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Resumen

Este estudio se realiz6 con el objetivo de mejorar los niveles de productividad
(a través de la manipulaciéon de sus dimensiones eficiencia y eficacia) en una linea
de envasado de desodorante en sachet a través de la implementacion de la
metodologia PHVA mediante el método cientifico. Se utilizaron conocimientos pre
existentes que estuvieron al alcance de esta investigacion para dar solucion a un
problema de tipo social, por lo que el tipo de investigacion utilizada es aplicada,
disefio cuasi experimental — cuasi experimento. Para la recoleccion de datos se
aplicé la técnica de observacion y entrevistas con herramientas ficha de datos y

cuestionarios respectivamente.

Con respecto a los resultados; en el diagnéstico inicial (pre-test) la
productividad promedio anual fue de 57.3%, luego de las mejoras aplicadas se tuvo
como promedio anual (post-test) de 94.1%; con respecto a sus dimensiones; en
eficiencia increment6 de 70.7% a 100.6% esto implicé una reduccién de los tiempos
de envasado de 24 h a 18.4 h por OT; en eficacia, las OT redujeron los niveles de
mermas de granel y de materiales pudiendo incrementar el rendimiento de 80.4%
a 91.5%.

Finalmente, la evidencia estadistica demostré que la metodologia PHVA si

impacté de manera significativa en la productividad.

Palabras clave: Flexpack, Flowpack, Duplex, BPM, granel, OT.
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Abstract

This study was carried out with the objective of improving productivity levels
(through the manipulation of its efficiency and effectiveness dimensions) in a sachet
deodorant packaging line through the implementation of the PDCA methodology
using the scientific method. Pre-existing knowledge that was within the reach of this
research was used to solve a social problem, so the type of research used is applied,
experimental desing — quasi experiment. For data collection, the observation

technique and interviews were applied with data sheet and survey tools respectively.

Regarding the results; in the initial diagnosis (pre-test) the average annual
productivity was 57.3%, after the improvements applied the annual average (post-
test) was 94.1%; with repect to its dimesions; in efficiency it increased from 70.7%
to 100.6%, this implied a reduction in packaging times from 24 h to 18.4 h per OT,;
in efficiency, the OTs reduced the levels of waste in bulk and materials, being able

to increase the vield from 80.4% to 91.5%.

Finally, the statistical evidence showed that PDCA methodology did have a

sifnificant impact on productivity.

Keywords: Flexpack, Flowpack, Duplex, BPM, bulk and OT.
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l. INTRODUCCION

En un contexto de mercado de competencia perfecta, el volumen de las
cantidades demandadas guarda relacién directa con las cantidades a producir; en
otras palabras, hablamos de estimulo. Por otro lado, podriamos afirmar que sélo es
cuestiéon producir en mayor proporcion tanto cémo lo requiera el mercado segun las
necesidades y en favor de la industria; si la respuesta al estimulo no es inmediata,
lo que sucede es que naturalmente por las leyes del mercado los precios toman
partido, fluctuando generalmente de forma ascendente en perjuicio no solo del
consumidor o cliente, también de la nacibn como una desaceleracion de la
economia Arboleda (2021).

En el marco global, la subsistencia de las empresas, con enfoque en el sector
transformativo, deben adaptarse a lidiar con diferentes situaciones de complejidad
variable, como, por ejemplo; el tipo de estrategia de marketing, Benchmarking,
politicas restrictivas, impuestos, costo de materiales, sindicatos, optimizar recursos
naturales y financieros, tecnoldgicos, limitaciones de produccion frente a la

demanda, entre otros Labarca (2007).

En esa misma linea, surge en el continente asiatico principalmente en Japon
en el marco del cierre de la segunda guerra mundial las primeras maquiladoras,
aungue estas sirvieron en esencia a la industria armamentista, el concepto fue
extendiéndose pronto a empresas con la capacidad de brindar servicios de
fabricacion de materiales, materias primas, insumos, envasado, acabado,

transporte, entre otros Romero (2013).

