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Resumen

La mejora continua en una organizacién es un proceso ciclico que identifica
problemas y al mismo tiempo se elaboran las estrategias para corregir las
desviaciones en el proceso productivo. El objetivo general del estudio fue disefar
una gestion de mejora continua aplicando la metodologia PHVA con ello mejorar la
productividad de la empresa Rectificaciones L&M 2022. La metodologia
corresponde a un estudio de tipo aplicada, enfoque cuantitativo, nivel descriptivo,
disefio cuasi experimental. La poblacion lo conformaron 4 maquinas de la empresa
Rectificaciones L&M, las mismas que fueron la muestra. La técnica de investigacion
fue la observacién y como instrumento la ficha de recoleccién. La productividad
antes de la gestion fue de 67.3%, para la eficiencia y eficacia el 81 % y 82.4%
respectivamente, el tiempo promedio de produccién fue de 108 minutos. Después
de la mejora la productividad aumento6 a 80,04%, la eficacia en un 89,02% y 89.1%
en la eficiencia y el tiempo del proceso productivo disminuy6 a 106, 27 minutos. Se
concluye que la productividad mejoré en 18.92%, la eficiencia (10,07%) y 8,04% en
la eficacia en la empresa Rectificaciones L&M, Por lo tanto, se confirma que la

gestion de mejora continua mediante el ciclo PHVA incrementa la productividad.

Palabras clave: Productividad, eficiencia, eficacia, ciclo de Deming, mejora

continua
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Abstract

Continuous improvement in an organization is a cyclical process that identifies
problems and at the same time develops strategies to correct deviations in the
production process. The general objective of the study was to design a continuous
improvement management applying the PHVA methodology to improve the
productivity of the company Rectificaciones L&M 2022. The methodology
corresponds to an applied study, quantitative approach, descriptive level, quasi-
experimental design. The population consisted of 4 machines of the company
Rectificaciones L&M, which were the sample. The research technique was
observation and the instrument used was the collection form. Productivity before the
management was 67.3%, for efficiency and effectiveness 81% and 82.4%
respectively, the average production time was 108 minutes. After the improvement
the productivity increased to 80.04%, the effectiveness in 89.02% and 89.1% in
efficiency and the time of the productive process decreased to 106, 27 minutes. It
is concluded that productivity improved by 18.92%, efficiency (10.07%) and 8.04%
in effectiveness in the company Rectificaciones L&M, Therefore, it is confirmed that
the management of continuous improvement through the PHVA cycle increases
productivity.

Keywords: Productivity, efficiency, effectiveness, Deming cycle, continuous

improvement.
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l. INTRODUCCION

En el mundo, las empresas de tecnologia son las empresas que van por delante en
términos de productividad, en cambio las empresas de sectores mas tradicionales
se quedan atras. Asimismo, resulta preocupante que la brecha de productividad
esta creciendo tanto dentro de los paises como dentro de los sectores de un mismo
pais. Confirmando la variabilidad de la productividad en las empresas donde la
brecha de productividad de una empresa aumento en 14% en ultimos 20 afios
(Berlingieri, et al, 2017). Entre los paises con la més alta productvidad se ubica a
Luxemburgo e Irlanda; con 84, 77 y 49.95 dolares por persona/ por hora
respectivamente, evidenciado que luxembuergo casi duplica la productividad, en el
ultimo puesto (42) se ubica México con 9.63 dolares por persona/ por hora.
Asimismo, el Gnico pais latinoamericano que se ubica en esta lista es chile con el
puesto 40 (Barraclough, 2021).

La productvidad de los factores en en Perd ha tenido una variacion negativa en
0,3% puntos, por debajo de paises de Ecuador, Colombia y Bolivia que tuvieron un
aumento de 0,7%, 0,2% y 0,1% respectivamente (Castillo, 2018). Situacién que
evidencia los problemas de la productivad porque en todos los sectores
empresariales no persiguen la meta del valor agregado, asi como integrar todos los
procesos de las cadenas de produccién, los empresarios siguen cometiendo los
mismo errores, al analizar los costos y beneficios aislado de la productvidad, con
falta de capacidad para buscar alternativas para producir mas con los mismo

recursos (Fuentes, 2019).

La productividad de las empresas peruanas es baja, en especial en las zonas
rurales, se atribuye sus causas a la informalidad, tamafio de la empresa, uso
limitado de tecnologia, no hay mejoras en sus capacidades de produccion
(Ministerio de Economia y Finanzas, 2021). Falta de capacitacion, procesos rigidos,
informalidad laboral. Por las empresas con baja productividad ofrecen los sueldos
mas bajos a los trabajadores, situaciébn que puede cambiar con mejoras en la
productividad (Guzman, 2018). La poca innovacion en los procesos de las
empresas ha generado que el Peru se sitle en el puesto numero 70 de 120 paises

en el mundo, y octavo en Latinoamérica por debajo de Chile (Espinoza, 2021).



En el contexto de la empresa Rectificaciones L&M esta ubica en la ciudad de
Chiclayo, dedicada a brindar servicios, venta y fabricacion de repuestos para
motocicletas, donde se ha identificado que en su area de produccion tiene
deficiencias concurrentes en la manera de trabajo empirico que se desarrolla, dado
gue no se mantienen homologados sus procesos, de esta manera se generan
reprocesos, perdidas de horas hombre y tiempos improductivos, mostrando
ineficiencia en su proceso de sus actividades. Todo esto amenaza la entrega
adecuada de los trabajos en el tiempo acordado con los clientes. Por lo tanto, se
ha identificado la oportunidad de plantear un sistema de gestién de mejora continua
aplicando la metodologia PHVA, con esto poder aumentar el nivel productivo del
area de produccion de la empresa Rectificaciones L&M, destinados a generar
optimizacién con los recursos que cuenta la empresa y de tal manera mejorar la

presente situacion en la que se encuentra.

En relacion a lo mencionado, se planted la siguiente pregunta de investigacion ¢En
qué medida mejor6 la productividad de la empresa Rectificaciones L&M con la

gestion de mejora continua aplicando la metodologia PHVA?

El estudio se justificé a partir de la perspectiva tedrica, pues las empresas para
permanecer en el mercado, necesitan ser competitivas y lograr que los ingresos
sean mayores a los recursos que utilizan para producirlo, esto le permitira tener
costos mas bajos y poder competir con otras empresas. Donde la gestion de mejora
continua facilitara los flujos de produccion y elimina cuellos de botella, y agilizando
los procesos con el cual se puede disminuir tiempos de produccion y aumentar la
produccion. Su aporte en la metodologia, permitié que el estudio sea un referente
para futuras investigaciones, tanto en la evaluacion de la productividad como la
propuesta. Por ultimo, generd un beneficio social y empresarial; porque la empresa

es la principal beneficiada; al igual que el personal a través de proceso mas claros.

El objetivo general del estudio fue disefiar una gestion de mejora continua aplicando
la metodologia PHVA con ello mejorar la productividad de la empresa
Rectificaciones L&M 2022

Los objetivos especificos fueron: Diagnosticar la productividad en la empresa
Rectificaciones L&M 2022, elaborar el sistema de gestion de mejora continua en la



empresa Rectificaciones L&M 2022 empleando el ciclo PHVA, y pronosticar la
productividad en la empresa Rectificaciones L&M 2022, después de implementar la

gestion de mejora continua con la metodologia PHVA.

Finalmente, como hipdtesis: la gestion de mejora continua aplicando la metodologia

PHVA mejora la productividad de la empresa Rectificaciones L&M 2022.

Il.  MARCO TEORICO.

Camacho et al. (2020), propusieron de un plan de mejora continua aplicando la
metodologia PHVA en la empresa Makitool, fue un estudio cualitativo, aplicé una
encuesta a 6 colaboradores de la empresa. Entre los resultados logrados el 83%
de los trabajadores dijeron que se necesita llevar a cabo un plan de mejora continua
debido a que hay errores que se tienen que solucionar, solo un 17% conocen las
herramientas que les permite aumentar la productividad. Concluyé que con la
implementacion de la metodologia PHVA, aplicaron manuales de funciones y
procedimientos asi podran trabajar alineados a los objetivos de la empresa, lo que

significa un incremento de la productividad ya que reduciran tiempos muertos.

Garcés et al. (2021), analizaron la mejora continua y la productividad en el sector
carrocero en Ecuador, fue un estudio cuantitativo no experimental transversal,
aplicaron una encuesta al jefe de produccién, con una muestra de 30 empresas
carroceras. Concluyeron que la metodologia PHVA es la mas aplicada en las

empresas (46.7%), para optimizar los procesos de produccion.

Quiroz (2019), implementé la metodologia PHVA para incrementar la productividad
en una empresa de servicios, fue una investigacion aplicada con disefio explicativo.
Con una poblacion de 144 colaboradores de la empresa, utilizo la recoleccion de
datos. Los resultados muestran antes de la mejora la eficiencia era de 79% vy la
eficacia 77%, después de implementar la mejora la eficiencia y eficacia fue de 89%.
Concluy6 que con la implementacion de la mejora se logré mejorar la productividad

de 1.67 a 2.67 horas hombre, implementando la metodologia PHVA.

