”, explicando la importancia de la mejora continua en toda estructura de la
organizacion para lograr un buen ambiente de trabajo con la finalidad de aumentar
competitividad en esta.

Suarez (2007, p. 289), afirma que a mejora continua es una filosofia de gestion que permite
crear grandes cambios haciendo pequefias mejoras de forma progresiva y conjunta dirigida a
los procesos, permitiendo reducir los desperdicios aumentando la productividad.

Por su parte Imai (2001, p. 39 - 45), sostiene que la filosofia de la mejora continua, no solo
aplica a la mejora en la industria, pues también puede implementarse en el mejoramiento
creciente de la sociedad, familia y persona, incluyendo siempre el trabajo cooperativo de
todas las personas por igual.

De igual manera Gutiérrez (2014, p. 66-67) afirma que la mejora continua es resultado de un
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modo ordenado de dirigir y mejorar los procesos, reconociendo las causas y restricciones,
entablando nuevas ideas y planes de mejora, aprendiendo de los resultados obtenidos y
creando un estdndar a los efectos positivos para mantener un nuevo y mejor nivel de

cumplimiento.

1.3.4.2. Ciclo Deming (PHVA)

Es una técnica ideada inicialmente por W. Shewhart entre los afios 1930 y 1940, permite
organizar y dar seguimiento a los proyectos, en la década de los 50 Edwards Deming lo
presenta y difunde la idea como alternativa de mejora de los procesos y proyectos, es por ello
que en Japon se le conoce como Ciclo Deming. Gutierrez (2014, p.120), afirma que el ciclo
Deming es un procedimiento al que uno debe estar alineado para organizar y elaborar los
proyectos de mejoramiento continuo, esto consiste de cuatro pasos que son: planear, hacer,
verificar y actuar, esta estrategia es conocido también como ciclo PHVA. De igual forma,
esta metodologia establece una de las principales herramientas de mejora continua, ya que
permite de forma dinamica desarrollarse en cada proceso de la empresa, igualmente, esta
relacionado con planificar, implementar, controlar y el mejoramiento continuo, por su
dinamismo puede establecer una relacion entre hombre y procesos de forma eficaz. El
control se crea como todas las labores necesarias con el proposito de que abarque de forma

eficiente todos los objetivos trazados a largo plazo.

Para Imai (2001, pp. 98 - 100), el Ciclo Deming esta compuesto de cuatro etapas principales:

e Planificar: Esta etapa consiste en la identificacion del problema y establecer los objetivos
necesarios para lograr los resultados deseados de acuerdo a las politicas organizacionales, en
esta fase se utilizan las herramientas de planificacion como el diagrama Ishikawa, Pareto,

Histogramas, entre otros.
e Hacer: se realizan los cambios planificados, en base al analisis preliminar de la primera
etapa, normalmente conviene hacer una prueba preliminar, antes de realizar la

implementacidn final, eso brindara un margen de correccion si fuese necesario.

e Verificar: En esta fase comprobamos si se ha ejecutado la mejoria deseada. Es un periodo
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de prueba que nos permite medir y confrontar los resultados logrados, es decir es una etapa

de acoplamiento y regulacion.

e Actuar: En este paso se busca la mejora continua del desempefio de los procesos a partir
de los resultados alcanzados en la etapa anterior, se efecttan los ajustes y se rectificaciones.
Ademas, se presentan sugerencias que suelen servir para volver a la etapa principal de

planificar asi el circulo vuelve a fluir.

1.3.4.3. La metodologia 5s

Gutiérrez (2010, p.110), nos indica que la metodologia de las 5S es una herramienta Util para
mantener los lugares de trabajo organizados, limpios de forma permanente, con la finalidad
de lograr incrementar la productividad y establecer un buen ambiente laboral, considerando
para ello la colaboracion de los interesados. La orientacion principal de esta metodologia
perfeccionada en Japon, se basa en el orden, limpieza y disciplina con el proposito de
conseguir un trabajo eficiente y productivo. Es por esto que ha tenido extensa difusion, pues
atiende diferentes problematicas en las organizaciones, es decir, en todos los lugares en
donde los desperdicios son habituales y se provocan por la falta de orden, de igual manera
en la ubicacion de las herramientas de trabajo, equipos, entre otros, puesto que estan situados
en lugares inapropiados. Es por estas causas que la productividad se reduce volviendo los

procesos lentos e inseguros.

El nombre de esta filosofia viene de las iniciales de sus cinco etapas:

Seiri (Seleccionar)

Durante esta etapa se debe seleccionar lo que realmente se necesita en sus ambientes de
trabajo, luego identificar los materiales que no sirven o tiene dudoso beneficio para luego
eliminarlos. Es decir, la aplicacidn de esta primera etapa consta en seleccionar y eliminar las
cosas innecesarias de la zona de trabajo (Gutiérrez, 2010, p.110).

Seiton (Ordenar)

Al ejecutar esta segunda etapa se intenta establecer la ubicacion e identificacion para cada
objeto, con el fin de reducir al minimo los movimientos para adquirir estos. Ademas, pretende
organizar y conservar los principios de la primera etapa de manera que cada cosa tenga una
ubicacién y esté disponible para que pueda ser usado cuando se necesite (Gutiérrez, 2010,
p.111).
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Seiso (Limpiar)

Luego de haber realizado las etapas anteriores (Seiri y Seiton) en el area de trabajo, se debe
conservar la limpieza, para ello se deben tomar acciones que permitan prevenir la suciedad,
ademas se recomienda asignar labores de limpieza constante. La implementacion de la
limpieza e inspeccidn en el ambiente de trabajo y equipos nos ayudara a impedir o reducir la
suciedad creando un ambiente laboral seguro y agradable (Gutiérrez, 2010, p.111).

Seiketsu (Estandarizar)
Esta etapa tiene como finalidad conservar lo anteriormente logrado, luego de emplear los tres
primeros principios de forma continua. A partir de lo aprendido en las etapas anteriores, se
debera crear grupos de trabajos con el personal involucrado con el propdsito de escuchar su
opinidn y recomendaciones, despues de ello se estandarizard el nuevo método de trabajo
(Gutiérrez, 2010, p.112).

Shitsuke (Disciplina)

Con esta ultima etapa se busca instaurar un entorno de respeto hacia los procedimientos
determinados y estandarizados. Ademas, sirve de nexo entre los demas principios y la mejora
continua. Esto implica una constante supervision, con el propdsito de lograr a una calidad de

vida profesional superior (Gutiérrez, 2010, p.112).

1.3.5. Productividad

1.3.5.1. Definiciones

La productividad es un concepto general que se estudia en todas las ingenierias y en las
ciencias administrativas. De acuerdo a algunos autores tenemos las siguientes definiciones
de productividad:

Minch (2014) indica que la productividad es lograr un maximo resultado utilizando la
minima cantidad de recursos, o sea, la productividad es el nexo existente entre la cantidad de

recursos utilizados para elaborar un producto, bien o servicio y los resultados conseguidos
(p.21).

Para Kanawaty (2014, p.19) la productividad es la relacion entre producto y los insumo, es



22

decir, es el modo en la cual se usan los elementos de produccion para crear bienes y servicios,
logrando aumentar la eficiencia y la eficacia al optimizar todos los factores que se emplean
el proceso de produccion.

Segun Gutiérrez (2010, p.21), la productividad conserva una relacién entre los resultados y
los recursos que se utilizaron para conseguirlo, es decir, aumentar la productividad es
obtener efectos beneficiosos teniendo en cuenta los recursos empleados para producirlos. Los
resultados conseguidos se pueden cuantificar en unidades obtenidas, ganancias, productos
producidos, entre tanto los recursos empleados se pueden medir en cantidad de

colaboradores, tiempo total utilizado, horas maquina, entre otros.

1.3.5.2. Importancia de la productividad

Bonilla (2012), manifiesta que el valor de la productividad como factor de la competitividad,
es entendible debido a que es el origen del desarrollo, precisando que su analisis es escaso.
En el entorno econdmico, el desarrollo esta relacionado a diferentes factores y uno de ellos
es la competitividad, que comienza por plantear la importancia de la productividad como
propdsito primordial, siempre que su dinamica muestra si el consumo de los recursos es
eficiente o no sobre un pais, empresa o sector. En consecuencia, la productividad es un factor
cuya conducta apresura o demora la capacidad de productiva de una economia; es por ello,

la importancia de establecer politicas que aliente su progreso (p.34).

Segun, Bain (2003), manifiesta desde un punto de vista gerencial que la importancia se debe
a que es una herramienta de gestion que permite comparar la produccion en sus distintas
etapas del factor econémico con los medios empleados (p.45.). Ademas, considera que la
alteracion de la productividad posee un gran dominio en multiples acontecimientos sociales
y econémicos, como la rapidez del desarrollo econémico, la ampliacidn de las condiciones
de vida, las mejoras en los controles de todas las transacciones monetarias del pais (p.46).
1.3.5.3. Tipos de productividad

Productividad parcial y total
Segun Medianero (2016, p. 26), define a la “productividad parcial” a la utilidad de uno de
los elementos rentables, siendo el mas comin la llamada productividad del trabajo. En

cambio, la expresion “productividad total” indica a la utilidad de todos los elementos
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empleados en el proceso productivo. Los resultantes se diferencian y modifican el anélisis

de los elementos explicativos de los resultantes.

Productividad media marginal

De la misma manera, Medianero (2016) manifiesta que la productividad media y productiva
marginal son procesos que se emplean indeterminadamente para los indicadores en base a
las impresiones de productividad parcial y total. La productividad marginal es resultado de
la division del aumento la produccion sobre los recursos o elementos de produccion (p. 26).

Coeficiencia y ganancia de productividad.

Una medida de productividad es, una relacién de dos variables, tales como el producto y los
recursos. Determinando cualquier indice, parcial y media. Como enlace que es, cubriendo a
su origen rigurosamente matematico, la produccion se puede expresar de manera en razon
aritmética o geométrica o forma de juicio geométrica o aritmetica, en otra forma regular
(Medianero, 2016, p. 27).

1.3.5.4. Medicién de la productividad.
Para Koontz, Weihrich y Cannice (2012), la productividad es el cociente produccion-

insumos concentrados en un determinado tiempo (2012, pp.14-15). Se representa asi:

Productividad = Producccign (dentro de un periodo, considerando la calidad)

insumos

Segun la formula sefiala que la productividad se puede mejorar al:

1. Ampliar la manufactura con la misma cantidad insumos.

2. Disminuir los insumos conservando la misma produccion.

3. Incrementando la produccion y reduciendo los insumos para cambiar el cociente de manera

positiva.

Gaither y Frazier (2000, p.86) determinaron la productividad como la medida de productos
y servicios elaborados con los recursos empleados y se plantea la siguiente medicion.
Formula N° 01. Productividad
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Productividad = Cantidad de productos o servicios realizados

Cantidad de recursos utilizados

Es la medicion del rendimiento que comprende la conclusion de metas y la dimension entre

la consecuencia de resultados y los insumos utilizados para obtenerlos.

1.3.5.5. Dimensiones de la variable productividad.

Eficiencia.

Segun (Gutiéerrez, 2010, p.21) indica que es la relacion existente entre los recursos utilizados
y los resultados conseguidos; es decir, es lograr conseguir maximizar los recursos y tratar de
reducir los desperdicios.

De la misma manera Pérez (2012) indica que la eficiencia es conseguir un producto, bien o
servicio en el minimo tiempo posible, optimizando al maximo el consumo los recursos y de
buena calidad (p.151).

Igualmente (Prokopenko 1989, p.4), sefiala que la eficiencia es utilizar el tiempo de manera

eficaz para crear productos de calidad, teniendo en cuenta la demanda de estos patrimonios.

Eficacia

Es la escala en que se elaboran las tareas programadas y en efecto se consiguen los resultados
anteriormente planificados, el cual implica utilizar los recursos para conseguir los objetivos
trazados (Gutiérrez, 2010, p.21).