Las maquiladoras en la Unién Europea tienen regimenes de fabricacion
comun también conocidos como regimenes de outsourcing o tercerizacion, similar
a lo que sucede en los Estados Unidos. Este régimen de maquila conocido como
régimen de importacion de la Union Europea (UE) permite la exportacion de bienes
gue deben ser ensamblados o convertidos, para luego ser importados libres de
aduana. Los beneficiarios deben ser ciudadanos europeos o empresas y ademas
deben contar con autorizacion previa de la Comision Europea. En 1994 se
establecio una reforma regulatoria la cual estipula que la presencia de maquiladoras

en territorio de paises europeos no debe superar 14% Schwartz, (2012). Las



principales razones de la externalizacién espafiola como referencia europea se

muestran a continuacion.

Figural
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Para Schwartz (2012), el término maquila es utilizado principalmente en
Latinoamérica, su aparicion esta directamente relacionado con aquellos factores
han confluido con la liberalizacion econdémica, la proximidad geogréfica, buen
transporte, salarios competitivos y compromisos con la modernizacion y la
inversion. Estas son las principales razones por las que se ha suscitado esta
asombrosa expansion de los sistemas maquiladores en Europa desde la década

del cuarenta hasta la actualidad.

Segun Tijuana EDC (2023), La expansion de las maquilas en Latinoamérica
se dio principalmente en Centroamérica, en paises como Meéxico, Panama,
Honduras, Guatemala, etc., el modelo de negocio inicialmente era aprovechar la
mano de obra abundante, aunque escasamente tecnificada, esta combinacién de
factores favorecid al desarrollo de las maquiladoras, cabe mencionar que estas
organizaciones se caracterizan por estar constituidas con abundante mano. Con el
paso del tiempo, las maquilas incrementan su importancia en dichas economias

albergando hasta el 25% de la mano de obra del sector industrial dentro de las mas



de cuatro mil maquiladoras establecidas en México, corroborado en Panorama
Laboral OIT (2022).

Es importante resaltar que la industria maquiladora en definitiva, se
encuentran predominantemente en aquellos paises en vias de desarrollo o sub-
desarrollados; en los que la industria nacional no se encuentra altamente
desarrollada; entonces todas aquellas empresas cuya capacidad de produccion se
ve superada o sea insuficiente toda vez que exista un exceso de demanda y no por
temas de desabastecimiento, existe la opcién de asociarse o sub-contratar los
servicios de aquellas organizaciones capaces de brindar soporte productivo; como
se menciono anteriormente, los servicios de maquila pueden abarcar la totalidad de
la produccion o parte de ella; esto implica también temas de investigacion y
desarrollo de productos o materiales de empaque, la compra de suministros Tijuana
EDC (2023).

En el Perd, la responsabilidad de estas y otras operaciones sub-contratadas
(servicio de maquila), se dan bajo la celebracion de acuerdos contractuales en la
gue se definen condiciones, requerimientos, alcance, precios, especificaciones,
procedimientos, técnicas de fabricacidn, costos, penalidades, tiempos de entrega

(lead time), almacenamientos, distribucion entre otros.

Las maquiladoras industriales de productos, son en muchos aspectos socios
estratégicos que brindan soluciones realmente significativas; desde el punto de
vista de la ventaja competitiva, otras industrias mejor equipadas que compitan en
el mismo segmento podrian sacar de competencia a aquella industria que no se

encuentre debidamente equipada para suplir las necesidades de mercado.

Segun Meneses (2017), en el Peru, las maquiladoras nacionales a menudo
invierten en infraestructura y gestiéon de zonas industriales; mientras que la empresa
extranjera que lo utiliza invierte en tecnologia y gestiona la produccion de sus

productos en estas zonas industriales.

Un estudio reciente de Global Research Marketing sugiere que en el Peru
casi 90% empresas subcontratan sus operaciones para los cuales sus capacidades

instaladas no les permiten cubrir las demandas del mercado. Como resultado, un



gran numero de empresas subcontratan a maquiladores, en la actualidad muchas
de estas maquiladoras aun pertenecen al régimen de pymes, su alto grado de

especializacion permite agilizar la produccion, diario Gestion (2018, 27 de abril).