Zavala (2020), implementé la metodologia PHVA para elevar la productividad en la

empresa Proyecasa Constructora e inmobiliaria S.A.C. Lima, fue un estudio



cuantitativo, con una muestra de 10 operarios. Resultd que la productividad va
enlazada a 2 indicadores, los cuales son la eficiencia y eficacia, sobresaliendo el
incremento de la eficiencia de operaciones de un 74.25 % a un 94.46% y eficacia
de operaciones de un 68.54% a 96.89%, mostrando que al aplicar la metodologia
PHVA aument6 de manera significativa la productividad en la organizacion

Proyecasa.

Nafia (2018), determiné que con la aplicacion de la metodologia PHVA incrementa
la productividad dentro del area de produccion de la organizacion maderera
DISCOPHER SAC, fue un estudio aplicado de nivel descriptivo-explicativo y con un
disefio cuasi - experimental. Utilizo el andlisis documental y observacion directa,
con una muestra de 136 roperos de melamina, los resultados indican antes de la
mejora la eficiencia y la eficacia era de 81.37% y 81.62% respectivamente después
de aplicar la metodologia PHVA subi6 a 92.59% y 93.75%. Concluyé que utilizando
la aplicacion de la metodologia PHVA dentro del &area de produccién la
productividad tuvo un aumento de un 66.41% a un 86.81 %, perfeccionando en un
20.4%.

Olivas (2018), determin6 que aplicando el ciclo PHVA, la productividad tiene un
incremento en el area de corte en la organizacion servicios flexibles S.A.C., fue un
estudio descriptivo y explicativo de disefio experimental. Como técnica utilizé la
observacién y tuvo como instrumento el cronometro en el corte de trajes de vestir
a lo largo 30 dias. En sus resultados muestra que antes la eficiencia era 84% y la
eficacia 71% después de aplicar el ciclo PHVA se mejoré en 71% y 98%
respectivamente. Concluyé que el tiempo estandar fue de 7.14 min por traje y con
un aumento en la productividad de 578 trajes a diario pues, con utilizar las fichas

técnicas de calidad disminuy6 las deficiencias en un 3%.

Herrera (2018), determin6 que al aplicar la metodologia PHVA dirigida al area de
produccion de la empresa Panificadora Industrial S.A.C, Puente Piedra, periodo
2016- 2017, esta incrementa la productividad. La investigacion ha sido cuantitativa
con un disefilo experimental de tipo cuasiexperimental. Us6 como técnica la
observaciéon a una muestra de datos recogidos del area de produccién de los

altimos 6 meses del afio 2016 y como post estudio los 6 meses iniciales del afio



2017. Los resultados indican antes la eficiencia y eficacia era 85.49% y 70.90%

después de implementar la metodologia fue de 95.03% y 89.99% respectivamente.

Concluy6 que con la implementacién de la Metodologia PHVA la productividad
incrementd en un 25.67%, de un 60.67% en la que se encontraba en el 2016 se ha

incrementado a un 86.33%.

Benites et al. (2020) incrementar la productividad mediante el uso del ciclo PHVA
en el area de produccion de una empresa, estudio cuantitativo experimental
utilizaron la gestién de inventarios con la metodologia ABC, la encuesta, guia de
observacion directa, a 4 trabajadores de produccion. Los resultados indican que la
productividad aumenté un 27% y la productividad de la materia prima aumentd un
33%. Concluyeron que con la implementacién del ciclo PHVA se incrementa la

productividad.

Soraluz (2020) en Lambayeque, en su estudio elabor6 un plan de mejora continua
mediante el ciclo PHVA que permita incrementar la productividad de la empresa
Ceramicos, estudio de tipo aplicada, propositiva de disefio no experimental
transversal. Utilizo revision documentaria de la produccién y costos ademas de un
cuestionario aplicado al personal de produccion. Los resultados indican que las
fallas de las maquinas afectan a la productividad (33%), ademas el 67%
mencionaron que la falta de capacitacién afecta en su labor diaria. Concluy6 que

con la implementacién de la mejora la productividad incrementé un 2.9%.

Zapata (2016, pag. 115) ElI PHVA, conocido también como ciclo de calidad, es una
herramienta que fue planteada inicialmente por Walter Shewhart y trabajada por
Deming en 1950; se fundamentaba con cuatro pasos: planificar, hacer, verificar y

actuar.

El PHVA es un ciclo con el cual ayuda a realizar los procesos de manera ordenada
y poder comprender la necesidad, a su vez otorgar elevados estdndares de calidad
en los productos o servicios; entonces, podria ser usado dentro de las
organizaciones, debido a que es posible ejecutar eficazmente de las funciones
dentro de ellas.

Planificar: Debe ser llevado a cabo en relacion del objetivo que se anhela conseguir.

Establece las metas deseadas y que hacer para alcanzarlas correctamente.



Con ello se requieren los programas como un conjunto de planes que se involucran
con temas diferentes entre ellos, se describen la cadena de trabajos que se
realizaran. Llegan a ser descritos hasta sus minimos detalles, sus normas y reglas,
para analizar lo que se debe realizar o no. Estos planes tienen que ser flexibles y
elasticos, con ellos pueden ser ejecutados ante aquellas situaciones imprevistas
que se presentan.

Hacer: Establece las responsabilidades para llevar a cabo lo planeado, nos brinda
los recursos que se necesitan para poder llegar a cumplir con el plan, colocar en
marcha las tareas definidas en el plan, documentar y se registran las acciones que
fueron realizadas.

Verificar: Es necesario seguir detalladamente los procedimientos y productos en
relacion con los estandares ya definidos, establecer mecanismos de verificacion y
seguimiento, a su vez establecer un modelo para lograr ejercer una avaluacion, se
debe seguir el cumplimiento de lo planeado, por ultimo, documentar y registrar los
resultados que han sido logrados.

Actuar: Frente a los errores observados, entablar acciones correctivas; se llega a
definir las modalidades de mejora, por ultimo, es documentada y se registrada.
Las herramientas que son aplicadas para ejecutar la metodologia PHVA son:

La hoja de verificacion: Esta es una herramienta que se usa para recoger datos por
medio de un formato sencillo y ordenado; por esto se esta disefiada para facilitar la
observacion y el primer estudio de la magnitud y ubicacién de los principales
inconvenientes. Gutiérrez et al. (2013)

Histograma: Presentan un grupo de datos dentro de un intervalo determinado,
desde el cual se puede obtener una mejor comprension del comportamiento del
proceso de andlisis. Gutiérrez et al. (2013)

Lluvia de ideas: Se utiliza para producir un gran numero de diferentes ideas. Utiliza
la capacidad innovadora de los integrantes del equipo de trabajo encargado de
realizar la mejora continua. Gutiérrez et al. (2013, p. 153)

Diagrama de Ishikawa: creada por Kaoru Ishikawa en 1943, posibilita detectar los
inconvenientes, sus causas Yy efectos; debido a que dentro de un efecto van a existir
diferentes causas. De esta manera, el efecto es lo que se debe mejorar, y las
causas se desagregan en causas menores Gutiérrez et al. (2013, p.147)

Diagrama de Pareto: el 80% de los inconvenientes estan producidos por un 20%



de las causas. El diagrama de Pareto es un histograma en la cual se ordenan de
forma descendente los inconvenientes segun su frecuencia. (Gutiérrez y Vera 2013,
p.136)

Lopez (2013, p. 30) establece que, a una media promedio de la eficiencia de la
produccion, se le llama productividad y que esta se declara como la conexion entre
las entradas y salidas que se utilizan en la produccion. También nos habla que la
productividad total se logra al tomar en cuenta todas las entradas y sus respectivas
salidas al calcular la media en consideracién a la productividad es cuando se
sustrae el total de entradas menos el total de salidas de algun proceso productivo.
Entonces el rendimiento productivo de una organizacion, va a depender de una
enorme medida de productividad, Esto se interpreta en ganancias elevadas, este

es el objetivo principal en la mayoria de las organizaciones.

Para Sladogna (2017, p. 6) hay 2 maneras de calcular la productividad: Por volumen
fisico, es decir usando como unidad de medida la cantidad de bienes producidos.
Es la que considera la cantidad de unidades fisicas producidas (salida) y la cantidad
de unidades fisicas ingresadas al proceso de produccion (entradas). Por valor
agregado, es decir, de las mercancias valorizadas en moneda local. En este caso
también, podemos medir la productividad segun la cantidad de trabajadores
ocupados o de horas trabajadas para la produccion de este Valor Agregado.

Asi mismo Olivas (2017, p.33) existen varias alternativas para expresar la
productividad: (1) Productividad parcial: viene a ser la razén entre la cantidad
producida y un solo insumo. (2) Productividad de factor total: este viene a ser la
razén entre el resultado neto y la suma de mano de obra mas capital. (3)
Productividad Total: es el resultado entre el total mas la suma de los factores de
insumos. Esta medicion considera la utilizacion de todos los suministros de
fabricacion, tales como la mano de obra, capital, energia, materiales, maquinas,
etc.