Para Pérez (2012), la eficacia es el grado en el cual se cumplen los objetivos en una
organizacion, en otras palabras, una actividad se le considera eficaz cuando las tareas que lo
integran producen un valor agregado Y este es apreciado por el cliente (pp.151-152).

Asi mismo, la eficacia se define como la medida en que se consigue obtener los objetivos

planteados (Prokopenko, 1989, p. 5).
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1.4. Formulacion del problema

1.4.1. Problema General.

¢De que manera la aplicacion del Plan de Mejora Continua en el proceso de disefio de vidrio
blindado aumentara la productividad en el area de ingenieria y desarrollo de la empresa AGP
Perd S.A.C., Lima 2018?

1.4.2. Problemas especificos

Problema especifico 1

¢De qué manera la aplicacion del Plan de Mejora Continua en el proceso de disefio de vidrio
blindado aumentara la eficiencia en el area de ingenieria y desarrollo de la empresa AGP
Peru S.A.C., Lima 2018?

Problema especifico 2

¢De qué manera la aplicacion del Plan de Mejora Continua en el proceso de disefio de vidrio
blindado aumentara la eficacia en el area de ingenieria y desarrollo de la empresa AGP Peru
S.A.C., Lima 2018?

1.5. Justificacion del estudio

1.5.1. Justificacion Tedrica.
Para Bernal (2010), “En investigacion hay una justificacion teérica cuando el propdsito del
estudio es generar reflexion y debate académico sobre el conocimiento existente, confrontar

una teoria, contrastar resultados o hacer epistemologia del conocimiento existente” (p. 106).

Existen diversas teorias de mejora continua. El presente estudio se basa en la metodologia
del Ciclo PHVA presentado por el Dr. Edward Deming. Su metodologia permitira al presente
proyecto de investigacion mejorar los procesos para elaborar los disefios de vidrio blindado
y con ello aumentar la productividad del area de Ingenieria y Desarrollo de la empresa AGP
Pert S.A.C., Lima — 2018.

1.5.2 Justificacion Préctica.

Para Bernal (2010, p. 106), “Se considera que una investigacion tiene justificacion practica
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cuando su desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo menos, propone estrategias que

al aplicarse contribuirian a resolverlo”.

El resultado de la presente investigacion tiene una justificacién préctica pues a partir de la
aplicacion del Ciclo Deming, se lleva a la practica la teoria para alcanzar resultados positivos
para la empresa, lo cual se reflejaria en el incremento de la capacidad competitiva, ademas
de una mayor rentabilidad en la empresa.

1.5.3 Justificacion Econdmica.

La mejora en los procesos a partir de la implementacion de la propuesta de mejora continua,
permitira optimizar los recursos, brindando un servicio con calidad, asi mismo, se podra
identificar y eliminar actividades innecesarias y disminuir el tiempo de entrega en los
desarrollos de disefios. Estos efectos positivos tienen como propdsito aumentar la eficiencia
y efectividad de las actividades y por consiguiente aumentar la productividad y rentabilidad
de la empresa AGP Pert S.A.C.

1.5.3 Justificacion Metodoldgica.
Segtin Bernal (2010, p. 107), “En investigacion cientifica, la justificacion metodoldgica del
estudio se da cuando el proyecto que se va a realizar propone un nuevo metodo o una nueva

estrategia para generar conocimiento valido y confiable”.

Pues, en lo que corresponde como se efectud la investigacion, esto permitira crear réplicas
en otras organizaciones que buscan mejorar su productividad, pues presenta un método y
herramientas para medir las variables de estudio, mediante un analisis estadistico, el cual le

puede servir de base a futuras investigaciones.
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1.6. Hipotesis

1.6.1. Hipotesis General

La aplicacién del Plan de Mejora Continua en el proceso de disefio de vidrio blindado
aumenta la productividad en el &rea de ingenieria y desarrollo de la empresa AGP Peru
S.A.C., Lima 2018.

1.6.2. Hipotesis Especificos

Hipotesis Especifica 1

La aplicacion del Plan de Mejora Continua en el proceso de disefio de vidrio blindado
aumenta la eficiencia en el area de ingenieria y desarrollo de la empresa AGP Peru S.A.C.,
Lima 2018.

Hipotesis Especifica 2

La aplicacion del Plan de Mejora Continua en el proceso de disefio de vidrio blindado
aumenta la eficacia en el area de ingenieria y desarrollo de la empresa AGP Peru S.A.C.,
Lima 2018.

1.7. Objetivo.

1.7.1. Objetivo General.
Determinar como la aplicacion del plan de mejora continua en el proceso de disefio de vidrio
blindado aumenta la productividad en el area de ingenieria y desarrollo de la empresa AGP
Pert S.A.C., Lima 2018.

1.7.2. Objetivos Especificos.

Objetivo especifico 1

Determinar como la aplicacion del plan de mejora continua en el proceso de disefio de vidrio
blindado aumenta la eficiencia en el area de ingenieria y desarrollo de la empresa AGP Perl
S.A.C., Lima 2018.
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Objetivo especifico 2

Determinar como la aplicacion del plan de mejora continua en el proceso de disefio de vidrio
blindado aumenta la eficacia en el &rea de ingenieria y desarrollo de la empresa AGP Per(
S.A.C., Lima 2018.



Il. METODO
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2.1. Disefio de la investigacion.

2.1.1. Tipo de Investigacion

El presente trabajo de investigacion presenta un enfoque aplicado, Valderrama (2002), “Se
sustenta en la investigacion tedrica; su fin se especifica en aplicar las teorias existentes a la
produccion de normas y procedimientos tecnolégicos, para controlar situaciones o procesos
de la realidad” (p. 39).

El tipo de investigacion es aplicada, ya que tiene como propésito emplear los conocimientos
tedricos aprendidos en la universidad con la finalidad de crear una mejora y de esta forma

poder dar una conclusion a los problemas que se generen.

La investigacion es Cuantitativa: “Usa recoleccion de datos para probar hipotesis, con base
en la medicién numérica y el analisis estadistico, para establecer patrones de comportamiento

y probar teorias.” (Hernandez, p.106. 2010)

2.1.2. Disefio de investigacion

En el disefio de la presente investigacion, se atribuye la investigacién Cuasi Experimental.
se caracteriza esencialmente ya que se examinara una similar muestra en diferentes periodos
de la variable dependiente con el objetivo de deliberar los resultados y a su vez se establecera

una medida antes y después a un grupo de muestras.

Esta forma de investigacion se distingue de las demas porque que no atribuyen
aleatoriamente a las personas que estan incluidas dentro del grupo de control y experimental,
ni son juntados, puesto que los equipos de trabajo ya estan constituidos; es decir estos ya se

encuentran formados antes del experimento (Carrasco, 2007, p. 70).

Investigacion Longitudinal

Por su alcance este proyecto de Investigacion es Longitudinal. La investigacion se reline en
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examinar los cambios a traves del tiempo de un suceso, una comunidad, un fenémeno, una
situacion o un contexto. (Sampieri, Fernandez y Baptista, 2010, p.208)

Este disefio tiene el siguiente esquema:

Esquema:
G:01-X-02
Donde:
O1: Pre — Test.
X: Estimulo.

0O2: Post — Test.

2.2.Variables y operacionalizacion

2.2.1. Variable Independiente

Plan de mejora continua
Segun Canales y Soler (2015), “La mejora continua de procesos trata de mejorar las
diferentes fases o procesos que tienen lugar en la produccion de nuestro producto o servicio,

interviniendo desde el principio hasta que llega al cliente” (p. 197).

Segtin Aguirre (2014) “La mejora continua es la parte de la gestion encargada de ajustar las
actividades que desarrolla la organizacion para proporcionarles una mayor eficacia y/o una

eficiencia” (p. 6).

Definicién conceptual.

El ciclo PHVA, nos da la facilidad de constituir y realizar actividades que nos ayuden en post
de un mejor provecho laboral y de una produccién, sea cual sea el rango en una empresa.

Este proceso es tan bien llamado como el ciclo de Shewhart (Pulido, 2014, p.120).

Definicién operacional.
El uso de la metodologia de Deming, involucra una secuencia de etapas determinadas, tales
como el Planear, Hacer, Verificar y Actuar, del modo que permita conseguir los objetivos

proyectados mediante los indicadores en todos los niveles, estos seran juntados a través de
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nuestros instrumentos (Ficha de recoleccion de datos, hojas de registros).

Dimensiones:

Planificar.

Segln Summer, (2006) consiste en determinar la realidad actual y en planificar como
plantear un problema. Se revisan los procesos involucrados para diagnosticar como se
desempefian en la actualidad, lo cual permite tener un punto de comparacién para medir la
notoriedad de la mejora. La planificacion es la fase del ciclo que mas tiempo requiere, pero
a su vez es la mas importante. En la planificacion se siguen los siguientes pasos: aceptar que
existe un problema, definir con claridad el problema, analizar el problema y determinar las

posibles causas del problema.

Hacer.
El autor, Cuatrecasas (2010). Indica que consiste en la implementacion de las acciones
establecidas en el plan de mejora. Esta fase abarca la capacitacion y formacion del personal

para la implementacion del plan de mejora.

Verificar.
Segun Cuatrecasas (2010) consiste en valorar las actividades realizadas en la implementacion

y su eficiencia. Comprobar el cumplimiento de los objetivos (p.110).

Actuar.

En funcion de los resultados obtenidos durante la fase de verificacion se adoptan las medidas
oportunas. Si el plan funciona conforme a lo establecido se instituyen los cambios, se fijan
nuevos estandares, se comunica al personal afectado, se proporciona a las personas que lo
requieran la formacién necesaria y se implanta el cambio en toda la organizacion. Si el plan

no ha tenido éxito se recorre de nuevo el ciclo. (Gonzalez Gaya, y otros, 2013 p. 24).

Indicadores:
e Plan de Objetivos.

e Nivel de Acciones.
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e Nivel de Resultados.

e Nivel de Objetivos

2.2.2. Variable Dependiente.

Productividad

Definicion Conceptual. Es la consecuencia entre eficacia y eficiencia, teniendo en cuenta que
la eficacia es la relacion entre las actividades planificadas y el logro de los objetivos trazados,
y la eficiencia es la relacion entre el objetivo trazado y los recursos empleados de manera
Optima (Gutiérrez, 2014, p.21).

Definicion Operacional
Factor importante en una organizacion, la cual se consigue mediante el resultado de la
eficiencia y eficacia, es decir, es emplear los recursos de manera Optima para lograr los

objetivos proyectados.

Dimensiones:

Eficiencia.
Segun (Gutiérrez, 2010, p.21) indica que es la relacion existente entre los recursos utilizados
y los resultados conseguidos; es decir, es lograr conseguir maximizar los recursos y tratar de

reducir los desperdicios.

Eficacia.

Es la escala en que se elaboran las tareas programadas y en efecto se consiguen los resultados
anteriormente planificados, el cual implica utilizar los recursos para conseguir los objetivos
trazados (Gutiérrez, 2010, p.21).

Indicadores:

Eficiencia en el proceso.



Tu

Eficiencia — -
ficiencia T
Tu= Tiempo util
Tt= Tiempo total
Eficacia en el proceso
Efi ] DR
ficacia = DP

DR= Disefos Realizados

DP= Disefios Planeados



2.4. Operacionalizacion de variables

Tabla 1. Matriz de Operacionalizacién de variables.
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optima (Gutiérrez, 2014, p.21).