Para el diario Gestion (2018, 27 de abril), en el andlisis realizado sobre la
subcontratacion explica que el 86% de las empresas en territorio nacional sub-
contrata. Entre los servicios mas requeridos se tienen; procesos de seleccion y
reclutamiento del talento humano 33,5%, gestion de concesionarios 29,5%, gestion
de ndmina o payroll 28,9%, gestion de almacenamiento y del inventario 20,2%,
servicios de branding o BTL 15%, entre otros. En cuanto a los sectores mineros,
casi todos sus servicios son sub-contratados, por otro lado, el comercio minorista
sub-contrata hasta el 30%, los segmentos construccion, manufactura,

farmacéutica, banca, y otros rubros aplican hasta el 20%.

Finalmente, en analisis se resume en, 54.9% de las empresas subcontratd
con el objetivo de optimizar su productividad, el 21.4% para automatizar y agilizar

servicios, el 8.1% para reducir los costos y el 4% como un margen de holgura.

Para efectos del presente estudio, la investigacion se enfocara Unicamente
en el proceso de envasado de desodorantes en sachet de una linea cosmética que

pertenece de una empresa de capital nacional que brinda servicio de maquila.

El problema general que establece esta investigacion es a través de la
siguiente interrogante ¢ Cual es el impacto de la metodologia PHVA en la mejora
de la productividad en la linea de envasado de desodorante en sachet, Lima 20227
Por otro lado, se formulan las siguientes interrogantes de sus problemas
especificos ¢Cual es el impacto de la metodologia PHVA en la mejora de la
eficiencia en la linea de envasado de desodorante en sachet, Lima 20227
Finalmente, ¢,Cual es el impacto de la metodologia PHVA en la mejora de la eficacia

en la linea de envasado de desodorante en sachet, Lima 20227

El objetivo general de este estudio es determinar el impacto de la
metodologia PHVA en la mejora de la productividad en la linea de envasado de
desodorante en sachet, Lima 2022. Asi mismo, se establecen dos objetivos

especificos, siendo estos, determinar el impacto de la metodologia PHVA en la



mejora de la eficiencia en la linea de envasado de desodorante en sachet, Lima
2022. Finalmente, determinar el impacto de la metodologia PHVA en la mejora de

la eficacia en la linea de envasado de desodorante en, Lima 2022.

La hipoétesis general, se establece mediante las siguientes afirmaciones, la
metodologia PHVA impacta significativamente en la mejora de la productividad en
linea de envasado de desodorante en sachet, Lima 2022. Las hipotesis especificas,
se encuentran definidas de la siguiente manera, la metodologia PHVA impacta
significativamente en la mejora de la eficiencia en linea de envasado de
desodorante en sachet, Lima 2022. Finalmente, la metodologia PHVA impacta
significativamente en la mejora de la eficacia en linea de envasado de desodorante

en sachet, Lima 2022.

La justificacion de estudio de esta investigacion se da bajo cuatro enfoques,
los cuales se describen como justificacion tedrica, la cual pretende demostrar que
se pueden obtener resultados positivos frente al problema de la baja productividad
en linea de envasado de desodorante en sachet. Por lo tanto, si es posible
comparar los resultados obtenidos en este trabajo de investigacion y en los trabajos
anteriores con los logros esperados, aunque los proyectos aborden diferentes
resultados, como resultado del uso de la metodologia PHVA, todos cumplen con
los requisitos. Por otro lado, la justificacion practica tiene una base dinamico-social
al proporcionar una solucién, desplegando técnicas, conocimientos, herramientas
gue suponen el desarrollo y ejecucién de la metodologia del ciclo PHVA a través
de un sistema secuencial de ocho pasos. Los aspectos positivos y negativos
extraidos a lo largo del proyecto fueron muy aleccionadores, eventualmente
llevaron a acciones correctivas, procedimientos, lineamientos y formatos
estandarizados; dejando abierta la posibilidad de ser replicado en otras plantas de
la organizaciéon. Desde otro enfoque, la justificacion econémica centra su analisis
en el costo-beneficio donde se estima un retorno de la inversion a seis meses,
gracias a la adecuacion de equipos existentes, la reutilizacion de la tecnologia,
material proporcionado por la organizacion, y finalmente apoyo de la gerencia, es
l6gicamente justificable la investigacién. Ademas, se elabord otra estimacion de
costos que no se beneficié de los diversos descuentos que se procesaron en este