Medianero (2016, p. 37), El resultado entre los recursos usados y los objetivos
concluidos dos brinda el resultado de la productividad. Esta se da por la efectividad,
eficiencia y eficacia.

Cruelles (2012) menciona que, “La produccion estandar esperada entre la

produccion real obtenida es el resultado de la eficiencia.”



Es la obtencion de los resultados esperados en un tiempo proyectado Ayuni et al.
(2015, p.117)

Prokopenko (1989, p. 6). Al significar un aumento al ingreso nacional bruto la
productividad es muy importante, esto solamente se alcanza si la calidad del
producto y la eficacia de la mano de obra mejora, para ello no se necesita utilizar
MAs recursos, tampoco elevar las actividades de trabajo o los trabajadores.
Prokopenko (1989, p. 25) no se basa en realizar bien las cosas, también es
necesario desarrollar ejecuciones que sobresalgan para mejorar la productividad.
El proceso productivo es un conjunto que viene a ser complicado y avanzado. El
aumento de la productividad tiene que cumplir con el tamafio el que los recursos
primordiales son utilizados durante el proceso productivo.

Freivalds et al. (2009) Un estudio de tiempos en la accion en que se coloca un
tiempo estdndar para realizar una tarea determinada. Se consideran diversos
factores como la fatiga, los retrasos inevitables y las demoras personales al medir
el desarrollo del trabajo.

La eficiencia es el don de emplear el maximo ahorro en sus recursos previstos para
alcanzar la meta propuesta, ya sea ahorro en recursos humanos, recursos
financieros, infraestructura, entre otros, sin dejar de lado la calidad deseada. (Nafia,
2018)

La eficacia mide los esfuerzos que deben llevarse en la empresa, también busca
aumentar y mejorar las habilidades de los empleadores, es el valor que resulta de
las actividades planeadas sobre las unidades totales realizadas, se representa en

porcentaje. (Gutiérrez, 2010, pag. 21).



. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion

3.1.1 Tipo de investigacién

Hernandez et al. (2014) Segun su enfoque, el estudio es de tipo
cuantitativo, por el modelo para obtener los datos, es numérica y se afianza

en la estadistica y la objetividad.

Tipo aplicada porque se usa conocimientos tedricos para dar solucion a la

problematica de la empresa.

El nivel de investigacion es descriptivo — propositivo. El nivel descriptivo
porque se estableci6 las caracteristicas de la productividad de la empresa.
Es propositivo por la propuesta de la mejora de la empresa Rectificaciones
L&M.

3.1.2 Disefio de investigacion
Esta investigacion se realizé con un disefio cuasi — experimental

Hernandez et al. (2014) el disefio cuasi — experimental se realiza la mejora
de una realidad manipulando una variable para comprobar su efecto en la
variable dependiente.

3.2 Variables y operacionalizacion

Definicion conceptual de la variable.

Variable independiente (X): Metodologia PHVA.

El ciclo PHVA segun (Gutiérrez, 2010) fue creado por Walter Shewhart por
el afio 1920 y difundido por W. Edwards Deming. Es el enfoque clasico para
la solucion de problemas. Se puede aplicar en cada proceso de la empresa.
Se desarrolla de manera profunda y objetiva (planificar), luego se aplica en
pequefias escalas (hacer), se evalla si se obtuvieron los resultados

esperados (verificar), previo a eso se actla en consecuencia (actuar).

Dimensiones e indicadores
X1: Planear

e Toma de tiempos



e Diagrama de Ishikawa
X2: Hacer

e Estrategias
X3: Verificar

¢ Recopilar informacion después de la mejora ejecutada.
X4: Actuar

e Plantear medidas correctivas

e Ejecutar actividades de mejora

Variable dependiente (Y): Productividad.

Cruelles (2012) La productividad va de la mano con los resultados
obtenidos durante un proceso, un sistema, por lo que aumenta esta
productividad es obtener mejores resultados teniendo en cuenta los

recursos utilizados para que puedan ser generados.

Dimensiones e indicadores

Y1: Eficiencia
. . Tiempo estimado
Eficiencia = ——— x 100%
Tiempo real
Y2: Eficacia
Producciéon real
Eficacia = x 100%

Produccién requerida

Definicion operacional de la variable.

Variable independiente (X): Metodologia PHVA.

Para desarrollar la mejora continua, se realizd la metodologia PHVA:
Planificar, Hacer, Verificar y Actuar. Posteriormente se documento el ciclo
y asi poder detectar pequefios errores, y se vuelva a repetir el ciclo. Por
altimo, se revisé y documento el procedimiento seguido y planear el trabajo

futuro.

Variable dependiente (Y): Productividad.

La investigacion estuvo basada en el estudio de la variable dependiente, la
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productividad cuyas dimensiones son la eficiencia y la eficacia, las cuales

seran evaluadas por medio de sus indicadores.

3.3 Poblacion, muestra, muestreo, unidad de analisis
3.3.1 Poblacion
Segun Naupas et al. (2018) la poblacion se determina al total de las
unidades de estudio que tienen las mismas caracteristicas requeridas. Las
unidades de estudio pueden ser objetos o0 personas que presenten
caracteristicas similares para el desarrollo de la investigacion.
La poblacion de estudio estuvo conformada por 4 maquinas de la empresa

Rectificaciones L&M.

3.3.2 Muestra
Naupas et al. (2018), Es una proporcion de la poblacién a fin de investigar
ciertos parecidos.

La muestra es igual que la poblacion.

3.3.3 Muestreo
No probabilistico la muestra se seleccion6 basada en el criterio de los

investigadores.

Unidad de andlisis: fue el area de produccion de la empresa

Rectificaciones L&M ubicado en Chiclayo.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Técnica de recoleccion de datos:
Analisis documental
La técnica del analisis documental consistidé en un conjunto de operaciones
que se obtiene de la representacion de un documento, informacion que se
recopila para su posterior analisis, generando informacion que se realiza
como intermediario o instrumento de busqueda a partir de un documento

primario. Hernandez et al. (2014)
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Observacion directa

La observacion directa “es aquella en la cual el investigador puede observar
y recoger datos mediante su propia observacion ” Tamayo (2007, p.193)
Se recopil6 datos del area de produccion, como son las diferentes

actividades y tiempos que se emplea en el proceso de fabricacion.

Instrumento de recoleccién de datos:

Ficha de recoleccién

Este instrumento consiste en una revisién de datos, de fuentes primarias, a
fin de recopilar informacion de la produccion y de los recursos que se han
empleado.

En la ficha de recoleccion de datos, se recopil6 datos relacionados a la

produccion, gastos y toma de tiempos.

Ficha de observacion
En la ficha de observacion, se reviso los procesos de fabricacion de la
empresa realizadas durante la jornada laboral, permitiendo la recoleccion y

se registro la informacion para su posterior analisis.

3.5 Procedimientos
Se gestiono el permiso correspondiente al encargado de la empresa
Rectificaciones L&M al fin de tener acceso a la informacion.
Se solicité la informacién de la produccién de los ultimos 6 meses.
Al ser obtenida la informacién se registré sobre una base de datos, para
luego ser analizada e interpretada.
Se realiz6 la visita diaria por 10 dias para la toma de tiempos, en visitas
coordinadas y variadas en el turno de mafiana y tarde, el cual se fue

tomando con cronémetro y se registré en la toma de tiempos.

3.6 Método de andlisis de datos
“El andlisis de datos debe realizarse utilizando herramientas estadisticas
asistidas por computadora, utilizando muchos programas estadisticos

actualmente que se encuentran en el mercado” (Bernal 2010,p.199)
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Para procesar los datos se utilizé el programa Microsoft Excel que nos

permitié6 mostrar la informacion en tablas y graficos.

3.7 Aspectos éticos
Confidencialidad, los participantes se hacen responsables en usar la
informacion de la recoleccidn solo con fines del estudio.
Principio de Beneficencia y No Maleficencia, se presentaran los resultados

tal y como se encuentran en la realidad sin manipular.
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IV. RESULTADOS

Diagnosticar la productividad en la empresa Rectificaciones L&M 2022

A continuacion, se muestra el célculo de la productividad el mismo que se calculé con la herramienta de toma de tiempos a fin de

identificar el tiempo promedio que demoran los operarios para producir una camiseta. La observacion se realizé durante 10 dias

seguidos, se hizo tomas en diferentes horarios (ver tabla 1).

Tabla 1. Toma de tiempos antes de aplicar PHVA

TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO DE FABRICACION DE ENCAMICETADOS - EMPRESA RECTIFICADORES L&M 2021

AREA DE
TRABAJO: Produccién
] Fabricacion de
OPERACION: encamicetado
de cilindros
ITEM ACTIVIDAD
Camiseta
1
Recepcionar cilindro que
A . 2,96
1 seraencamisetado.
Llevar cilindro hacia torno
. 0,36
2  para ser trabajado.
Colocar cilindro en el torno y
) 4,45
3 centrar la pieza.
Desgaste de cilindro
deteriorado con ayuda del 20,04
4 torno.
Precisar medidas con 0.46

5  calibrador (Vernier).