DR= Disefios Realizados

DP= Disefios Planeados

Variables Definicion Conceptual . . Dimensiones Indicadores Escala de medicion
Definicién Operacional
Planificar Plan de Objetivos Razon
El ciclo PHVA, nos da la facilidad de El uso de la metodologia de Deming, involucra
constituir y realizar actividades que nos | una secuencia de etapas determinadas, tales como
ayuden en post de un mejor provecho laboral | el Planear, Hacer, Verificar y Actuar, del modo Hacer Nivel de Accién Raz6n
Vi y de una produccidn, sea cual sea el rango en | que permita conseguir los objetivos proyectados
N una empresa. Este proceso es tan bien mediante los indicadores en todos los niveles, Verificar Nivel de Resultado Raz6
MEJORA . . o ] azon
llamado como el ciclo de Shewhart (Pulido, estos serén juntados a través de nuestras
CONTINUA .
2014, p.120). herramientas. . . .
Actuar Nivel de Objetivos Razon
Eficiencia del proceso
Tu
Eficiencia = Te
- o Eficiencia Razon
Es el resultado entre eficacia y eficiencia, Tu= Tiempo Gtil
teniendo en cuenta que la eficacia es la Factor importante en una organizacion, la cual se Tt= Tiempo total
VD relacion entre las actividades planificadas y consigue mediante el resultado de la eficiencia y
o el logro de los objetivos trazados, y la eficacia, es decir, es emplear los recursos de Eficacia del proceso
PRODUCTIVIDAD L . O . o
eficiencia es la relacion entre el objetivo manera Optima para lograr los objetivos
trazado y los recursos empleados de manera proyectados. Eficacia = %
Eficacia DpP Razén

Fuente: Elaboracién propia
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2.3. Poblacion y muestra

2.3.1. Poblacion

Segun Hurtado (2000) la poblacion se determina al grupo de individuos de los cuales se ira
a investigar la variable o acontecimiento, ademas de compartir, peculiaridades usuales, los

elementos de estudio (p.32).

Para Carrasco (2009) la poblacion es la agrupacion de todos los componentes que
constituyen el territorio al que conforma la problematica a investigar, ademas adquieren

rasgos mas especificos que el sistema (p. 236).

Para el presente proyecto de investigacion la poblacion, es la produccion de desarrollo de

disefios de vidrio blindado en un periodo de 20 semanas antes y 20 semanas después.

2.3.2. Muestra

Para Hernandez et al. (2010) “Para el proceso cuantitativo la muestra es un subgrupo de la
poblacion de interés sobre el cual se recolectaran datos, y que tiene que definirse o
delimitarse de antemano con precision, este debera ser representativo de dicha poblacion”
(p. 173).

Por lo tanto, la muestra seré el desarrollo diario de disefios de vidrio blindado en un periodo

de 20 semanas antes y 20 semanas después.

2.3.3 Muestreo

Debido a que la poblacion es igual a la muestra y el muestreo es una actividad donde se toma

la muestra de una poblacion. Por lo tanto, no se utilizo el muestreo.
2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad
2.4.1 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Para este proyecto de investigacion que se realizara en la empresa AGP Peru S.A.C., se

efectuara la aplicacion de la recopilacion de datos que se empleara con el fin de registrar,
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analizar, y evaluar para después obtener informacion exacta.

Este estudio diario que nos permitira juntar datos a través de reportes.

2.4.2 Instrumentos de recoleccion de datos

Los instrumentos son los siguientes:

— Formatos de seguimiento

Formato de cumplimiento
— Hojaderuta

Ficha de evaluacion

2.4.3 Validez

“Grado en que un instrumento produce resultados consistentes y coherentes” (Hernandez,
Fernandez y Baptista, 2010, p. 200).

Para establecer la validez de contenido de los instrumentos, se sometera a discernimiento de
expertos, quienes por su profesionalismo y ser conocedores del tema. Los expertos son

distinguidos docentes de la Universidad César Vallejo
1. Mg. Ortega Rojas, Yesmi Katia.

2. Mg. Gil Sandoval, Héctor.
3. Mg. Quintanilla De la Cruz, Eduardo.

Tabla 2. Validacion del instrumento: Mejora continua

Experto 1 Experto 2 Experto 3 Total
Si cumple Si Si Si Si
No cumple

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 3. Validacién del instrumento: Productividad

Experto 1 Experto 2 Experto 3 Total
Si cumple Si Si Si Si

No cumple

Fuente: Elaboracion propia

2.4.4. Confiabilidad
Luego de haber conseguido las cifras verificadas directamente de la empresa AGP PERU
S.A.C. se llegd al acuerdo de que la informacion era confiable.

2.5. Métodos de anélisis de datos
La comparacion de informacion procederd con los datos recopilados por el uso de
mecanismos de busqueda creados para ambos puntos; y se debe resolver de la siguiente

manera.

2.5.1 Analisis Descriptivo

Se procede a crear un surtido de informacion para los dos puntos, con la finalidad de aligerar
el estudio de los datos y lograr que luego se empleen y entiendan.

Se usara el programa Ilamado SPPS V.2.3.

Se apilaran los datos usados segun la informacion segun las variantes de los conceptos, para
ser transportados en tablas de contingencia y asi tener un mejor calculo de promedio y

porcentaje.

2.5.2 Andlisis Interferencial

En la investigacion se utilizara el analisis inferencial para comparar la hipotesis general y
especifica a través de estadigrafos de medias, ya que se tiene que comprobar el avance
otorgado segun la situacion. En la cual se tendra en cuenta el analisis siguiente:

La prueba de normalidad se efectuara para ver el tamafio de nuestro modelo si en caso es

grande se utilizard el kolmogorov y si es pequefia el Shapiro wilk. De esta forma el
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estadigrafo manifestara si es paramétrico o no, con el cual verificaremos si se utiliza el

estadigrafo T-student o el estadigrafo wilcoxon.

2.6. Aspectos éticos

Para el presente estudio brindamos informacion de la empresa AGP Perd S.A.C., con el
proposito de ampliar nuevas opiniones de mejoras, de tal modo que, nos permita aumentar
la productividad. Ademas, nos comprometemos a tomar en consideracion la autenticidad
de los resultados, credibilidad de los datos entregados y la identidad de los individuos que

participan en esta investigacion.
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3.1. Cronograma de ejecucion del proyecto

Tabla 4. Cronograma de ejecucion.

W e

[ 0

w [y

Redaccién de la Situacion Actual de la empresa

Recoleccién de datos e informacion de la empresa

Descripcion de los procesos, identificacion de las actividades,
toma de tiempos, elaboracién del DAP(PRE-TEST)

Estimacion de la productividad, analisis de las principales causas

Elaboracion de la Propuesta de Mejora

Identificacion de las alternativas de solucion a implementar

Elaboracién del Cronograma de la propuesta

Elaboracion y presentacion del presupuesto

Implementacion del Plan de Mejora

Disefio y distribucidn del espacio de trabajo.

Capacitacion en herramientas informaticas.

Elaborar un procedimiento estandar, elaborar documento de
control.

Definir funciones de acuerdo a nuevo organigrama MOF.
Elaborar procedimientos para cada puesto de trabajo.

13

Resultados de la Variable Independiente

14

Recoleccién de datos, con método mejorado (POST-TEST)

15

Analisis Econdmico Financiero

16

Resultados

17

Andlisis Descriptivo

18

Analisis Inferencial

19

Comprobacion de Hipdtesis

20

Discusién, Conclusiones y Recomendaciones

21

Redaccion de los resultados obtenidos, conclusiones |
recomendaciones

Fuente: Elaboracion propia
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3.2. Desarrollo de la Propuesta.

El presente trabajo de investigacion inicia con el diagndstico de la situacion del area de
Ingenieria y Desarrollo antes de la implementacion del Plan de Mejora continua.

Durante la observacion de las actividades en las semanas previas al inicio del estudio se
identificaron las principales causas que ocasionan la baja productividad en el area de
ingenieria y desarrollo. Luego de una reunion con el personal administrativo del area se
anot6 una lluvia de ideas a fin de reunir toda la informacién. Luego se procedio a utilizar la
herramienta, causa-efecto o diagrama de Ishikawa para identificar mejor los datos y
ordenarlas en categorias de tal forma que nos faciliten el estudio.

En el diagrama de Ishikawa se muestran todas las causas del area de los cuales s6lo algunos

representan los de mayor impacto que luego de un analisis podemos resumir en el siguiente

cuadro, de acuerdo a las frecuencias que resultaron.

Tabla 5. Causas que originan la baja productividad.

N° Causas que originan la baja productividad

1 Personal no se encuentra capacitado en las herramientas informéticas
necesarias para elaborar las actividades de disefio.

Falta de ambiente y materiales basicos para el desarrollo de disefio.
puesto de trabajo inadecuado, no permite optimizar los recursos

No estan claramente definidos las funciones a realizar.

sobrecarga de actividades en el cargo que se desempefia

4 | Falta de supervision.

Falta de un responsable de expeditar los disefios antes de mandar a
produccién.

6 | Falta de procedimiento estandar

7 | Equipos en mal estado, falta de mantenimiento

La informacidn no es recibida a tiempo, falta de control en las
prioridades

9 | Equipos y softwares limitados

Fuente. Elaboracion Propia.
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3.2.1. Situacion actual — Analisis (Pre-Test)
Se realizd un anélisis para identificar los problemas que generan la baja productividad, para

lo cual se utilizaron instrumentos de recoleccion de datos, estos datos fueron tomados 20

semanas a partir de la primera semana del mes de febrero del 2018.

Tabla 6. Resultados Pre — Test.

Produccién | Produccion | Personal lalels lalels el Proa/
Mes Semana Proagramada | Obtenida | Asianado Hombre Hombre Hombre | Hora
9 g Disponibles | Perdidas | Utilizada | (Real)
Sem 1 451 397 8 320 38 282 1.41
Sem 2 477 386 8 320 36 284 1.36

Febrero
Sem 3 480 399 8 320 40 280 1.43
Sem 4 453 381 8 320 39 281 1.36
Sem 5 487 345 8 320 43 277 1.25
Sem 6 472 370 8 320 45 275 1.35

Marzo
Sem 7 453 374 8 320 38 282 1.33
Sem 8 467 413 8 320 41 279 1.48
Sem 9 472 388 8 320 38 282 1.38
Sem 10 482 354 8 320 26 294 1.20

Abril
Sem 11 489 358 8 320 45 275 1.30
Sem 12 481 367 8 320 39 281 1.31
Sem 13 475 385 8 320 37 283 1.36
Sem 14 478 376 8 320 42 278 1.35

Mayo
Sem 15 457 346 8 320 44 276 1.25
Sem 16 475 389 8 320 29 291 1.34
Sem 17 466 380 8 320 45 275 1.38
Sem 18 490 410 8 320 41 279 1.47

Junio
Sem 19 484 395 8 320 49 271 1.46
Sem 20 455 378 8 320 44 276 1.37

Fuente. Elaboracion propia.




Tabla 7. indices Pre — Test.

Eficiencia Eficacia | Productividad
e S (Pre) (Pre) (Pre)
Sem 1 0.88 0.88 0.78
Sem 2 0.89 0.81 0.72
Febrero
Sem 3 0.88 0.83 0.73
Sem 4 0.88 0.84 0.74
Sem 5 0.87 0.71 0.61
Sem 6 0.86 0.78 0.67
Marzo
Sem 7 0.88 0.83 0.73
Sem 8 0.87 0.88 0.77
Sem 9 0.88 0.82 0.72
Abril Sem 10 0.92 0.73 0.67
Sem 11 0.86 0.73 0.63
Sem 12 0.88 0.76 0.67
Sem 13 0.88 0.81 0.72
Sem 14 0.87 0.79 0.68
Mayo
Sem 15 0.86 0.76 0.65
Sem 16 0.91 0.82 0.74
Sem 17 0.86 0.82 0.70
. Sem 18 0.87 0.84 0.73
Junio
Sem 19 0.85 0.82 0.69
Sem 20 0.86 0.83 0.72
Fuente. Elaboracion propia.
Tabla 8. Resumen de Resultados Pre — test
Eficiencia (Pre) 0.88 88%
Eficacia (Pre) 0.80 80%
Productividad (Pre) 0.70 70%

Fuente. Elaboracion Propia.
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3.2.2. Propuesta de Mejora — (Post-Test)

45

Mediante el estudio realizado se puede observar que existen diversas causas que originan la

baja productividad, esto trae consigo un retraso en el desarrollo de disefios de vidrio

blindado.