cuestionario, pero sin embargo su referencia es importante en este campo, en caso



de que otro cuestionario necesite repetir este trabajo en otro escenario. Finalmente,
bajo en enfoque de la justificacion metodologica, este trabajo posee una estructura
gue ha demostrado ser garantia resultados positivos en diferentes organizaciones
a nivel mundial; permitiendo el logro de los objetivos trazados. La planificacion
estratégica para cambiar las actitudes de las personas para que pueda abordar el
proyecto con altas expectativas, un factor clave de éxito es la eleccion de un método
de trabajo adecuado; para ello, este trabajo baso6 su eleccion en la realizacion de
ponderacién junto con otros métodos disponibles como las metodologias Lean, Six
Sigma, 5S, Kaizen, entre otros. La ejecucion de operaciones de campo planificadas
de alta intensidad, capacitacion, refuerzo y monitoreo continuo aseguraron la
asimilacion de una forma de trabajo estandarizado y mas riguroso pero gratificante

para los empleados y para la organizacion.



. MARCO TEORICO.

Se revisa como epitome los trabajos de investigacion tanto nacionales como
internaciones que anteceden a este estudio los cuales permiten la continuidad de
una linea de investigacion, mostrar evidencia de similitudes metodoldgicas; asi
como la revisiébn y comparacion de las variables de estudio y la posterior discusion

del logro de resultados.

El trabajo de Romero (2021), sobre como la relacién entre las areas de
produccion y logistica de una empresa comercializadora de agua de mesa para
consumo humano, pueden influir en la productividad y el abastecimiento del
mercado; el estudio se llevo a cabo mediante la aplicacion del ciclo PHVA, sobre la
cual se realizaron trabajos de analisis, planteamientos y cambios de paradigmas en
las personas, con la ejecucion del programa de trabajo se mejoraron las eficiencias
de planta pasado de tasas de productividad de 0.0399 a una media de 0.0459, este
incremento estimularon las actividades en los almacenes de productos terminados
y con ello la atencion a los diferentes clientes y puntos de venta, en ese sentido, la
frecuencia de atencién a los clientes se incrementd, mejorando la relacién cliente-
empresa, no se puede dejar de mencionar que también se evidencidé un impacto
positivo y significativo en la fidelizacion de los clientes que en base a las
cuestionarios realizados muchos coinciden que la falta de atencién del punto de
venta puede conllevar la finalizacion de las relaciones comerciales con los clientes

o un pérdida de la particion de mercado.

Sin lugar a dudas que el estudio anterior resulta realmente aleccionador para
las organizaciones, pues muestra de conforma consistente la estrecha relacion que
existe entre las areas operativas de produccién y logistica interna y externa; asi
como también a las areas comerciales y marketing. La implicancia de la
metodologia del ciclo PHVA, fue realmente significativa sobre todo en el area de
produccion, se demostré que toda vez que existidé el compromiso, involucramiento
y trabajo en equipo se dieron las condiciones de optimizaciéon de procesos y

mejoras en la productividad.

Seguidamente, el estudio realizado por Claudio (2020), sobre el incremento

de la productividad en una empresa de fabricacién de bolsas plasticas a través de



la aplicacion del ciclo PHVA. El eje central del trabajo de investigacion fue
direccionar los esfuerzos sobre la reduccion de las ineficiencias, al igual que otros
estudios, fue indispensable el uso de herramientas de calidad como lluvia de ideas
para analizar sin pre juicios las posibles causas de ineficiencia en el area de
produccion, el uso del diagrama de Ishikawa el cual es ampliamente usado para
definir la causa mas probable y el diagrama de Pareto que en esencia nos indica
por dénde debemos abordar el problema dependiendo de las prioridades y el

diagrama de analitico de procesos.