Hoja N 1 TIEMPO DE COMIENZO: 10:00 a. m.
TIEMPO DE TERMINO: 2:00 p. m.
DIAS DE . .
OBSERVACION 10 dias TIEMPO TRANSCURRIDO: 4 horas

TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS

Camiseta Camiseta Camiseta Camiseta Camiseta Camiseta Camiseta Camiseta Camiseta Promedio Total
2 3 4 5 6 7 8 9 10
2,95 3,2 3,22 2,84 2,95 2,92 2,88 3,02 3,06 3 30
0,26 0,33 0,36 0,32 0,33 0,28 0,3 0,26 0,2 0,3 3
4,96 5,22 5,09 4,31 5,42 4,96 5,04 5,33 5,22 5 50
20,02 19,92 20,22 20,33 20,41 19,94 19,61 20,1 19,41 20 200
0,44 0,38 0,48 0,39 0,46 0,5 0,37 0,44 0,46 0,438 4,38
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10

11

12

13

14

15

16

17

18
19

20

Traslado de cilindro hacia
maquina rectificadora de
cilindros.

Precisar medidas de
camiseta con ayuda de
micrémetro exterior.

Cortar y verificar medidas de

cilindro con micrometro
interior.

Trasladar cilindro hacia
prensa hidraulica.

Introducir camisa dentro de
cilindro en prensa hidraulica.
Traslado de pieza hacia el
torno.

Realizar acabados en torno y

verificar.

Traslado de pieza hacia
maguina rectificadora de
cilindros.

Realizar desgaste interior y
verificar medidas con
micrémetro.

Traslado de pieza hacia
maguina pulidora de
cilindros.

Brufiir interior de camisa
colocada en cilindro.
Verificar precision y
acabados de cilindro.
Colocar kit de piston dentro
de cilindro concluido.

Traslado hacia almacén

Almacenar cilindro
culminado.

0,32

0,47

15,24

0,34
5,22
0,48

15,32

1,08

18,02

0,29

16,32
3,12

2,24
1,07

0,28

0,38

15,22

0,36
4,99
0,38

15,2

1,12

18,14

0,33

16,07
3,22

1,98
1,21

0,33

0,45

14,98

0,34
5,09
0,44

14,89

1,22

18,31

0,36

15,88
3,54

2,08
1,42

0,32

0,48

15,42

0,37
5,33
0,47

15,44

1,41

17,53

0,33

16,01
3,22

2,22
1,19

0,38

0,47

15,4

0,39
5,22
0,48

15,54

111

17,7

0,53

15,56
3,22

2,4
1,21

0,41

0,46

15,54

0,4
4,99
0,49

15,23

1,43

18,07

0,4

16,09
3,34

2,34
1,44

0,28

0,44

15,22

0,31
5,25
0,51

14,92

1,29

17,56

0,33

15,81
3,12

1,98
1,43

0,3

0,38

15,24

0,42
5,35
0,48

15,22

1,12

18,2

0,39

15,92
31

2,24
1,09

0,33

0,46

15,48

0,38
5,06
0,55

15,2

1,08

18,33

0,29

16,45
3,61

2,34
1,07

0,35

0,51

14,95

0,36
511
0,38

15,32

1,28

18,14

0,37

15,89
3,53

2,55
1,44

0,33

0,45

15,269

0,367
5,161
0,466

15,228

1,214

18

0,362

16
3,302

2,237
1,257

3,3

4,5

152,69

3,67
51,61
4,66

152,28

12,14

180

3,62

160
33,02

22,37
12,57

Fuente: Elaboracion propia
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Se observa en la tabla 1, que el tiempo que se registro inicial esta en minutos basado en 10 dias el estudio de tiempos de las 20
actividades que se requiere para la fabricacion de encamicetado de cilindros, asi podemos establecer el promedio necesario para

cada elemento. La sumatoria del tiempo promedio de la produccién fue de 108,38 minutos, que equivale a 1 hora 48’y 41”

Tabla 2. Cuadro de célculo de la productividad de fabricacion de encamisetado

CUADRO DE CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD DE FABRICACION DE ENCAMISETADOS
ELABORADORA POR:
AREA DE TRABAJO: Mes

INDICADOR TECNICA FORMULA
Eficiencia= (Tiempo
estimado) / (Tiempo real) x

EFICIENCIA Observacion 100%
EFICACIA Observacion Eficacia= (Produccién real) /
(Produccién requerida) x
100%
Productividad = Eficiencia x
PRODUCTIVIDAD Observacion Eficacia
TIEMPO TIEMPO PRODUCCION PRODUCCION
MESES REAL ESTIMADO REAL REQUERIDA EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
JULIO 23040 20404,608 192 213 88,6 90,1 79,8
AGOSTO 23040 18066,58 170 213 78,4 79,8 62,6
SETIEMBRE 23040 15941,1 150 213 69,2 70,4 48,7
OCTUBRE 23040 19766,964 186 213 85,8 87,3 74,9
NOVIEMBRE 23040 20723,43 195 213 89,9 91,5 82,3
DICIEMBRE 23040 17003,84 160 213 73,8 75,1 55,4
PROMEDIO 81,0 82,4 67,3
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En la tabla 2, la produccion real se obtuvo de la informacion de la produccién real entre los meses de julio a diciembre del 2021,
la produccion requerida se calcul6 con las horas disponibles y la division del tiempo promedio de la toma de tiempos. El tiempo
estimado se obtuvo de la produccion real por el tiempo promedio de la toma de tiempos y el tiempo real de las horas disponibles
diarias por la cantidad de dias trabajados y se convirtié a minutos. Se comprobé que la mayor eficiencia fue en el mes de noviembre
con un 89,9% y la menor eficiencia en el mes de setiembre con 73,8% vy la eficiencia promedio fue del 81,0%.

La eficacia oscilo entre 70,4% y 91,5% con una eficacia promedio de 82,4%. Mientras la productividad minima fue del 48,7% y la
maxima de 82,3%, la productividad promedio fue 67,3%. Por lo tanto, se identifica una necesidad de mejorar la productividad de

la empresa a fin de aprovechar al maximo su capacidad instalada.
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Tabla 3. Cursograma analitico

CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama No. 01 Hoja No. 01 OPERARIO |l MATERIAL ] EQUIPO O
Objetivo: RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Operacion
Proceso analizado: Transporte
Encamisetado de cilindro Espera
Método: Inspeccién
Actual Propuesto Almacenamiento
Localizacion: Distancia (m)
Chiclayo Tiempo (hr/hombre)
Operario: Costo
TEC. Percy Davila Total
Elaborado por: Fecha:
Ruiz Geraldo y Calle Velasco .
Aprobado por: Fecha: Comentarios
Simbolo
L . . . . Observaciones
Descripcion Cantidad Distancia | Tiemp O |:> D |:| v
0
Recepcionar cilindro que sera encamisetado. 3
Llevar cilindro hacia torno para ser trabajado. 3m 30”
Colocar cilindro en el torno y centrar la pieza. 5’
Desgaste de cilindro deteriorado con ayuda del torno. 200 | @ Utilizar herramientas de corte.
Precisar medidas con calibrador (Vernier). 40” ) Utilizar herramientas de medida.
Traslado de cilindro hacia maquina rectificadora de cilindros. 3m 30” T~
Precisar medidas de camiseta con ayuda de micrémetro exterior. 40” I Utilizar herramientas de medida.
Cortar y verificar medidas de cilindro con micrémetro interior. 15’ il Utilizar herramientas de medida.
Trasladar cilindro hacia prensa hidraulica. 3m 30”
Introducir camisa dentro de cilindro en prensa hidraulica. 5 Utilizar EPPS correctos.
Traslado de pieza hacia el torno. 4m 40”
Realizar acabados en torno y verificar. 15’
[Traslado de pieza hacia maquina rectificadora de cilindros. 3m 1 @
Realizar desgaste interior y verificar medidas con micrémetro. 18’
Traslado de pieza hacia maquina pulidora de cilindros. 3m 30” ®
Brufiir interior de camisa colocada en cilindro. 16’
\Verificar precision y acabados de cilindro. 3 —— Calibrar medidas de precision.
Colocar kit de pistén dentro de cilindro concluido. 2’ - Colocar aceite.
Traslado hacia almacén 6m r T~
IAlmacenar cilindro culminado. - o~ Mantener en zona segura.

18



TOTAL

| 108" |

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 1. Mapa de recorrido antes de la gestién de mejora
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Fuente: Elaboracion propia
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Elaborar el sistema de gestion de mejora continua en la empresa
Rectificaciones L&M 2022 empleando el ciclo PHVA

Titulo: Sistema de gestion de mejora continua en la empresa Rectificaciones
L&M 2022 empleando el ciclo PHVA

Introduccion
El desarrollo de la presente investigacién surge con el propésito de mejorar la
productividad en la empresa Rectificaciones “L&M”. Los resultados de la toma
de tiempos inicial muestran una eficiencia y eficacia baja es por ello que la
empresa tiene una baja productividad. Razon por la cual el siguiente sistema
de mejora tiene como objetivo disefiar una gestion de mejora continua
aplicando la metodologia PHVA con ello mejorar la productividad de la empresa
Rectificaciones L&M, se realizé un diagrama de Pareto donde se identifico los
factores que afectan la productividad, el cual permite disefar estrategias
adecuadas para mejorar la productividad en la empresa Rectificaciones L&M.
Actualmente la empresa no cuenta con un plan basado en el ciclo PHVA para
mejorar su productividad un instrumento técnico de planificacion que oriente su
gestion, de manera especial en el proceso de fabricacion. Ademas, se debe
considerar que un entorno cada vez mas competitivo, la empresa debe operar

de tal manera que pueda tener éxito en el mercado.
Objetivo general

Disefar un sistema de gestion de mejora continua aplicando la metodologia
PHVA con ello mejorar la productividad de la empresa Rectificaciones L&M
2022.