Por ello se presentan las siguientes propuestas de mejora con la finalidad de poder aumentar

la productividad en area de ingenieria y desarrollo.

Tabla 9. Propuestas de Solucién.

Causas que originan la baja
productividad

Propuesta de soluciones

Detalle

Personal no se encuentra
capacitado en las
herramientas informaticas
necesarias para elaborar las
actividades de disefio.

Capacitacion en
herramientas
informaticas.

Taller: Actualizacion técnica
en herramientas tecnologicas
de disefio.

Lista de asistencia visada por
el area.

Perfil del expositor (es)

Falta de ambiente y
materiales basicos para el
desarrollo de disefio.

puesto de trabajo inadecuado,
no permite optimizar los
recursos

Disefio y distribucion del
espacio de trabajo.

Disefio de un espacio de
trabajo acorde a las
actividades.

Distribucidon del espacio de
trabajo.

No estan claramente
definidos las funciones a
realizar.

sobrecarga de actividades en
el cargo que se desemperia

Definir funciones de
acuerdo a nuevo
organigrama.

MOF.

Elaborar procedimientos
para cada puesto de
trabajo.

Elaboracion de nuevo
organigrama de trabajo.
Elaborar el MOF.

Elaborar Procedimiento de las
actividades del desarrollo de
disefios.

Falta de supervision.

Falta de un responsable de
expeditar los disefios antes de
mandar a produccion.

Asignacién de un
supervisor.

Definir perfil y Capacitar
en sus funciones.

Definir el perfil del supervisor.
Capacitar al nuevo supervisor.
Asignar funciones a cargo.

Falta de procedimiento
estandar

Falta de formato de control
de actividades.

Elaborar un
procedimiento estandar.
Elaborar documento de
control.

Elaborar un DAP.
Elaborar Check list.

Fuente. Elaboracion Propia.
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3.2.3. Implementacién de la propuesta de mejora.

3.2.3.1. Taller: Actualizacién técnica en herramientas tecnoldgicas de disefio.

El taller de actualizacién permitira al personal tener un mejor desempefio en lo que referente

al uso de las tecnologias de disefio, especificamente en GOM costumers, el cual se ha

programado de la siguiente manera.

Perfil del expositor.

Ingeniero Industrial, con minimo de 3 afios de experiencia, titulado y colegiado.

Con especializacién en disefio computarizado en GOM Customers.

Contenido del Taller:

Introduccidn a las herramientas de informaticas de disefio.
El disefio con el software GOM Customers.

Automotive.

Automotive Supplier.

Research

Material Supplier.

Industrial 3D Measurement Techniques.

ATOS 3D Digitizer.

Mobile optical CMM.

Static Deformation Analysis
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Figura 9. Scanner 3D GOM

Fuente: Elaboracién Propia

Figura 10. Procedimiento de escaneo 1

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 11. Procedimiento de escaneo 2

Fuente: Elaboracién Propia

Figura 12. Procedimiento de escaneo 3

Fuente: Elaboracion Propia
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3.2.3.2. Disefio de un espacio de trabajo acorde a las actividades.

Un excelente disefio en los espacios de trabajo, permitird incrementar productividad,
reduciendo actividades innecesarias y de poco valor.

Los espacios estan disefiados a partir de criterios donde prima su funcionalidad, adaptados a
las tareas que se llevaran a cabo.
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Figura 13. Layout de nuevo ambiente de disefio

Fuente: Elaboracién propia
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3.2.3.3. Elaboracion de nuevo organigrama de trabajo.

I Gerente I
|

|Coordinador|

Proyect
Lead

Ing. De
Producto

| |
‘ Técnico de ‘

Producto Dibujante ‘

Figura 14. Nuevo organigrama del area de Ingenieria y Desarrollo

Fuente: Elaboracion propia.

3.2.3.4. Elaborar el MOF.
El Manual de Organizacion y Funciones (MOF) es un documento normado donde se detalla
y establece la funciones basicas y especificas, ademas describe las responsabilidades,

atribuciones, asi como los requisitos del cargo o puesto de trabajo.

3.2.3.5. Elaborar Procedimiento de las actividades del desarrollo de disefos.

Un manual procedimiento es el documento técnico, este describe las actividades que deben

seguirse en la realizacién de los desarrollos de disefios de vidrio blindado.



o1

Perfil del supervisor.

Ingeniero Industrial titulado, 3 afios de experiencia en produccion. 1 Afos de experiencia en
disefios industriales, desarrollo de producto. Conocimiento del sistema GOM Customers
(deseable).

Capacitacion y asignacion de funciones al nuevo supervisor.
Taller de capacitacion a cargo de un designado de la empresa
Asignar funciones a cargo.

3.2.3.6. Elaborar Formato de Control — Check List.
El Check list es una herramienta que nos permite tener control sobre las actividades que

estamos realizando, ayuda a asegurar la realizacion de una tarea.

Fechaﬂ
Pedidor |

Responsable:l I

l Check List « Porcentaje completado

J # Eliﬂ:i;l t::a 23:&::’;:“[) Descripciones ! ;;EEE:;{E)
[ 1 Diseiio I o |
\ I ZI Artes (Serigrafia) ] 1 O '
} | 3| Archivos de Corte y Pulido | | O ‘
‘ [ 4] Elaboracién FT | | O |
_j [ 5| Entregables y Documentos de verificacion [ [ O |

Figura 15. Check list

Fuente: Elaboracion propia



3.2.3.7. Elaborar Flujograma de actividades del area de Ingenieria y Desarrollo.
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INICIO

|

1. Se recibe solicitud de la UC el Nuevo
Desarrollo y/o cambio de Ingenieria

I

No

2.

Se realiza estudio de factibilidad

Es factible?

2A. Informacion
de lano
factibilidad del
nuevo desarrollo
y/o cambio de
ingenieria. A las
dreas si
involucradas.
Se dan

—

28B. Se le informa al l

1 Si

3A. Se aplica una
letra de cambio

3. Se asigna codigo a la
referencia

N——

Version exclusiva
para un cliente? l No

3B. Secrea una nueva |
referencia.

|

cliente y/o Unidad
comercial. Se le
hacen propuestas
alternativas.

l

Acepta?

-

Fin

Si

l

4. Se programa fabricacion de
herramentales.

l

5. Se realiza Plano

S

6. Se pasa plano a archivo
digital de Autocad

l

7. Elaboracion de Ficha Técnica
Comercial

l

No

Aprobacion de
Ficha Técnica por

Si

8. Fabricacion de herramentales

I

9. Elaboracién de Ficha Técnica para
Produccién

|

10. Verificacién y entrega de
herramentales a Produccién.

|

11. Revision y entrega de Fichas
Técnicas a Planeamiento (PCP)

!

12. Produccién de set o pieza solicitado
(1 er. set o pieza y/o cambio de
Ingenieria)

e —

13. Inspeccion Final

—

Insp. Final
Aprueba?

4

14. Se registra datos en

—

15. Se despacha set o pieza
al cliente
}
16. Se entrega ficha
técnica y hoja de ruta a
calidad

}

17. Se archivan en archivo
de trazabilidad

l

Aprobacién ler. No
set o pieza por el

cliente y/o
cambio
si 18. UCinforma a
Calidad que no
recibié conforme

el set. Calidad
procede segun

]

FIN

Figura 16. Flujograma de actividades

Fuente: Elaboracion Propia.

3.2.4. Analisis (Post-Test)
Luego de aplicar el plan de mejora continua, se recoleccion de datos para ser evaluados,

estos datos fueron tomados 20 semanas a partir de la primera semana del mes de Julio del
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Tabla 10. Resultados Post — Test.

., ., Horas Horas Horas Prod.
Mes Semana Pp:gdglcrgg; Pgokigﬁ?ézn X;rsﬁggg Hombre | Hombre | Hombre | /Hora
g g Disponibles | Perdidas | Utilizada | (Real)
Sem 21 466 423 8 320 12 308 1.37
_ Serm 22 456 437 8 320 14 306 1.43
Julio
47 4 2 12 1.47
Sem 23 6 59 8 320 8 3
Sem 24 485 471 8 320 11 309 1.52
47 4 2 12 1.51
Sem 25 9 65 8 320 308 5
468 429 8 320 10 310 1.38
Sem 26
Agosto
Sem 27 486 458 8 320 9 311 1.47
467 4 2 11 1.41
Serm 28 6 38 8 320 9 3
Sem 29 486 474 8 320 11 309 1.53
465 448 8 320 10 310 1.45
. Sem 30
Setiembre
Sem 31 454 439 8 320 10 310 1.42
Sem 32 457 427 8 320 8 312 1.37
Sem 33 468 444 8 320 6 314 1.41
Serm 34 462 448 8 320 13 307 1.46
Octubre
Serm 35 482 462 8 320 8 312 1.48
Serm 36 461 433 8 320 7 313 1.38
Sem 37 477 456 8 320 9 311 1.47
469 442 8 320 11 309 1.43
. Sem 38
Noviembre
Sem 39 453 437 8 320 13 307 1.42
Serm 40 479 456 8 320 12 308 1.48

Fuente. Elaboracion propia.




Tabla 11. indices Post — Test.

Eficiencia Eficacia | Productividad
bt SEIE (Post) (Post) (Post)
Sem 21 0.96 0.91 0.87
Julio Sem 22 0.96 0.96 0.92
Sem 23 0.98 0.96 0.94
Sem 24 0.97 0.97 0.94
Sem 25 0.96 0.97 0.93
Sem 26 0.97 0.92 0.89
Agosto
Sem 27 0.97 0.94 0.92
Sem 28 0.97 0.94 0.91
Sem 29 0.97 0.98 0.94
. Sem 30 0.97 0.96 0.93
Setiembre
Sem 31 0.97 0.97 0.94
Sem 32 0.98 0.93 0.91
Sem 33 0.98 0.95 0.93
Sem 34 0.96 0.97 0.93
Octubre
Sem 35 0.98 0.96 0.93
Sem 36 0.98 0.94 0.92
Sem 37 0.97 0.96 0.93
. Sem 38 0.97 0.94 0.91
Noviembre
Sem 39 0.96 0.96 0.93
Sem 40 0.96 0.95 0.92
Fuente. Elaboracion propia.
Tabla 12. Resumen de Resultados Post — Test
Eficiencia (Post) 0.95 95%
Eficacia (Post) 0.95 95%
Productividad (Post) 0.90 90%

Fuente. Elaboracion Propia.
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3.3. Anélisis Descriptivos de la Productividad.

Tabla 13. Andlisis Descriptivo de la productiva antes y después de aplicar la mejora.

Analisis descriptivos de la Productividad

Estadistico | Desv. Error

Prod. Pre Media 70,7000 1,03135

95% de intervalo de Limite inferior 68,5414

confianza para la media Limite superior 72,8586

Media recortada al 5% 70,7222

Mediana 70,5000

Varianza 21,274

Desv. Desviacion 4,61234

Minimo 61,00

Maximo 80,00

Rango 19,00

Rango intercuartil 5,75

Asimetria -,112 ,512

Curtosis ,176 ,992
Prod. Post Media 90,8500 ,62524

95% de intervalo de Limite inferior 89,5414

confianza para la media Limite superior 92,1586

Media recortada al 5% 90,8889

Mediana 91,0000

Varianza 7,818

Desv. Desviacion 2,79614

Minimo 86,00

Maximo 95,00

Rango 9,00

Rango intercuartil 4,75

Asimetria -,391 ,512

Curtosis -1,009 ,992

Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25.

55

La Tabla N° 14 muestra que, antes de la aplicacion del plan de mejora continua en el proceso

de disefio de vidrio blindado, la media era del 70,70 % y después alcanza una media del

90,85%, siendo la diferencia de medias de 20,15%, lo que sustenta el incremento de la

productividad.
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Histograma

Metlia = 70,70
Desviacion estandar = 4 612

S
o
=
1]
5 2
L
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1
0 60,00 63,00 70,00 73,00 §0,00
Productividad Pre
Figura 17. Histograma de la Productividad Pre-Test
Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25.
Histograma
4 Media = 90,85 _
De_s\riacion estandar = 2 796
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86,00 88,00 90,00 92,00 94,00 96,00

Productividad Post

Figura 18. Histograma de la Productividad Post-Test

Fuente: Elaboracién propia con SPSS 25.