Luego de realizar un intenso trabajo de campo que consisti6 en capacitar
adecuadamente al personal y trabajar de la mano con el equipo de mantenimiento,
se pudo determinar las que principales razones de ineficiencia de la planta eran las
paradas de maquina no programadas, estas paradas sistematicas menguaban la
produccion, muchas de ellas eran de corta duracion, sin embargo, en los reinicio de
proceso se generaban mermas que impactaban lenta pero consistentemente el
cierre de las ordenes de produccion. El cierre del proyecto culminé de forma exitosa
logrando un incremento de la productividad en 11.34%. el investigador recomienda
la aplicacion de la metodologia PHVA iniciando por la recopilacion de informacion
sobre la cual se pueda definir la realidad actual de la empresa como punto de
partida, al cierre del proyecto poder realizar una nueva medicion y realizar los

comparativos entre un periodo y otro.

A continuacion, revisamos el trabajo realizado por Alarcén y Saenz (2020),
en su trabajo de investigacion enfocado en mejorar la productividad en una
empresa panadera, sobre esto la metodologia de trabajo fue la aplicacién del ciclo
PHVA para analizar el proceso y establecer los correctivos necesarios se requirio
del compromiso de todos los niveles de la organizacion, es importante mencionar
gue el compromiso de los duefios no sélo a nivel econémico, también demostraron
compromiso con el proyecto desde sus inicios generando el aliento y estimulo

necesarios en todo el personal.

Una de las primeras cosas sobre las que su trabajé fue en identificar las
oportunidades de mejora, para ello se tom6 como referencia las entrevistas con el

personal operario, finalmente ellos son los que estan directamente relacionados



con el trabajo diario, conocen las fortalezas y debilidades, seguidamente se hizo un
levantamiento de la informacién estableciendo cuales son las prioridades de
atencién que pudieran tener implicancia directa sobre la productividad atendiendo

a las variables eficiencia y eficacia propuestas.

Las oportunidades de mejora evidenciadas fueron procesadas y analizadas
mediante el uso de herramientas de calidad complementarias como diagrama de
Pareto, lo cual facilité la visibilidad y contribuy6 con el direccionamiento del trabajo;
la formalizacion y estandarizacibn mediante la generacion de diagramas de
proceso, instructivos y procedimientos, permitieron estandarizas las operaciones,
seguidamente se hizo un intenso trabajo de capacitacion al personal de maneja que
frente a una forma de trabajo estandarizada se pudieron mejorar los tiempos de
ciclo, minimizar las mermas y reprocesos, en consecuencia incrementar la

productividad.

La conclusion del trabajo se dio de manera satisfactoria, se comprob6 un
incremento realmente significativo de la productividad sumadas las variables
eficiencia y eficacia se logr6 una mejora de 18.53% con respecto a la gestion del
mes anterior. Nuevamente se vuelve a tocar la importancia que tiene realizar un
trabajo de conciencia en el personal, lograr la motivacién y el compromiso es el
primer paso necesario, seguidamente, lograr el cambio de actitud sobre las formas
de hacer las cosas, es necesario realizar los cambios que se deban hacer y
formalizar aquellas actividades no estandarizadas aunado al seguimiento y

constante capacitacion es muy posible alcanzas las metas propuestas.

Soto y Pineda (2022), su trabajo de investigacion tuvo como finalidad el
incremento de la productividad del area de produccion en una organizacion
dedicada al rubro metalmecanica; en esta investigacion los autores consideran muy
necesario enfatizar en la metodologia implementada ciclo PHVA pero también en
el uso de las herramientas de calidad como diagrama de Pareto, diagrama de
Ishikawa y las 5S. Es importante resaltar que esta organizacion cuenta con
importantes estandares de trabajo ya establecidos, proceso y metodologias de
trabajo; sin embargo, la productividad general de la produccion no es la que se

espera, en ese contexto es gque el trabajo se enfoca en trabajar aquellos aspectos



gue permitan maximizar las fortalezas del personal y reorientarlos en la busqueda
de la mejora permanente de sus procesos. Una de las acciones a destacar es la de
hacer de conocimiento que es lo que la alta gerencia espera, dar a conocer cual es

la meta sobre la que mes a mes es responsabilidad de todos alcanzar.