Objetivos especificos

e Identificar las estrategias de planificacion para el sistema de gestién de
mejora continua en la empresa Rectificaciones L&M 2022

e Identificar las estrategias de hacer para el sistema de gestion de mejora
continua en la empresa Rectificaciones L&M 2022.

e |dentificar las estrategias de verificar para el sistema de gestion de mejora

continua en la empresa Rectificaciones L&M 2022.
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e |dentificar las estrategias de actuar para el sistema de gestibn de mejora
continua en la empresa Rectificaciones L&M 2022.
Propuesta de mejora

Estandarizacion del proceso
Se planted la siguiente propuesta de estandarizacién del método de trabajo,
porque la interaccion de los trabajadores se muestra no solo en los tiempos
requeridos sino también por la calidad del producto final. Para ello se identifico
las principales operaciones a realizar y el modo en que se deben fabricar. Este
procedimiento abarca desde la materia prima utilizada hasta los insumos,
equipos, métodos y conocimientos utilizados en la produccién de camisetas de
la empresa Rectificaciones L&M.

Desorden y falta de limpieza
En la fabricacion de las camisetas no hay un buen orden y limpieza por parte
de los colaboradores, por lo que con tanto trabajo continuo realizado en el area
de produccion se aprecia restos de aserrin y polvo, colocado a un lado de las
maquinas, asi como también existen que muchas veces no se recogen dichas

mermas.

Se aplicé fundamentos de orden y limpieza en los colaboradores generando
habitos en cada uno de ellos, en primer lugar, se ordeno su espacio de trabajo
de esta manera se logré clasificar las cosas que son necesarios de los que no,
seguidamente se realizo la limpieza correspondiente desechando desperdicios
gue estan ocupando un espacio. Por ultimo, se realizara una capacitacion a los
trabajadores con el objetivo de que comprendan la importancia de mantener el
area de produccion en buenas condiciones, asi como también comprometerse

a cumplir el orden y la limpieza antes y después de su jornada laboral.

Falta de capacitaciéon
Se puso en marcha un plan de capacitacion para los colaboradores con la
finalidad de mejorar su conocimiento de los métodos de trabajo mas adecuados
adquiriendo nuevas habilidades, asi mismo la adaptacion de procesos y
tiempos estandarizados para cada actividad, logrando de esta forma mejorar el
desempeiio de cada trabajador obteniendo resultados favorables para la

empresa con una mayor productividad.
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Tabla 4. Diagrama de operaciones del proceso de camiseta de cilindro

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

EMPRESA: Rectificaciones “L&M”

PAGINA: 01

PRODUCTO: Camiseta de cilindro

METODO DE TRABAJO:

CILINDRO DE VIOTOR

Centrar cilindro

Cilindrar

100

Verificar medidas

CAMISETA DE MOTOR

Prensar

Tornear

Verificar medidas

Rectificar

Bruiir

Verificar presion

KIT DE PISTON

Verificar acabados

HFHHH A

Almacenar

ENCAMISETADO DE
CILINDRO

Simbolo Resumen Cantidad
O Operaciones 6
Inspecciones 4

|:> Transportes -

D Demoras -

V Almacenes 1

Fuente: Elaboracién propia
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Desarrollo de las estrategias

Aplicacion de la Metodologia PHVA
FASE 1: PLANIFICAR
Paso 1: identificar el problema central

A continuacién, se presenta un diagrama de Ishikawa con los principales

problemas de la baja productividad de la empresa.
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Figura 2. Diagrama de Ishikawa

MATERIALES MANO DE OBRA METODO
Ausencia de Falta de Ausencia de'historial
actualizacién de capacitacién de Y'da dtil de los
repuestos-en equipos
Stock de Personal No hay
repuestos nuevo supervision
Solo aplican
Falta de inventario'de Mal manejo de las mantenimiento cuando
repuestos de manera maquinas se presenta-una falla
BAJA
PRODUCTIVID
No existe un plan de AD
mantenimiento adecuado Fallas en las No.con.‘rr'olan
méquinas No incentivan a /-.la limpieza
Inspecciones los operarios a
ineficientes mantener limpia
Ausencia de su drea Espacio no estd
formatos de No invierten en bien distribuido
inspeccioén y control X
equipos nuevos
CONTROL MAQUINAS AMBIENTE DE TRABAJO

Fuente: Elaboracion propia



Paso 2: Determinar las causas que lo generan

Tabla 5. Causas del problema central

FRECUENCIA | FRECUENCIA
iTEM CAUSAS OB[')I"ELCI)SOS Z?:ILEJ(K/IUUFT_'\A%Q RELATIVA | RELATIVA
UNITARIA | ACUMULADA
1 Falta de_ un plan de 8 8 2504 2504
mantenimiento
2 | Falta de capacitacion 10 18 14% 39%
3 Espacio mal distribuido 7 25 17% 56%
4 | Mal manejo de las 9 34 19% 75%
maqguinas
5 | Stock derepuestos 10 44 25% 100%
minimo
TOTAL 44 129 100%

Fuente: elaboracion propia

Figura 3. Diagrama de Pareto de los problemas de la empresa

30%

25%

25%

20%

15%

FRECUENCIA

10%
5%

0%
Falta de un plan

de
mantenimiento

Fuente: elaboracion propia

FASE 2: HACER

Diagrama de Pareto

25%

120%

100%

00%

80%

60%

40%

20%

0%

Falta de Espacio mal  Mal manejo de Stock de
capacitacion distribuido las maquinas repuestos
minimo

Titulo del eje

N Series] e Series2
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Conocido también como la implementacién de la mejora. En él se ven reflejadas

todas las acciones que fueron identificadas y definidas en la planeacién. Llevar

a cabo la estrategia.

Paso 1: Considerar las medidas para resolver el problema

Tabla 6. Medidas a implementar

Causas Que Quien Cuando Porqué Cémo
Para evitar
las paradas
Falta de un plan | Programar el del Implementar
e las
de mantenimiento | mantenimiento ) un plan de
maquinas, o
de las _ _ mantenimiento
o Supervisor | Trimestral | paradas de
magquinas y
produccion,
horas
perdidas del
personal
Ayuda a
] mejorar el
Falta de Mejorar el _ Implementar
o o manejo de ]
capacitacion conocimiento . ) matriz IPER
Supervisor | Trimestral las
de los o
. maquinas, | Capacitaciones
trabajadores )
evitar
Talleres
riesgos
laborales
Dificulta el
. . ) proceso
Espacio mal Mejorar la Jefe Julio ) Mapa de
L L, continuo de ]
distribuido distribucion de I recorrido
a
las méaquinas .
produccién 5S
Capacitar, Disminuye
) establecer ) ) el tiempo de .
Mal manejo de las B Supervisor Julio ) Politicas
o politicas de vida de las
maquinas ) o o
manejo de las maquinas Capacitacion

maquinas.
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Afecta en los

Stock de ) o inventarios )
Control de Supervisor Diario Gestion de
repuestos minimo ) ] para la ) )
inventarios inventarios
produccion

Fuente: Elaboracién propia

FASE 3: VERIFICAR

En esta etapa comparamos los resultados planeados con los que obtuvimos

realmente.

FASE 4: ACTUAR

En esta etapa, se verificd si debemos mantener los procedimientos actuales
para que los resultados puedan ser mantenidos. Por el contrario, si se presenta
alguna anomalia, se debe actuar rapidamente para poder aplicar las acciones

correctivas.

Tabla 7. Cronograma de ejecucién del plan de mejora

Cronograma
2022 Presupuesto
Estrategia Accién A|S |[O|N|D
Plan de mantenimiento Estable_cer un plan de
. mantenimiento de las
preventivo L X X
maquinas de la empresa.

800.00

Identificar los riesgos
laborales X 500.00

Implementar matriz IPER Entregar el manual de
riesgos laborales a los 100.00

trabajadores X
eaR 200.00
Mapa de recorrido Disenar mapa X
. 300.00
Ordenar almacén
5S X X
o 100.00
Politicas Elaborar politicas X
Capacitacion Capacitar personal X 400.00
Implementar tarjeta X| X| X| x| X 50.00
Gestion de inventarios Kardex

Compra de mobiliario X 400.00
Sub total 3050.00
Imprevistos (8%) 228.00
Total (S/) 3278.00
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Pronosticar la productividad en la empresa Rectificaciones L&M 2022,

después de la propuesta planteada con la metodologia PHVA.