3.3.1. Variable Dependiente: Dimension Eficiencia

Tabla 14. Andlisis Descriptivo de la eficiencia antes y después de aplicar la mejora.

Analisis Descriptivos: Eficiencia

Estadistico | Desv. Error

Eficiencia Pre Media 88,1500 ,66203

95% de intervalo de Limite inferior 86,7643

confianza para la media Limite superior 89,5357

Media recortada al 5% 88,1667

Mediana 87,5000

Varianza 8,766

Desv. Desviacion 2,96071

Minimo 83,00

Maximo 93,00

Rango 10,00

Rango intercuartil 5,00

Asimetria ,176 ,512

Curtosis -,977 ,992
Eficiencia Post Media 95,5000 ,41990

95% de intervalo de Limite inferior 94,6211

confianza para la media Limite superior 96,3789

Media recortada al 5% 95,6111

Mediana 96,0000

Varianza 3,526

Desv. Desviacion 1,87785

Minimo 91,00

Maximo 98,00

Rango 7,00

Rango intercuartil 3,00

Asimetria -,874 ,512

Curtosis ,436 ,992

Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25.
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La Tabla N° 15 muestra que, antes de la aplicacion del plan de mejora continua en el proceso

de disefio de vidrio blindado, la media era del 88,15 % y después alcanza una media del

95,50%, siendo la diferencia de medias de 7,35%, lo que sustenta el incremento de la

eficiencia.



58

Histograma

Medlia = 8815
Desviacion estandar = 2,961
M

o
(5]
|
L4
=1
(5]
L
(18
82,50 85,00 87,50 90,00 92,50
Eficiencia Pre
Figura 19. Histograma de la Eficiencia Pre-Test
Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25.
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Figura 20. Histograma de la Eficiencia Post-Test

Fuente: Elaboracién propia con SPSS 25.



3.3.2. Variable Dependiente: Dimension Eficacia

Tabla 15. Andlisis Descriptivo de la eficacia antes y después de aplicar la mejora

Analisis Descriptivos: Eficacia

Estadistico Desv. Error

Eficacia Pre Media 80,4500 1,04749

95% de intervalo de confianza | Limite inferior 78,2576

para la media Limite superior 82,6424

Media recortada al 5% 80,5556

Mediana 82,0000

Varianza 21,945

Desv. Desviacion 4,68452

Minimo 71,00

Maximo 88,00

Rango 17,00

Rango intercuartil 6,50

Asimetria -,483 ,512

Curtosis -,250 ,992
Eficacia Post Media 95,2000 ,40782

95% de intervalo de confianza | Limite inferior 94,3464

para la media Limite superior 96,0536

Media recortada al 5% 95,2778

Mediana 96,0000

Varianza 3,326

Desv. Desviacion 1,82382

Minimo 91,00

Maximo 98,00

Rango 7,00

Rango intercuartil 2,75

Asimetria -, 733 ,512

Curtosis ,076 ,992

Fuente: Elaboracién propia con SPSS 25.
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La Tabla N° 16 muestra que, antes de la aplicacion del plan de mejora continua en el proceso

de disefio de vidrio blindado, la media era de 80,45 % y después alcanza una media del

95,20%, siendo la diferencia de medias de 14,75%, lo que sustenta el incremento de la
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Figura 21. Histograma de la Eficacia Pre-Test

Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25.
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Fuente: Elaboracién propia con SPSS 25.
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3.4. Andlisis inferencial.

3.4.1. Andlisis de la hipotesis general.
Se procede al anlisis de la hipdtesis general de la siguiente manera:

Hipdtesis alternativa (Ha): La aplicacion del Plan de Mejora Continua en el proceso de
disefio de vidrio blindado aumenta la productividad en el &rea de ingenieria y desarrollo de
la empresa AGP Pert S.A.C., Lima 2018.

Para realizar la contrastacion de la hipotesis general: Productividad, en primer lugar, se
procedio a determinar si los datos tienen un comportamiento paramétrico 0 no parameétrico,

tomando en cuenta que el valor de N=20, se aplicé la prueba de normalidad Shapiro Wilk.

Regla de decision
Si el valor SIG < 0.05 Datos no paramétricos de la productividad (pre y post)
Si el valor SIG > 0.05 Datos paramétricos de la productividad (pre y post)

Tabla 16. Prueba de Normalidad de la Productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad Pre 111 20 ,200" ,986 20 ,988
Productividad Post 171 20 , 126 ,933 20 174

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25.

Interpretacion:

De la Tabla N° 17, comparativo arriba mostrado. EI SIG de la Productividad Pre > 0.05 (0.
988) y el SIG de la Productividad Post > 0.05 (0.174) por lo tanto se concluye que los datos
son PARAMETRICOS y para la validacion de las hip6tesis se utilizara la prueba estadistica
de T — STUDENT.
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Contrastacion de la hipdtesis general:

Hipotesis Nula (Ho): La aplicacion del Plan de Mejora Continua en el proceso de disefio de
vidrio blindado no aumenta la productividad en el area de ingenieria y desarrollo de la
empresa AGP Peru S.A.C., Lima 2018.

Hipdtesis alternativa (Ha): La aplicacion del Plan de Mejora Continua en el proceso de
disefio de vidrio blindado aumenta la productividad en el &rea de ingenieria y desarrollo de
la empresa AGP Pert S.A.C., Lima 2018.

Regla de decision:
Ho: pa>pd
Ha: pa<pd
Donde:

e [a: Productividad antes de aplicar el Plan de Mejora Continua.

e |d: Productividad después de aplicar Plan de Mejora Continua.

Prueba T-Student:

Tabla 17. Resultados de la Prueba T STUDENT- Productividad.

Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Error
Media N Desviacion promedio
Productividad Pre Test 70,7000 20 4,61234 1,03135
Productividad Post Test 90,8500 20 2,79614 ,62524

Fuente: Elaboracién propia con SPSS 25.

De la tabla N°18, quedo comprobado que la media de la productividad antes (70,70) es
menor que la media de la productividad después (90,85), por lo tanto, no se cumple Ho: pa
> ud, por tal motivo se rechaza la hipotesis nula Ho, y queda aceptada la hipotesis alterna
Ha: la aplicacion de un plan de mejora continua incrementa la productividad en el area de

ingenieria y desarrollo de la empresa AGP Per S.A.C.
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Para corroborar el correcto procedimiento, se procedio al analisis del p valor o significancia
de los resultados de la aplicacion en la prueba de T-Student para los datos de productividad.

Tabla 18. Resultados de la Prueba T STUDENT- Productividad.

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
Desv. 95% de intervalo de
Desv. Error confianza de la diferencia Sig.
Media Desviacion | promedio Inferior Superior t gl | (bilateral)

Productividad.
Pre —
Productividad. -20,15000 6,32684 1,41473 -23,11105| -17,18895| -14,243| 19 ,000
Post

Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25.

Interpretacion:

De la tabla N°19, se acredita que la significancia de la prueba de T-Student, la cual se aplico
a la productividad antes (pre prueba) y después del estudio (post prueba) es de 0,000, de tal
manera que de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipotesis nula y se acepta la
hipdtesis alterna (Ha) que la aplicacion de un plan de mejora continua incrementa la
productividad en el area de ingenieria y desarrollo de la empresa AGP Peru S.A.C.
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3.4.2. Andlisis de la hipotesis especifica 1: Eficiencia.
Se procede al anlisis de la hipdtesis especifica 1: Eficiencia de la siguiente manera:

Hipdtesis alternativa (Ha): La aplicacion del Plan de Mejora Continua en el proceso de
disefio de vidrio blindado aumenta la eficiencia en el area de ingenieria y desarrollo de la
empresa AGP Peru S.A.C., Lima 2018.

Para realizar la contrastacion de la hip6tesis especifica 1: Eficiencia, en primer lugar, se
procedid a determinar si los datos tienen un comportamiento paramétrico o no paramétrico,

tomando en cuenta que el valor de N=20, se aplicé la prueba de normalidad Shapiro Wilk.
Regla de decision

Si el valor SIG < 0.05 Datos no paramétricos de la eficiencia (pre y post)

Si el valor SIG > 0.05 Datos paramétricos de la eficiencia (pre y post)

Tabla 19. Prueba de Normalidad de la Eficiencia.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico ol Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia Pre ,151 20 ,200" ,950 20 ,362
Eficiencia Post ,205 20 ,027 ,912 20 ,070

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccién de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25.

Interpretacion:
De la Tabla N° 20, comparativo arriba mostrado. El SIG de la Eficiencia Pre > 0.05 (0. 362)
y el SIG de la Eficiencia Post > 0.05 (0.070) por lo tanto se concluye que los datos son
PARAMETRICOS vy para la validacion de las hip6tesis se utilizara la prueba estadistica de
T - STUDENT.
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Contrastacion de la hipdtesis especifica 1: Eficiencia.

Hipotesis Nula (Ho): La aplicacion del Plan de Mejora Continua en el proceso de disefio de
vidrio blindado no aumenta la eficiencia en el &rea de ingenieria y desarrollo de la empresa
AGP Pert S.A.C., Lima 2018.

Hipdtesis alternativa (Ha): La aplicacion del Plan de Mejora Continua en el proceso de
disefio de vidrio blindado aumenta la eficiencia en el area de ingenieria y desarrollo de la
empresa AGP Peru S.A.C., Lima 2018.

Regla de decision:
Ho: pa>pd
Ha: pa<pd
Donde:

e [a: Eficiencia antes de aplicar el Plan de Mejora Continua.

e |Ld: Eficiencia después de aplicar el Plan de Mejora Continua.

Prueba T-Student:

Tabla 20. Resultados de la Prueba T STUDENT- Eficiencia

Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Error
Media N Desviacion promedio
Eficiencia Pre 88,1500 20 2,96071 ,66203
Eficiencia Post 95,5000 20 1,87785 ,41990

Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25.

De la tabla N°21, quedo comprobado que la media de la eficiencia antes (88,15) es menor
que la media de la eficiencia después (95,50), por lo tanto, no se cumple Ho: pa > pud, por
tal motivo se rechaza la hipotesis nula Ho, y queda aceptada la hipdtesis alterna Ha: la
aplicacion de un plan de mejora continua incrementa la eficiencia en el area de ingenieria y

desarrollo de la empresa AGP Per( S.A.C.
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Para corroborar el correcto procedimiento, se procedid al analisis del p valor o significancia

de los resultados de la aplicacion en la prueba de T-Student para los datos de eficiencia.

Tabla 21. Resultados de la Prueba T STUDENT- Eficiencia.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Eficiencia Post Test

Desv. Desv. Error | confianza de la diferencia Sig
Media | Desviacion | promedio Inferior Superior t gl |(bilateral)
Eficiencia Pre Test -
-9,00000 2,76626 ,56466| -10,16809 -7,83191| -15,939| 23 ,000

Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25.

Interpretacion:

De la tabla N°22, se acredita que la significancia de la prueba de T-Student, la cual se aplico

a la eficiencia antes (pre prueba) y despues del estudio (post prueba) es de 0,000, de tal

manera que de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipétesis nula y se acepta la

hipdtesis alterna (Ha) que la aplicacion de un plan de mejora continua incrementa la
eficiencia en el area de ingenieria y desarrollo de la empresa AGP Per S.A.C.




67

3.4.3. Andlisis de la hipotesis especifica 2: Eficacia.
Se procede al anlisis de la hipdtesis especifica 2: Eficacia de la siguiente manera:

Hipdtesis alternativa (Ha): La aplicacion del Plan de Mejora Continua en el proceso de
disefio de vidrio blindado aumenta la eficacia en el area de ingenieria y desarrollo de la
empresa AGP Peru S.A.C., Lima 2018.

Para realizar la contrastacion de la hipotesis especifica 2: Eficacia, en primer lugar, se
procedid a determinar si los datos tienen un comportamiento paramétrico o no paramétrico,

tomando en cuenta que el valor de N=20, se aplicé la prueba de normalidad Shapiro Wilk.
Regla de decision
Si el valor SIG < 0.05 Datos no paramétricos de la eficacia (pre y post)

Si el valor SIG > 0.05 Datos parameétricos de la eficacia (pre y post)

Tabla 22. Prueba de Normalidad de la Eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia Pre ,197 20 ,041 ,933 20 ,174
Eficacia Post ,220 20 ,013 ,928 20 ,143

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25.

Interpretacion:
De la Tabla N° 23, comparativo arriba mostrado. EI SIG de la Eficacia Pre > 0.05 (0. 174) y
el SIG de la Eficacia Post > 0.05 (0.143) por lo tanto se concluye que los datos son
PARAMETRICOS vy para la validacion de las hip6tesis se utilizara la prueba estadistica de
T - STUDENT.
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Contrastacion de la hipdtesis especifica 2: Eficacia.

Hipotesis Nula (Ho): La aplicacion del Plan de Mejora Continua en el proceso de disefio de
vidrio blindado no aumenta la eficacia en el &rea de ingenieria y desarrollo de la empresa
AGP Pert S.A.C., Lima 2018.

Hipdtesis alternativa (Ha): La aplicacion del Plan de Mejora Continua en el proceso de
disefio de vidrio blindado aumenta la eficacia en el area de ingenieria y desarrollo de la
empresa AGP Peru S.A.C., Lima 2018.

Regla de decision:
Ho: pa>pd
Ha: pa<pd
Donde:

e a: Eficacia antes de aplicar el Plan de Mejora Continua.

e |Ld: Eficacia después de aplicar el Plan de Mejora Continua.

Prueba T-Student:

Tabla 23. Resultados de la Prueba T STUDENT- Eficacia.

Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Error
Media N Desviacion promedio
Eficacia Pre Test 80,4500 20 4,68452 1,04749
Eficacia Post Test 95,2000 20 1,82382 ,40782

Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25.

De la tabla N°24, quedo comprobado que la media de la eficacia antes (73,54) es menor que
la media de la eficacia después (96,45), por lo tanto, no se cumple Ho: pa > ud, por tal
motivo se rechaza la hipétesis nula Ho, y queda aceptada la hipétesis alterna Ha: la
aplicacion de un plan de mejora continua incrementa la eficacia en el area de ingenieria y

desarrollo de la empresa AGP Per( S.A.C.



69

Para corroborar el correcto procedimiento, se procedid al anélisis del p valor o significancia

de los resultados de la aplicacion en la prueba de T-Student para los datos de eficacia.

Tabla 24. Resultados de la Prueba T STUDENT- Eficacia.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. confianza de la
Desv. Error diferencia .
Sig.
Media Desviacion | promedio Inferior Superior t gl |(bilateral)|
Eficacia Pre Test -
-14,75000 5,61834 1,25630| -17,37947|-12,12053| -11,741| 19 ,000
Eficacia Post Test

Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25.

Interpretacion:

De la tabla N°25, se acredita que la significancia de la prueba de T-Student, la cual se aplico

a la eficacia antes (pre prueba) y después del estudio (post prueba) es de 0,000, de tal manera

que de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la Hipotesis

alterna (Ha) que la aplicacion de un plan de mejora continua incrementa la eficacia en el area

de ingenieria y desarrollo de la empresa AGP Peru S.A.C.
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Al realizar el andlisis de la productividad en el &rea de ingenieria y desarrollo de la empresa
AGP Per S.A.C., se notd una productividad de solo 70%. Esta situacion también se muestra
en la investigacion de Alegre Cuba, Alan (2016), que encontrd una productividad de 62.59%
siendo la principal causa una mala coordinacién y la falta de capacitacion al personal. Al
implementar el plan de mejora continua se incrementa la productividad en el &rea de
ingenieria y desarrollo de la empresa AGP Peru S.A.C, pues se ha mejorado en un 20.15%.
Este resultado es contrastable con los trabajos previos de la tesis de Alegre, Alan (2016),
quien en su investigacion determinaron que gracias a la implementacion de un plan de mejora
continua en el area de ensamblaje de la empresa INDAL S.R.L, logro incrementar la

productividad de la compafiia en un 28.96%.

Segun los resultados obtenidos en nuestra dimension eficiencia cuyo indicador es la
Eficiencia del Proceso, se logra establecer que la aplicacion del plan de mejora continua en
el proceso de disefio de vidrio blindado en el area de ingenieria y desarrollo de la empresa
AGP PERU S.A.C. Alcanzando un incremento de 88.15% a 95.5% es decir en un 7.35%. en
el proceso de disefio. Este resultado es muy parecido al obtenido por Gonsales, Carlos (2016)
en su tesis, que forma parte de los trabajos previos a la presente investigacion, donde
demostro que la eficiencia crecié de 69.87% a 82.14% esto es equivalente a un crecimiento
de 12.27%.

Finalmente, los resultados alcanzados en nuestra dimension eficacia cuyo indicador es
Eficacia del Proceso, se logra determinar que la aplicacion del plan de mejora continua
aumenta la eficacia en el proceso de disefio de vidrio blindado en el area de ingenieria y
desarrollo de la empresa AGP PERU S.A.C. Logrando un incremento de 80.45% a 95.2%
es decir en un 14.75%. Este resultado contrasta con el trabajo de Ruiz Heber (2016) en su
tesis, que forma parte de los trabajos previos a la presente investigacion, quien obtuvo un

aumento en la eficacia de 78% a un 98%, equivalente a un 20%.
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En este capitulo mostramos las conclusiones del estudio las cuales se indican a continuacion:

Se consigui6 aumentar la productividad en el area de ingenieria y desarrollo
aplicando el plan de mejora continua basado en el ciclo de Deming. La productividad
aumento en un 20,15% pasando del 70,70 % a 90,85%.

La aplicacion del plan de mejora continua, se logro incrementar la eficiencia de un
valor de 88,15% a 95,50% en el proceso de disefio de vidrio blindado, debido a la
disminucién de actividades improductivas, capacitacion del personal,
procedimientos estandares de disefio y mejora de la programacion diaria de las
labores propias del area.

Con la aplicacion del plan de mejora continua, se consiguié aumentar la eficacia de
un valor de 80,45% a 95,20% en el proceso de disefio de vidrio blindado, debido a la
actualizacion de nuevos métodos de disefios, asi mismo la capacitacion del personal

y al nuevo ambiente de trabajo.

El impacto de la aplicacion de la mejora continua ha sido beneficioso tanto en la parte técnica

como en la parte econdmica, dado que la mejora en la productividad se ve reflejada en las

ganancias de la empresa.
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Después de dar el alcance de nuestras conclusiones se recomienda lo siguiente:

El plan de mejora continua debe ser tomada como un hébito para incrementar la
productividad en los procesos de disefio de vidrio blindado. Ya que nos permite
reconocer y dar solucién a los inconvenientes a través de sus técnicas estandarizadas

y la cooperacidn en conjunto de los empleados comprometidos en el proceso.

Se debe mantener el plan de capacitacion al personal del area, ya que es muy
importante en el desarrollo de este proceso. Asi mismo debe actualizarse los
manuales de los procedimientos cada 12 meses o cuando surjan cambios en el
desarrollo de las actividades. Por otro lado, los indices de la productividad en el
proceso de disefio de vidrio blindado, debe medirse a través de los resultados de la
eficiencia y eficacia para detectar incoherencias, y que estos no dificulten en los

objetivos trazados.

Finalmente concientizar al personal del area que la aplicacion de la mejora continua
en el proceso de disefio de vidrio blindado, no termina con el cumplimiento de los
objetivos del proceso si no que es el inicio de un camino de mejora, siendo este un
ciclo operativo, para ello es necesario capacitar al personal 2 veces por semana con

técnicas y metodologias que permiten desarrollar la competitividad del empleado.
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Anexo 1: Matriz de Consistencia
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MATRIZ DE CONSISTENCIA

Aplicacion del Plan de Mejora Continua en el proceso de disefio de vidrio blindado para aumentar la productividad en el area de Ingenieria y Desarrollo de la empresa AGP Pert S.A.C., Lima 2018

PROBLEMA PRINCIPAL

¢De qué manera la
aplicacion del Plan de
Mejora Continua en el
proceso de disefio de vidrio
blindado aumentara la
productividad del area de
ingenieria y desarrollo de la
empresa AGP Peri S.A.C.,
Lima 2018?

PROBLEMAS
ESPECIFICOS

¢De qué manera la
aplicacion del Plan de
Mejora Continua en el
proceso de disefio de vidrio
blindado aumentara la
eficiencia del &rea de
ingenieria y desarrollo de la
empresa AGP Pert S.A.C.,
Lima 2018?

¢De qué manera la
aplicacion del Plan de
Mejora Continua en el
proceso de disefio de vidrio
blindado aumentara la
eficacia del area de
ingenieria y desarrollo de la
empresa AGP Pert S.A.C.,
Lima 2018?

OBJETIVO
PRINCIPAL
Determinar como la
aplicacion del plan
de mejora continua
en el proceso de
disefio de vidrio
blindado aumenta la
productividad del
area de ingenieria y
desarrollo de la
empresa AGP Peru
S.A.C,, Lima 2018.

OBJETIVOS
ESPECIFICOS

Determinar como la
aplicacion del plan
de mejora continua
en el proceso de
disefio de vidrio
blindado aumenta la
eficiencia del area
de ingenieria y
desarrollo de la
empresa AGP Pert
S.A.C., Lima 2018.

Determinar como la
aplicacion del plan
de mejora continua
en el proceso de
disefio de vidrio
blindado aumenta la
eficacia del area de
ingenieria y
desarrollo de la
empresa AGP Perl
S.A.C., Lima 2018.

Fuente: Elaboracion propia

HIPOTESIS
PRINCIPAL
La aplicacion del
Plan de Mejora
Continua en el
proceso de disefio de
vidrio blindado
aumenta la
productividad del
area de ingenieria y
desarrollo de la
empresa AGP Peru
S.A.C., Lima 2018..

HIPOTESIS
ESPECIFICAS

La aplicacion del
Plan de Mejora
Continua en el

proceso de disefio de
vidrio blindado
aumenta la
eficiencia del area
de ingenieria y
desarrollo de la
empresa AGP Pert
S.A.C., Lima 2018.

La aplicacion del
Plan de Mejora
Continua en el

proceso de disefio de
vidrio blindado
aumenta la eficacia
del area de
ingenieria y
desarrollo de la
empresa AGP Perl
S.A.C., Lima 2018.

VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES
Planificar Plan de
Objetivos
Hacer Nivel de
Variable Accion
Independiente:
Mejora
Continua Verificar Nivel de Resultado
Actuar Nivel de Objetivos
Eficiencia del
Eficiencia proceso
Variable
Dependiente:
Productividad
Eficacia del
Eficacia proceso

METODOLOGIA

Tipo de
investigacion
Aplicada

Disefio de
investigacion.
Cuasi Experimental

Poblacion.
Produccion de
disefios de vidrio
blindado

Muestra

Se considera a la
muestra igual a la
poblacion.

Técnicae
instrumento de
recoleccion de
datos.

Método de

recoleccion de datos,

Observacion,
Registro histérico y
documentos.

Instrumentos.
-Observacion
-Formatos de
seguimiento
-Instrumento de
medicion y
recoleccion de datos

POBLACION

Poblacion.

Para el presente
proyecto de
investigacion la
poblacion, es la
produccion de
desarrollo de
disefios de vidrio
blindado en un
periodo de 20
semanas antes y 20
semanas despueés.

Muestra

Se considera a la
muestra igual a la
poblacion.