El pronéstico de la productividad se realizé buscando reducir el tiempo promedio
de produccién centrandose en dos actividades, primera el tiempo de recepcion del
cilindro de encamisetado, esto se logra con la gestion de inventarios y con formatos
ya estandarizados que facilitan la entrega so6lo con firma, si como de la
disponibilidad inmediata. Segundo se implement6é un mueble donde se recepciona

todo el producto terminado para luego ser llevado al almacén.

Asimismo, se establece un incremento de la produccién al 10% de la actual.
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Tabla 8. Toma de tiempos después de aplicar PHVA

TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO DE FABRICACION DE ENCAMISETADOS - EMPRESA RECTIFICADORES L&M 2021

iTE

10
11
12

13
14

15
16
17
18
19
20

AREA DE TRABAJO: L Hoja N° TIEMPO DE COMIENZO: 10:00
Produccion 1 AM
TIEMPO DE TERMINO: 2:00 PM
OPERACION: Fabricacién de DIAS DE OBSERVACION 10 dias TIEMPO TRANSCURRIDO:
encamisetado de cilindros 4 horas
TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS
ACTIVIDAD Camiseta Camis Camis Camiset Camiset Camiset Camiset Camiset Camiset Camiset Pro_me Total
eta eta a a a a a a a dio
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Recepcionar cilindro que sera encamisetado. 1,94 1,85 1,99 1,86 1,84 1,75 1,9 1,86 1,99 1,95 1,89 18,93
Llevar cilindro hacia torno para ser trabajado. 0,36 0,26 0,33 0,36 0,32 0,33 0,28 0,3 0,26 0,2 0,30 3,00
Colocar cilindro en el torno y centrar la pieza. 4,45 4,96 5,22 5,09 4,31 5,42 4,96 5,04 5,33 5,22 5,00 50,00
g‘fﬁgaﬁe de cilindro deteriorado con ayuda del 2004 2002 1992 2022 2033 2041 1994 1961 201 1941 20,00 200,00
Precisar medidas con calibrador (Vernier). 0,46 0,44 0,38 0,48 0,39 0,46 0,5 0,37 0,44 0,46 0,44 4,38
g;acsi'l?:;gs cilindro hacia maquina rectificadora 0,32 028 0,33 0,32 0,38 0,41 0,28 0,3 0,33 0,35 0,33 3,30
Precisar medidas de camiseta con ayuda de
micrémetro exterior. 0,47 0,38 0,45 0,48 0,47 0,46 0,44 0,38 0,46 0,51 0,45 4,50
Cortary verificar medidas de cilindro con 15,24 1522 1498 1542 15,4 1554 1522 1524 1548 1495 1527 152,69
micrémetro interior.
Trasladar cilindro hacia prensa hidraulica. 0,34 0,36 0,34 0,37 0,39 0,4 0,31 0,42 0,38 0,36 0,37 3,67
'hr;g%%‘ficc'; camisa dentro de cilindro en prensa 5,22 499 509 5,33 5,22 4,99 5,25 5,35 5,06 5,11 5,16 51,61
Traslado de pieza hacia el torno. 0,48 0,38 0,44 0,47 0,48 0,49 0,51 0,48 0,55 0,38 0,47 4,66
Realizar acabados en torno y verificar. 15,32 15,2 14,89 15,44 15,54 15,23 14,92 15,22 15,2 15,32 15,23 152,28
Lras:ado de pieza hacia maquina rectificadora de 1,08 112 122 141 111 1,43 1,29 1,12 1,08 128 121 1214
Efggﬁ;tfgsgaﬁe interior y verificar medidas con 18,02 18,14 1831 17,53 17,7 1807 17,56 18,2 18,33 1814 18,00 180,00
stc:?gg de pieza hacia maquina pulidora de 0,29 0,33 0,36 0,33 0,53 0,4 0,33 0,39 0,29 0,37 0,36 3,62
Bruiiir interior de camisa colocada en cilindro. 16,32 16,07 15,88 16,01 15,56 16,09 15,81 15,92 16,45 15,89 16,00 160,00
Verificar precision y acabados de cilindro. 3,12 3,22 3,54 3,22 3,22 3,34 3,12 31 3,61 3,53 3,30 33,02
Colocar kit de piston dentro de cilindro concluio. 2,24 1,98 2,08 2,22 2,4 2,34 1,98 2,24 2,34 2,55 2,24 22,37
Traslado hacia almacen 0,42 0,28 0,25 0,19 0,2 0,32 0,28 0,22 0,19 0,22 0,26 2,57

Almacenar cilindro culminado. -
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El tiempo promedio de produccién de una camiseta de moto después del sistema de gestion fue de 106,27 minutos que indica un
total de 1 hora 46’y 16”. Tras lograr reducir el tiempo en recepcién del cilindro y se evité llevar uno a uno las camisetas al almaceén,

sino que se establece que debe colocarse en una jaba y luego se trasladan al almacén.

Tabla 9. Productividad después de a propuesta de mejora

CUADRO DE CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD DE FABRICACION DE ENCAMISETADOS
ELABORADORA POR:
AREA DE TRABAJO: Mes

INDICADOR TECNICA FORMULA
Eficiencia= (Tiempo
estimado) / (Tiempo real) x

EFICIENCIA Observacion 100%
EFICACIA Observacion Eficacia= (Produccién real) /
(Produccién requerida) x
100%
Productividad = Eficiencia x
PRODUCTIVIDAD Observacion Eficacia
TIEMPO TIEMPO PRODUCCION PRODUCCION
MESES REAL ESTIMADO REAL REQUERIDA EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
JULIO 23040 22423,814 211 217 97,3 97,2 94,6
AGOSTO 23040 19873,238 187 217 86,3 86,2 74,3
SETIEMBRE 23040 17535,21 165 217 76,1 76,0 57,9
OCTUBRE 23040 21786,17 205 217 94,6 94,5 89,3
NOVIEMBRE 23040 22848,91 215 217 99,2 99,1 98,3
DICIEMBRE 23040 18704,224 176 217 81,2 81,1 65,8
PROMEDIO 89,1 89,02 80,04
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La eficiencia después de la propuesta fue de 89,1% vy la eficacia de 89% y la productividad minima de 57,9% y maximo de 98,3%

y un promedio de 80%.

Tabla 10. Contrastacion de hipotesis

Antes Después Var. %

EFICIENCIA 81,0 89,10 10,07
EFICACIA 82,4 89,02 8,04
PRODUCTIVIDAD 67.3 80,04 18,92

Se muestra en la tabla 10, que la eficiencia en la produccion de camisetas paso de 81% a un 89,1% significando un incremento

del 10,07%. El cual se obtuvo de la diferencia del mejorado con el actual, dividido sobre la anterior.

La eficacia cambio de 82,4% a un 89,02% y representé un aumento de 8,04%. Por dltimo, la productividad pas6 de 67,3% a

80,04% y aumentd en 18,92%
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Figura 4. Mapa de recorrido después de la gestion de mejora
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Fuente: Elaboracién propia
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V. DISCUSION

El estudio se enfoca en determinar la mejora de la productividad a través de un
sistema de gestion de mejora continua PHVA, donde se considero en la dimension
eficiencia operacional de las camisetas se logré 81% a un 89,1% significando un
incremento del 10,07%. Resultados muy parecidos de (Zavala, 2020) que logro
incrementar en 27,21% la eficiencia demostrando que la metodologia PHVA logra
un mejor manejo del tiempo de produccién, evitando paradas innecesarias, tiempos
muertos, esto se debe a que con el cambio de dos procesos se logré reducir el
tiempo de produccion con el cual los trabajadores pueden producir mas unidades
en menos tiempo. Ademas, la mejora continua se enfoca en la mejora de los
productos en base al control de los procesos y de la estrategia ciclica donde se
identifica problemas se establecen mejoras y se evalla, y asi se mantiene el ciclo
a lo largo de toda la cadena productiva. Asimismo, de acuerdo con Nafia (2018) la
eficiencia determina como se ahorra al maximo los recursos humanos para lograr

metas de produccion y de la organizacion.

La eficacia cambio en este estudio pas6 de 82,4% a un 89,02% y representd un
aumento de 8,04%. Mientras el estudio de Zavala en una empresa constructora
logro incrementar la eficacia en 27,21%, demuestra que con la herramienta PHVA
se logra aumentar la produccion y junto con ello la productividad, porque se muestra
gue el personal cada vez logra acercarse a su produccion requerida. Que dispone
de las horas hombre y los equipos. Asimismo, Zapata (2016) resalta los beneficios
del PHVA en la produccion esto radica en que los procesos se llevan a cabo de
manera ordena Yy facilita el ciclo de la produccion, y sobre todo se ensefa al
personal a trabajar en base a metas, también exige una mayor disposicion por la
prevencion y limpieza que puede ayudar a que se eviten errores o tiempos muertos

por cosas que estan desordenadas y dificultan el transito normal del personal.

La productividad paso de 67,3% a 80,04% y aumentd en 18,92%, también en otros
estudios se logré incrementar la productividad en un mayor porcentaje como
Garcés et al. (2021) aumentd en 45,7%, un 30,71% en Nafia (2018), en Herrera
(2018) fue de 86,83% la productividad en una empresa panificadora. Se evidencia
una gran variabilidad de la productividad en los diferentes estudios, esto se debe a
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que se trata de estudios de diferentes sectores industriales, pero en todos se

demostré su incremento después de aplicar la metodologia PHVA.

Soraluz (2020) menciona que las maquinas afectan en la productividad (33%),
ademas la falta de capacitacion afecta en su labor diaria 67%. Es lo que sucede en
la empresa por el trabajo empirico de los colaboradores, su falta de conocimiento

al manipular las maquinas esto lleva a menor tiempo de vida de los equipos.

Segun Lopez (2013) establece que, a una media promedio de la eficiencia de la
produccion, se le llama productividad y que esta se declara como la conexion entre
las entradas y salidas que se utilizan en la produccion. Para Sladogna (2017) hay
2 maneras de calcular la productividad: Por volumen fisico, es decir usando como
unidad de medida la cantidad de bienes producidos. Es la que considera la cantidad
de unidades fisicas producidas (salida) y la cantidad de unidades fisicas ingresadas
al proceso de produccion (entradas). En este caso también, podemos medir la
productividad segun la cantidad de trabajadores ocupados o de horas trabajadas

para la produccion de este Valor Agregado.

Asimismo, Dresch et al. (2018) resalta la importancia de la productvidad en las
empresas, que estas al alcanzar un manejo eficaz y eficiente de los recursos de
una empresa, al final se trasladan todos estos beneficios al cliente, porque se puede
ofrecer los bienes y servicios en un menor tiempo, a menor precio e incluso competir
con otras empresas en los precios y obtener mejores margenes de ganacias.

Entonces significa para la empresa alcanzar mayor competitividad.

También, Benites et al. (2020) demostré que el plan PHVA logré aumentar la
productividad en una empresa industrial 27% y 33% en la mano de obra y materia
prima respectivamente, estas mejoras lo logr6 mediantes dos importantes
aplicaciones como el manejo de los inventarios con la metodologia ABC al lograr
un mejor control de los inventarios y que aseguren la continuidad de la produccion,
estableciendo la prioridad de los suminisnos y materias primas para la produccion,
asi como una mayor comunicacion con los proveedores, y la otra estrategias fue la
herramienta 5S de a filosfia japonesa, que les permiti6 establecer las tarjetas
semaforo para identificar que elementos deberian salir del centro de produccién,

equipos 0 cosas que se moverian o deberain vender para reciclaje. Est ultima
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estrategia favorecio en un mayor orden, limpieza e involucramiento del personal,

asi como un porceso mas ligero en la produccion.

Por su parte, Patel et al. (2017) también coincide en que el ciclo PHVA logra
mayores resultados en la productividad porque indica que al mejor la forma de
trabajo repercute en la calidad de los procesos, fluyen sin generan cuellos de
botella, pero se necesita de personal capacitado, cambia la forma tradicional del
trabajo por uno mas adecuado a la competencia actual, ademas porque se trata de
una mejora ciclica que cada vez que identifica un problema despliegue una cantidad
de estrategias para mejorar, dar seguimiento y revertir para el beneficio de la

empresa.

El circulo de deming junto el Lean Manufacturing son el tiepo de estrategias mas
empleadas si se trata de buscar incrementar la productivas, aspecto que lo
confirman Buitron et al. (2019) razén por la cual la finalidad de estas estrategias es
el constrante interes por solucionar los problemas que afectan en los procesos de
produccion, en las mermas y desperdicio, en las maquinas, incumplimiento de los
pedidos de la demanda. Centrarse en las maquinas favorece en que se encuentre
al dia en su mantenimiento, en que no falten las piezas para el cambio. Ademas
programar el mantenimiento a un punto de no paralizar la produccién y deperdiciar
mano de obra. También al disminuir los tiempos de produccion, le permite atender
mas rapido a los clientes y atender a mas pedidos. También prevee que no falte

materia prima, ni personal, y que las maquinas operen a su maxima capacidad.

Incluso el modelo PHVA se ha utilizado para lograr mejores resultados de
productividad en el campo de las universidades, tal como lo muestra (Dumarya, et
al., 2020) evalué los efectos practicos y estratégicos de la aplicacion del ciclo
planificar, hacer, comprobar, actuar (PDCA) que se centran en sus efectos positivos
en la innovacion, calidad del servicio y la productividad del trabajo y la calidad del
servicio de las universidades privadas. Confirman que mediante un proceso cicliclo
se logra que la empresa se preocupe en innovar sus procesos, productos y esti al
final favorecen una mejor atencion de las necesidades de la demanda, de esta
forma ofrecen una mejor calidad de servicio, alcanzando niveles de competitividad

y valor agregado que les permite ir delante de la competencia.
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Santo et al. (2021) con la aplicacion de la herramienta PHVA se alcanzan la metas
indicadores de productividad y calidad. Ademas. Se necesita de un control diario
de las tareas y mejor comunicacién entre el personal. Por lo tanto, favorece la
eficiencia y eficacia de la empresa y por ultimo en la productvidad, entre sus

principales mejoras se centrd en los inventarios, manejo de mermas y desperdicio.
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VL.

CONCLUSIONES

1. La gestion de mejora continua a través de la herramienta PHVA logré

cambios significativos al demostrar un incrementar en la productividad en
18.92%, en sus indicadores logre mejores resultados en la eficiencia
(10,07%) y 8,04% en la eficacia en la empresa Rectificaciones L&M, Por lo
tanto, se confirma que la gestion de mejora continua mediante el ciclo PHVA

incrementa la productividad.

. La productividad antes de la gestion de mejora fue de 67.3% y en sus

indicadores de eficiencia y eficacia fueron de 81 % y 82.4% respectivamente.
Ademas, en la toma de tiempo se establecié que el tiempo promedio de
produccion fue de 108 minutos. Evidenciando tiempos muertos a causa de

movimientos innecesarios entre procesos y el almacenamiento.

. La propuesta se realizd con la identificacion de los problemas, entre las

estrategias de mejora destacan; la gestiébn de inventarios, politicas de
capacitacion, plan de mantenimiento preventivo, y mejora de la distribucion
de maquinaria y equipos, el costo de la propuesta asciende a un total de S/
3278 soles.

. La productividad después de la gestion fue de 80,04%, sus indicadores un

89,02% para la eficacia y 89.1% en la eficiencia, esto se logro gracias a la

reduccion de tiempo del proceso productivo a 106, 27 minutos.
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VILI.

1.

2.

3.

4.

RECOMENDACIONES

Al propietario y gerente de la empresa implementar la gestion de mejora
continua, asimismo establecer un equipo de seguimiento del cumplimiento

de las estrategias, a fin de identificar posibles desvios en la productividad.

Al propietario de la empresa, llevar un control de la produccién diaria y
mensual, asimismo establecer metas de produccion al personal y fomentar
la motivacién, acompafiado de un mantenimiento programado de los

equipos, y de la continuidad de la materia prima.

Al gerente de la empresa, evaluar los beneficios de la empresa, respecto al
aumento de la produccién, disminucion del tiempo de produccion y
satisfaccion de los clientes, asi como el cumplimiento del tiempo de entrega

de los pedidos.

Al gerente de la empresa implementar un software de ventas a fin de llevar
el control real de la produccion, ventas y tiempo de entregas, asi como

considerar estrategias para reducir el tiempo de produccion.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de consistencia

Objetivo General

Variables

tiempos improductivos,
mostrando ineficiencia en su
proceso de sus actividades.

Objetivos especificos: (1) Diagnosticar la
productividad en la empresa Rectificaciones L&M
2022, (2) Elaborar el sistema de gestion de mejora
continua en la empresa Rectificaciones L&M 2022
empleando el ciclo PHVA y (3) Pronosticar la
productividad en la empresa Rectificaciones L&M
2022, después de la propuesta planteada con la
metodologia PHVA.

Dependiente

Productividad.