TECNICAS E
INSTRUMENTOS
Técnicas

Método de
recoleccion de datos

Registro Historico y
documentos

Instrumentos

Hojas de verificacion
Instrumentos de
medicion y
recoleccion de datos



Anexo 2: Matriz de datos

Eficiencia Eficiencia |Diferencia de Eficacia Eficacia Diferencia de Productividad | Productividad | Diferencia de
(Pre) (Post) Eficiencia (Pre) (Post) Eficacia (Pre) (Post) Productividad
0.88 0,96 0,08 0.88 0,91 0,03 0.78 0.87 0.09
0.89 0.96 0.07 0.81 0.96 0.15 0,72 0,92 0.20
0.88 0,98 0,10 0.83 0.96 0.13 0.73 0.94 021
0.88 0.97 0.0 0.84 0.97 0.13 0,74 0,94 0.20
0.87 0,96 0,09 0,711 0.97 0,26 0.61 0.93 0.32
0.86 0.97 0,11 0.78 0.92 0.14 0.67 0.82 022
0.88 0,97 0,09 0.83 0,94 0.11 0.73 0.92 0.19
0.87 0.97 0,10 0.88 0,94 0,06 .77 0,91 0,14
0.88 0,97 0,09 0.82 0,98 0,16 0.72 0.94 022
0.92 0.97 0.05 0.73 0.96 023 0,67 0,93 0,26
0.86 0,97 0,11 0.73 0.97 024 0.63 0.94 0.31
0,88 0.98 0,10 0.76 0.93 0.17 0,67 0,91 0,24
0.88 0,98 0,10 0.81 0,95 0,14 0,72 0.93 0,21
0.87 0.96 0.09 0.79 0.97 0.18 0.68 0,93 0.25
0.86 0,98 0,12 0.76 0,96 02 0,65 0.93 028
0.91 0.98 0.07 0.82 0.94 0.12 0,74 0,92 0,18
0.86 0,97 0,11 0.82 0,96 0.14 0.7 0.93 023
0.87 0.97 0.10 0.84 0.94 0.10 0.73 0,91 0,18
0.85 0.96 0,11 0.82 0,96 0.14 0.69 0.93 0.24
0.86 0.96 0,10 0.83 0.95 0.12 0,72 0,92 0.20

84
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Anexo 3: Instrumentos

Instrumento de Recoleccién de Datos — Control de Procesos de Disefio

ORMED
CONTROL DE PROCESO DE DESARROLLO DE DISENOS
[selvcle]

VERSION 1

CODICODE PROYECTO PiEZA ARCHINO CAD ARTE BASE HATE MASA OBSERVACIONES

=30-=] 5 U2 00 B3 0N O




Instrumento de control de actividades — Check List — Ingenieria
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Check List +

paiso ]

Rospmnblcl

Porcentap competaio

Elemento a comp robar
{DOR Ot PR X fRACE agruRr)

Desaripciones

i

Disefio

11

Se reviso a detalie cada pieza (I2QUIERDA /DERECHA), sison siméircas?

12

Siel padido es ARG, 3KL, IMPENETRA, se consuld a Bboralord siel
producio se encuenta homologado?

13

Estan s "Detales de Dseflo” vsibks en @ FT?

14

Sieldiseo contempla que el V. hase y 10s primens vidrios masas estan al
tamailo, y adenmas leva OFF SET, se ealio el detalle con estas
especificacionas?

-

Todas & inbrmaciones utilizadas en comando "miror” esian ben (Exos,
caetin de dimensiones gic)?

15

Las dimensiones estan comec amente acotadas para una validacion de
Produwccion/Calidad?

1.7

:My ;?lnzahlumaminerocbvli‘byrqmasu uhicacion en eldse o
me

15

Las dimensiones estan de acuerdo con el dseflo aprotado porelcliene?

19|

En piezas planas con dimensiones mayoes a 1200 mm, se esia colocandd &
posicion de ios @acos? Nhellaé

1.10|

Sieliogo no esta en la msma mata de B BN, figura las fres cotas para ufilzar
1a regla de ogo?

1.11|

Eneldetlie del producto figura s ies magquinados con chafin?

112

Exis & eldetale delchafian en escala 1:1 de acvedo a B ormula e indca el
angub intemo delchafian?

1.13]

Encaso de ener marco de acero |, fue dise lado y vedficado con los dseflos
CAD?

1.14]

Sies moke leno, el dseilo tiene su angulo de cunar?

Artes

2.1

Se reviso que el VIN, Sensorde lluvia o bgo esten en ia malla cargadaen
foolins?

22

Se revisd que s detales como VIN, Sensor, Logo esenen capa visibe de
impresion?

23

Sielvidio hase tene chaflan ntemo se hizo descuento alare?

24

Se reviso que a ds ancia minima entre el ofisety & handa negra sea de 20
mm alconlempiar doble banda negra ?

2.5

Los diseflos de anles,estan en Vs & inerna?

25

Eldieio de los anles estan de acwerdo al acahado (TECOFLEX /TECOFLEX
MODIFIC ADO) (HT [ AL) ?

27|

Se hizo eldescuend a arle para evilar probemas de choreo de pindura?

25|

Las arles estan coreclamente dentificados "BASE " , "MASA" 7

29

Elare teme Bs colas princpakes (alo y lamgo) del eclanguibo externo?

2.10

Ellogo esé en B msma malla de &a Banda Negra?

211

Eldseilo delare fue validado (dimensiones, caraclersticas, ec.) y se guardo
unacopaen acapea "FOTOLITOS en la ©d ?

Archivos de Corte y Pulido

31

Los archivos estan todos conside@ando puido CNC?

32

Los archivos de plas icos estan en capa 0 y tpo de linea en "by layer?

Hay archivos de Corle-Pulido-PC (CNC) considerando el acabado

34

Sila peza tene challan, estan ©odos 05 archivos considerando haceresto en
CNC?

3.5

Encasode enerofsel (Paguete) esta considerado "C1” para el archivo masa
(Vidrio Plano)?

35

Sempre gue se considere doble PC en & brmula, el primer PC tene que ser
cortado 3mm mas pequeio que el perimetro del viddo.

Check Lt

Se guadaron 0s archivos en sus respectivas carpedas segon el es andar?

OO0 D oDoooO|oooooD0Do0DOo0|DoD0oD|(00D0|0DO|D|O| O EIEIEIDg
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Elemento a comp robar
{0 C'C paG OX RO T /agrane)

Descripciones

1

Deeflo de maguinado ©do que leva segunda pintura en vis @ exiemna y no es
 Simélnco cagar en vista inema

| 4 Archivos de Heating matt |
| 41 secreocodigp en el sslema Sesa del PBV ejdo ? Conclient y origen? |
| 42 Secargaron bs archios DXF en a carpeia comespondiene? O
| 43  Elcaetn del plano contene iformacion sobe bngitud de atambe !
44  Setomoencuenaelampeaje con £5pecio alla cantdad de bushar a usar? |
45  Seguadamn s archhos en sus fespecthas carpe s segin el es andar? 3 7:
Archivos de Corte laser |

5.1 Se\erifico segin & ormula sies empotrado o o emotado?
. 52 Seentregaron plancs a heramentales para s u manufaciura? % =
53 Seguadaron s archivos en sus fespactivas carpetas segon el es andar? 1
54 Secolcoabujperos al marco de acer que Ecilien el pnado? — |

|' 6  Elaboracién FT

(]
=]
O
O
o
o
O
u]
O
o
o
O
n]
6.1 Elcodigo de aimagen de 2 peza concuerda con el codigo de ia ficha O
62 Llasiel padido tiene por lo menos 3 pezas dekrentes indica PY, encaso ]
|| codaro RVo RC? S I
63 Laimagende & ficha técnica esta en VISTA EXTERNA? 0
| 64 Secobcochaflan en el campo bode paguete? O
6.5 Secobco el acatado de borde de paque segun b soliciado en 2 OC 7 O
65] De sef una fe sic on se verifico que A inffomacon del pedid ese gualala O
6.7] El horde del vidro base estade acwerdo a o solicitado en B 0.C.7 a
651 Las dimensiones X e Y de B pieza, es@s comecias y concuerdan con s O
daos de lafcha $cnica
69 Sesumoelespesorde @ Drmulay B sumanra eal esa dentro del limie de O
o solcado?
| 610 EnlaFTfiguraelespasor comercialy el es@adentro del limite del proyecto? a

6.11 Fpura & inormacion si el vidrio es plano o cuno? O
- 6.12  Estaespecificado el tpo de calidad? O

6.13 Elmmheﬁcﬂﬂemwm@oc es el msmo que elde A FT? I:!
614 Fguran s bymhas impresas en & FT.y estan vaidadas por PROCESOS ? o |
- € Encasode nevos desarolios, se ha revis aio con rocescs para colocar una O
| bomba relerencial?

6.16  Se confirmo siellogo de & FT concuerda con b solicitado en el pedido? O

6.17 Secoloco en bs campos "Notas” y "Obsenaciones”, s dabs més resalane O

de la pieza a producir? (2BN, CNC, Commnsacﬁnmimth.ec)
| 618 Secobcoeldap esoen @FT? O
6 Se colnco el dap permetoen @ FT? O
| 520/ FguraeniaFT siel bgo es impeso inlems o exemo? Eegin s u codigo) O |
| 621 fm;nelmm'm‘sihtmblt&iesmma{nqra)oeuem O
| 622 Estawazabilidad esta de acuerdo a b pedido por elcliente (negro o acidn)? O

623 Sies poduch 3KL, se verifico elespesor del PC segin & Drmulacion? O |

624 7E?Mmeuhlg:e¢nmnsu respectho codigo (no es Bsecuencia e O i
espesores [or vidrio)?

| 625 ?&M@hﬁmuﬂem&mmcmu mageraks especificados (AL m]

1

626 Fguraenlaformulaelcodgo siesa de ks dieenciaes? PVBT, MA, o
| Conectores y cabies)
| 6527 Seqaramm) vidrios adicionales en & Brmula (Potecor molde, crk @l saiene O

Yy apas
| 6281 Siel parabfs s franp, esta especificado elcolor de a fan@enelcamm O
{ “franja"y en i fi ?

529/ Slelprocesoes ALy @anienao redse pitaen el ullimo vino masa, se es@a O
o] ‘cobcando crstalsalente de 3.0mm aes de atapa? )
| 630 Sielvidro es cuno, ylaanenao redse pluaenelvumtnse sees@a O

colocando crstal saliente de 3.0 mmanes de B masa 0

6.31 ﬂcd)@debsmlmmdemmelonnenhsecﬁn&mrmnﬂhs O
| coinciden con s gue es an en a formulacion?
| 632 EnlFTfigura ios campos de herramenal? (mokde, gaigas) O |

Check Lst Page 2013
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Estado
Elemento a comprobar
" (mscmnox:z'mm Descripciones Hotte Cit. T
633 Elsupernvsorde herramentales valido elestado y exiencia de ios motes y T O
| Vv.0.? |
7 ables y Docu = de verificacién | = .
7.1 Elplanode CORTE-PULIDO fue entregado a Produccion y el cuadermo esta m]
. 72 De ener razabiidad inerna, (se entrego al area de revelado fara a O
7.3 Sieliogoes inlemo, se ceo la mallacon regla y se entrego al {alier para su O
reve lado?
74 Secobco ia memacantdad de pezas del pedido en & hoja de tazabilidad? O
75 las malas de vazabildad estan Is s ycoordinadas con Heramentaies? O
| 76| Estaelareade herramenteaies nolificada del proyecin? a
Check Lst Page 3013




Instrumento de control de Tiempos - Ingenieria

CONTROL DE TIEMPOS INGENIERIA

oo | RESPONSABLE ;

LETD PEDIDO:

Intelligent Glass FECHA:

HORA DE INICIO : HORA

HORA FINALIZACION :

DETALLE TIEMPO DE INTERRUPCIONES
IN FIN

DISENO

FICHA TECNICA




Ficha Recoleccidn de datos — Variable Plan de mejora continua.