Definicion del problema Titulo _de la Independiente Hipotesis
Objetivos especificos tesis Dependiente

En la empresa Rectificaciones | Objetivo General: Diseflar una gestion de mejora | Gestion de | Independiente La gestion de mejora
L&M se ha identificado que en | continua aplicando la metodologia PHVA con ello | mejora continua continua aplicando la
su area de produccion tiene | mejorar la  productividad de la  empresa | aplicando la metodologia PHVA
deficiencias concurrentes en la | Rectificaciones L&M 2022 metodologia mejora la
manera de trabajo empirico PHVA para productividad de la
gue se desarrolla, dado que no mejorar la Metodologia empresa
se mantienen homologados productividad de | pyyA. Rectificaciones L&M
sus procesos, de esta manera la empresa 2022.
se generan reprocesos, Rectificaciones
perdidas de horas hombre vy L&M 2022

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 2 Operacionalizacion de variables

Gestion de mejora continua aplicando la metodologia PHVA para mejorar la productividad de la empresa Rectificaciones L&M 2022

empleados para generarlos.

medio de sus indicadores.

x 100%

Produccién requerida

VARIABLES DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES INDICADOR EI\?I(E:DAIIEZAI\O?\IE
DE CONCEPTUAL OPERACIONAL
ESTUDIO
El ciclo PHVA segln (Gutiérrez, | Paraimplementar la mejora * Toma de tiempos o i
. . h X1: Planear Cuantitativo Razon
2010) fue creado por Walter | continua, se ejecutarda la e Diagrama de Ishikawa
Shewhart por el afio 1920 y | metodologia PHVA:
popularizado por W. Edwards | Planificar, Hacer, Verificar . Implementacion plan estratégico Cuantitativo Razén
Deming. Es el enfoque clasico |y Actuar. Luego se X2: Hacer
para la solucion de problemas. | documentara el ciclo para
METODOLOG{A| S€ Puede implementar en cada | asi ~detectar ~ pequefios X3: Verificar Recopilar informacién después de | Cuantitativo Razén
PHVA (X) proceso de la empresa. Se errores, y se'v.uelva aplicar : la mejora ejecutada.
desarrolla de manera profunday | el ciclo. Por Gltimo, se debe
objgtiva (planificarz, luego se revisar. y documenFar el . e Plantear medidas Cuantitativo Razén
aplica en pequefias escalas | procedimiento seguido y X4: Actuar correctivas
(hacer), se evalla si se | planear el trabajo futuro.
obtuvieron los resultados e  Ejecutar actividades de
esperados (verificar), previo a mejora
eso se actlia en consecuencia
(actuar).
. . L Eficiencia
Cruelles (2012) La productividad | La investigacion se Y1: Eficiencia Tiempo estimado o )
tiene que ver con los resultados | fundamenta en el estudio ' = x100% Cuantitativo Razon
. . . Tiempo real
gue se obtienen en un proceso, | de la variable dependiente,
PRODUCTIVIDAD| Un  sistema, por lo que |la productividad cuyas
Y) incrementar la productividad es | dimensiones son la
lograr mejores resultados | eficiencia y la eficacia, las Eficacia
considerando  los  recursos | cuales seran evaluadas por Y2: Eficacia Produccion real Cuantitativo Razon

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 3. Consentimiento Informado

AUTORIZACION DE TRABAJO DE INVESTIGACION

El que suscribe Juan Manuel Limo Eneque representante de la empresa

Rectificaciones L&M. con RUC N°10167185342.
AUTORIZA

A los Sres. Calle velasco, Jorge Antonio, identificado con DNI N°44214352 y Ruiz
Geraldo, Boris Jesus, identificado con DNI N°47184518 estudiantes de la
Escuela de Ingenieria Industrial, que han realizado su investigacion en la
empresa Rectificaciones L&M., titulada: “Gestion de mejora continua
aplicando la metodologia PHVA para mejorar la productividad de la

empresa Rectificaciones L&M 2022.”

Se extiende el presente a pedido del interesado, para efectos legales que

convengan.

Chiclayo, 3 diciembre del 2021

Atentamente

Juan Manuel Limo Eneque

DNI N°16718534



Anexo 7. Formato de toma de tiempos

TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO DE FABRICACION DE ENCAMISETADOS - EMPRESA RECTIFICADORES L&M 2021

ITEM

a A W N

10
11
12

13

14
15
16
17
18

AREA DE TRABAJO:

OPERACION:

ACTIVIDAD

Recepcionar cilindro que sera encamisetado.
Llevar cilindro hacia torno para ser trabajado.
Colocar cilindro en el torno y centrar la pieza.
Desgaste de cilindro deteriorado con ayuda del torno.

Precisar medidas con calibrador (Vernier).

Traslado de cilindro hacia maquina rectificadora de
cilindros.

Precisar medidas de camiseta con ayuda de
micrémetro exterior.

Cortar y verificar medidas de cilindro con micrémetro
interior.

Trasladar cilindro hacia prensa hidraulica.

Introducir camisa dentro de cilindro en prensa
hidraulica.

Traslado de pieza hacia el torno.
Realizar acabados en torno y verificar.

Traslado de pieza hacia maquina rectificadora de
cilindros.

Realizar desgaste interior y verificar medidas con
micrémetro.

Traslado de pieza hacia maquina pulidora de cilindros.
Brufiir interior de camisa colocada en cilindro.
Verificar precision y acabados de cilindro.

Colocar kit de piston dentro de cilindro concluido.

OBSERVACION

Hoja N°

DIAS DE

TIEMPO DE COMIENZO:
TIEMPO DE TERMINO:

TIEMPO TRANSCURRIDO:

TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS

Camiseta Camiseta Camiseta Camiseta Camiseta Camiseta

1

2

3

4

5

6

Camiseta
7

Camiseta
8

Camiseta
9

Camiseta Promedio Total
10



19 Traslado hacia almacén

20 Almacenar cilindro culminado.

Fuente: elaboracién propia.



Anexo 8. Cuadro de calculo de la productividad de fabricacion de encamicetado

CUADRO DE CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD DE FABRICACION DE ENCAMISETADOS

ELABORADORA POR:
AREA DE TRABAJO:

INDICADOR

EFICIENCIA

EFICACIA

PRODUCTIVIDAD

TIEMPO
REAL

TIEMPO

MESES ESTIMADO

JULIO
AGOSTO
SETIEMBRE
OCTUBRE
NOVIEMBRE
DICIEMBRE

TECNICA

Observacion

Observacion

Observacion

PRODUCCION
REAL

Mes

FORMULA

Eficiencia= (Tiempo estimado) /
(Tiempo real) x 100%

Eficacia= (Produccion real) /
(Produccién requerida) x 100%

Productividad = Eficiencia x
Eficacia

PRODUCCION

REQUERIDA EFICIENCIA

EFICACIA

PRODUCTIVIDAD

Fuente: elaboracién propia.



Anexo 9. Diagrama de operaciones del proceso (DOP)

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

O

Operaciones

Inspecciones

|:> Transportes
D Demoras
V Almacenes

EMPRESA: PAGINA:
PRODUCTO: METODO DE TRABAJO:
Simbolo Resumen Cantidad

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 10. Cursograma analitico

CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama No. Hoja No. OPERARIO MATERIAL O EQUIPO O
Objetivo: RESUMEN
ACTIVIDA ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
D
Operacion
Proceso analizado: Transporte
Espera
Método: Inspeccion
Actual Propuesto Almacenamiento
Localizacion: Distancia (m)
Tiempo (hr/hombre)
Operario: Costo
Total
Elaborado por: Fecha:
Aprobado por: Fecha: Comentarios
Simbolo
L . . . ) Observaciones
Descripcion Cantidad |Distancia| Tiempo C |:> D |:| v

Identificar el defecto del cilindro a ser
encamicetado.

Colocar cilindro en el torno y centrar la pieza

Desgaste en cilindro deteriorado con ayuda del
torno.

Precisar medidas con ayuda del instrumento
calibrador (Vernier)

Desmonte del torno y traslado hacia la
rectificadora de cilindros.

IToma de medidas a la camiseta para calcular la|
resion requerida

Centrado de pieza para desgaste

Desminado y traslado a la prensa hidraulica

Colocar camiseta de motor con ayuda de la
prensa hidraulica

Montaje en el torno y brindar acabados

Desgaste interior y traslado a la maquina
pulidor de cilindros

Pulido con piedras abrasivas

Toma de mediadas del piston donde sera
colocado

TOTAL

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 11. Formato del registro Kardex propuesto

MES | |

Nombre del
Cadigo del Producto proveedor

Nombre del producto |:| Teléfono |

Stock Minimo ] Stock Maximo |

Entrada Salida Saldo

Fecha |Documento|Cant.| S/. Cant. S/. Cant. S/.

Recibido

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 12. Hoja de inventario

Nombre del responsable: .......ccovvvvevereiicennnes

Registro parainventario

Cddigo Descripcion

Cantidad del sistema

Inventario fisico

Excedente

Faltante

Firma del responsable

Firma del gerente

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 13. Programa de formacion y toma de conciencia

PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Programa de formacién y toma de conciencia

CHARLAS

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Difusién de documentacidn obligatoria (Politica,
Objetivos y metas, IPERC, Mapa de riesgos)

X

Charla de SGSST (Procedimientos)

Charla Gestion de Riesgos (ldentificacion de
peligros, evaluacion de Riesgos y aplicacion de
controles)

Charla de concientizacion de uso de Equipos de
Proteccion Personal.

Charla Orden y Limpieza.

Charla de prevencién de riesgos significativos parte
1 (riesgo eléctrico, carga postural estatica, uso de
herramientas manuales).

CAPACITACIONES

=

Interpretacion e implementacion Ley N°29783,
reglamento y sus modificatorias.

Gestién de riesgos de SST

Primeros auxilios

Ergonomia

g (MW |N

Formacion de brigadas, plan de emergencia y
evacuacion

Auditoria Interna

TALLERES

Matriz IPERC

Taller de primeros auxilios

Taller de manejo de extintores

Simulacros

1| Simulacro Nacional por sismo

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 14. Sefializacion de pisos de las maquinas de la empresa
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