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

Variable independiente Mejora Continua
Dimension Indicador Formula
N° de Programas Realizadas i
A s 2
b o P o R arivcn N° de Programas Establecidas
N° de Acciones Ejecutas 52400
Hacer Nivel de Accione N* de Acciones Programadas
Resultados Alcanzados
Verificar Nivel de Resultados s - - 100
Resultados Planeados
; A Objstivo Alcanzado
Actuar Nivel de Objetivos — x 100
Objetivo Propuesto

“

Plan de Objetivos Plan de Objetivos Plan de Objetivos Plan de Objetivos
Mes Resultado Mes Resultado Mes Resultado Mes Resultado
(6) {6) (56) (56)

Julio Julio Julio Julio

Agosto Agosto Agosto Agosto

Setiembre Setiembre Setiembre Setiembre

Octubre Octubre Octubre Octubre

Noviembre Noviembre Noviembre Noviembre

Diciembre Diciembre Diciembre Diciembre




Ficha de Recoleccion de datos — Variable Productividad.

OBSERVACION:

AREA: INGENIERIA Y DESARROLLO

ACTIVIDAD: DESARROLLO DE DISEROS

RESPONSABLE:

FICHA RECOLECCION DE DATOS
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
RESULTADO DE INDICADOR POR MES 2018
INDICADOR : DNSOLIDADC un:g[:;g f El meTA
JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE | OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE TOTAL
EFICIENCIA DEL PROCESO
D1: e P .
EFICIENCIA 2 i %
Tu= Tiempo Gtil
Tt= Tiempo total
_ RESULTADO DE INDICADOR POR MES 2018 UNIDAD DE
INDICADOR - MIDADOE | mETA
JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE | OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE TOTAL
EFICACIA DEL PROCESO
D2: Eficacia = DED. o
EFICACIA D %

DRD= Desarrollo Real de Disefiog
DPD= Desarrollo Planeado de Dig




Anexo 4: Formato de validacién

Certificado de validacion de Expertos N° 1

MATRIZ DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE OBTENCION DE DATOS

Titulo de la investigacion: Plan de mejora continua en el drea de Ingenieria y Desarrollo para aumentar la productividad de la empresa AGP PERU S.A.C., Lima 2018

Apellidos y nombres del investigador: Ramirez Parhuana, Edgar Radul

Apellidos y nombres del experto: (5 I;X“d&_’ié D [» (é; ﬁlﬁEQQ

Nota: Las DIMENSIONE

ICADOR{S s0l0 s proceden, en dependencia de la naturaleza de la investigacion y de las variables.

ASPECTO POR EVALUAR OPINION DEL EXPERTO
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES ITEM /PREGUNTA ESCALA SICUMPLE | NO CUMPLE OBSERACIONES / SUGERENCIAS
Planificar Plan de objetivos ) ,
Hoja de Registro v
. Hacer Nivel de accion . !
Plan de mejora Hoja de Registro v
Goniines Verificar Nivel de resultado : ) iz
Hoja de Registro
Actuar Nivel de objetivos : ; Razdn
Hoja de Registro Y
Eficiencia Eficiencia del Proceso Recoleccion de datos v
Productividad
Eficacia Eficacia del Proceso Recoleccion de datos 4
Firma del experto ﬁ%@ \ J\\'z Fecha: 11/07 /2018

92



Certificado de validacion de Expertos N° 2

93

MATRIZ DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE OBTENCION DE DATOS

f'l’itulo de la investigacion: Plan do mejora continua en el drea de Ingenieria y Desarrollo para aumentar la productividad de la empresa AGP PERU S.A.C., Lima 2018

llidos y nombres del Investigador: Ramirez Parhuana, Edgar Raul
llidos y nombres del experto: ndovad Hodow .
MEEE |
ASPECTO POR EVALUAR OPINION DEL EXPERTO
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES ITEM /PREGUNTA ESCALA S| CUMPLE NO CUMPLE OBSERACIONES / SUGERENCIAS
Planificar Plan de objetivos Hoja de Registro
Plan de mejora Hacer Nivel de accion Hoja de Registro
continua
i |
Verificar Nivel de resultado Hola de Registro
Actusr Nivel de objetivos Moja de Registro Rardn
P Eficlencia Efckencin del Proceso Recoleccion de datos
Productividad
Eficacin Eficacia del Proceso Recoleccion de datos
Firma del experto Fecha: 11 /07 /2018

Nota: Las DIMENSIONES e INDICADORES, s0l0 si proceden, en dependencia de la naturaleza de la investigacion y de las variables.
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Certificado de validacion de Expertos N° 3

MATRIZ DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE OBTENCION DE DATOS
—

Titulo de la Investigacién: Plan de mejora continua en el drea de Ingenieria y Desarrollo para aumentar la productividad de la empresa AGP PERU S.AC., Lima 2018
Apellidos y nombres del investigador: Ramirez Parhuana, Edgar Raul
Apellidos y nombres del experto: (@) ; - a
ASPECTO POR EVALUAR OPINION DEL EXPERTO
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES ITEM /PREGUNTA ESCALA SI CUMPLE NO CUMPLE OBSERACIONES / SUGERENCIAS
Planificar Plan de objetivos Hola de Ragistro
PR . Hacer Nivel de accidn Hoja de =
continua
Verificar Nivel de resultado Hoja de Registro
Actuar Nivel de objetivos . Razon
g Hoja de Registro_
. Eficiencia Eficiencia del Proceso Recoleccion de datos
Productividad
Eficacia Eficacia del Proceso Recoleccion de datos
Inrma del experto Fecha: 11/ 07 /2018

Nota: Las DIMENSIONES e INDICADORES, soio si proceden, en dependencia de I naturaleza de 1a investigacion y de las variables.
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Carta de validacion de instrumento Experto 1.

N

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Lima, 13 de julio de 2018
Estimado Mg. Quintanilla De la Cruz, Eduardo:

Aprovecho la oportunidad para saludarle y manifestarle que, teniendo en cuenta su
reconocido prestigio en la docencia e investigacion, he considerado pertinente solicitarle su
colaboracién en la validacién del instrumento de obtencién de datos que utilizaré en la
investigacion denominada “PLAN DE MEJORA CONTINUA EN EL AREA DE
INGENIERIA Y DESARROLLO PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA
EMPRESA AGP PERU S.A.C™.

Para cumplir con lo solicitado, le adjunto a la presente la siguiente documentacion:
g) Problemas e hipdtesis de investigacion
h) Instrumentos de obtencion de datos

i) Matriz de validacion de los instrumentos de obtencion de datos

La solicitud consiste en evaluar cada uno de los items de los instrumentos e indicar decir si
es adecuado o no. En este segundo caso, le agradeceria nos sugiera como debe mejorarse.

Agradeciéndole de manera anticipada por su colaboracion, me despido de usted,

Atentamente

Edgar Ratl Ramirez Parhuana
DNI: 41333446
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~\| UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Lemva, 13 de julio de 2018
Estimado Mg. Gil Sandoval, Hécsor

Aprovecho | oportusidad gars saludarle y manifestarke que. lenicndo on cucsia su
reconocido prestigio en ka docencia ¢ imvestigacion, he considerado pertinente solicitarle su
colaboracion en & validaciin del instrumento de obtenciim de dstos que ulilizaré en la
investigncidn  denominada “PLAN DE MEJORA CONTINUA EN EL AREA DE
INGENIERIA ¥ DESARROLLO PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA
EMPRESA AGP PERU SAC™.

Para cumpler con lo solicitado, le adjento a la preseste [o siguiente documentacitn:
a) Problemas e hipdtesis de investigacion

D) Instrumentos d objescion de daos

¢) Manz de valdackin de los instrumentos de oblencidn de datos

La solicrtud oorsiste e evaluer cada uno de los isems de os instrumentos ¢ indacar decer 5i
&= adecuado o po. En este segundo caso, le sgradeceria nos sagiera como debe maejorarss,

Agradeciéndole de manera anticipad por s colabomcidn, me despido de wsted,

Alentamente

A1

l%lr Raid Ramirez Parhuana
DNE: 41333446
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1) UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Lima, 13 de julio de 2018
Estevado Mg Onicga Rogas, Yesma Katia:

Aprovecho fa opornunidad para saludarle y manifestarlo que, teniendo en cuenta s
reconocido prestigio eo Ia docencia ¢ investigacion, he coasiderado pertinente solicitarle su
colaborncidn on la validacidn del wrstramento de obsencion de datos que wtilizard oo In
investigacion denominada “PLAN DE MEJORA CONTINUA EN EL AREA DE
INGENIERIA ¥ DESARROLLO PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA
EMPRESA AGP PERUS. AC™

Para cusmplir con lo solicitado, le sSumio 2 E presenie a sigulente documentacioa:
d) Problemas ¢ hipotesis de investigacion

) lastramentos de obtencidn de datas

1 Matriz de validacion de ks instrumentans de obtencuda de daos

La soliciud consiste en evalugr cada uno de los ilems de ks instrumentos ¢ indicar decir si
&5 adecunda o no. En este segundo caso, be agradeceria nos sugiers como dehe mejoeanse,

Agradeciéndole de manera anticipada por su colaboracdin, me despido de wsied,

Atemamonte

DNI: 41333446




Anexo 5: Inprnt de resultad

Imprnt Result — Hipotesis General - Productividad

SCRITERIA=CI (. 9500)

SMISSINGSANALYSIS,
* Prueba T

{ConjuntcDatosl] DI\TESIS PARTE 2\DATOS SEMANALES.sav

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv Desv Earee
Media N Desviacion proenedio
Pax1 ProduchidadAntes. = 70000 2 20 461234 103138
Productvdad despues 50,8500 20 2,79614 62528
Correlaciones de muestras emparejadas
H Coetalatiin e
Part  Profuchadad Anes & 20 AT8 A8
Prosuvidad dospues

Prueba de muestras emparejadas

Darencias smpy ejadas

5% 04 WRervalo O CONBaNTa

Desv Desv Entor @ 12 dforercia
Meda Davviacion geomadio nhanior e . . o i
P.' 1 "lekM- 'm,m 6.!2“‘ 14\473 '231"“ .'7_1”’5 ."2‘3 19 :
Frodudlivdac despuss
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Imprnt Result — Hipdtesis Especifica 1 - Eficiencia

T-TEST PAIRS=Eficiencia_antes WITH Eficiencia_despues (PAIRED)

/CRITERIA=CI(.9500)

/MISSING=ANALYSIS.

* Prueba T

Estadisticas de muestras emparejadas

Dasy Dasy. Error

Media N Desviacion promedio

Par1  Eficiencia Antes 88,1500 2,98071 868203
Eficiencia Despues 95,5000 20 1,87785 41520

Correlaciones de muestras emparejadas

N Comrelacion Sig.
Par1  Eficiencia Antes & 20 <315 318
Eficlencia Despues
Prueba de muestras emparejadas
Diferancias emparejadas
45% de Intervalo de conflanza
Desv Dasv. Efror de ia diterencia
Media Dasyiacién promedio Infenor Superiof 1 gl Sig. (bilateral)
Par1 Eficiencia Antes - -9,00000 2,76626 Se4c8 -10,16809 -7,83191 -15,93% 23 ,000

Eficiencia Despues
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Imprnt Result — Hipotesis Especifica 2 - Eficacia

T-TEST PAIRS=Eficacia_antes WITH Eficacia_despues (PAIRED)
/CRITERIA=CI (. 9500)
/MISSING=ANALYSIS.

% Prueba T
Estadisticas de muestras emparejadas
Desv Desv Error
Media N Desviacién promedio
Par1 Eficacia Antes 80,4500 20 463452 1,04743
Eficacia Despues 95,2000 20 182382 40782

Correlaciones de muestras emparejadas

N Correlacion Sig
Par1 Eficacia Antes & Eficacia 20 527 078
Daspues
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de confianza
Desv Desv. Efror de |a diferencia
Media Desviacion promedio Inferior Superior t al Sig. (bilateral)
Par1  Eficacla Antes - Eficacia -14,75000 581834 1,25830 -17,37347 -12,12053 11,741 13 ,000

Daspues
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