El andlisis final concluye con resultados realmente satisfactorios teniendo
mejoras de 12.81% de incremento de la productividad en base al enfoque de sus
variables eficiencia y eficacia. El mensaje final de este estudio es que se resalta
claramente que no es suficiente contar con las herramientas para llevar a cabo el
trabajo, es necesario contar con la debida capacitacion, motivacion y tener claro
gue es lo que se espera conseguir donde la meta es una consecuencia del esfuerzo,

el enfoque y la disciplina.

En el trabajo realizado por Espinoza (2019), se expone todas aquellas
mejoras que son necesarias parar obtener resultados que impactan de manera
significativa y positivamente el proceso de produccién con el uso del Ciclo PHVA

en combinacion con los principios de manufactura esbelta.

La empresa sobre que la se trabaja la investigacion es manufacturera
orientada al procesamiento de resinas para la obtencion de envases de plasticos.
Al igual que en muchos otros estudios, el proyecto inicia con la investigacion inicial
para determinar cual es el contexto actual sobre el cual se implementan las mejoras

y posteriormente realizar las mediciones comparativas.

La metodologia de PHVA de la mano con filosofia de las 5S (forma de trabajo
estandarizado que trata en resumen sobre clasificar, ordenar, limpiar y mantener el
estandar), generan un cambio realmente sustancial en los estandares de trabajo
del personal, vale la pena mencionar que colateralmente al objetivo de esta
investigacion se generd una mejora evidente en el clima laboral de las lineas de

produccion sobre las que se trabajaron las mejoras.

El estudio demuestra que es conveniente trabajar sobre la reduccién de las
mermas y defectos de proceso los cuales tienen un impacto sobre el ahorro de
costos de produccion; en este punto, se eliminaron aquellas operaciones que no

generan réditos como por ejemplo el reproceso por molienda, con esta simple pero
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analizada accién se logré reducir en 5% el costo transformativo por orden de
produccion. En esa misma idea, se trabaja en mejoras mecanicas y mantenimientos
preventivos de metodologia ligera sobre uno de los equipos con resultado de 5%

de mejora en la efectividad general de la linea de produccion.

El trabajo anterior demuestra que para llevar a cabo un proyecto de mejora
o0 investigacion es perfectamente viable utilizar mas de una metodologia de trabajo,
pues se ha demostrado que pueden interactuar en armonia generando sinergia en

beneficio de la investigacion.

Gordillo y Sierra (2022), en su estudio enfocado en una metodologia de
mantenimiento basada en la confiabilidad de los equipos a través de la aplicacion
del ciclo de PHVA complementando con el uso de herramientas me mejora continua
como el AMEF y el uso del software CCMS que facilito la labor de realizar
mediciones a los equipos, se pudo establecer una lista de equipos criticos y
referenciarlos en una matriz denominada Frecuencia por Consecuencia, a traves
de la cual fue posible identificar y predecir mediante un cronograma aquellos
equipos que tienen mayor prioridad sobre otros. Con la formalizacion y control de
las operaciones se pudo establecer un presupuesto anual orientado al
mantenimiento de equipos criticos, reducir la recurrencia de fallas contribuyendo
con la performance de las lineas de produccién, esto indudablemente tendra un
impacto positivo en la vida atil de los equipos y maquinas, asi como en la
productividad y rentabilidad. El estudio muestra también que el proyecto concluyé
de forma exitosa logrando una reduccion anual por costos de mantenimiento del

74% sobre el planteamiento de uno de los objetivos especificos.

El trabajo anterior es realmente una referencia y una guia para todos
aguellos profesionales orientados a liderar grupos humanos orientados al
mantenimiento de equipos y maquinas, se puso de manifiesto que para abordar el
problema es absolutamente necesario establecer una estrategia de trabajo basado
en el uso de una metodologia que es este caso correspondio al uso de ciclo de
PHVA; sin embargo, es importante aclarar que al cierre de un ciclo resultados

pudiendo ser satisfactorios o no, es absolutamente necesario replantear y corregir

11



nuevamente aquello que es perfectible de manera que se pueda liderar del

siguiente ciclo de mejora continua por ser propio de esta filosofia metodoldgica.

Por otro lado, Chalén (2017), realiz6 una investigacion cuyo propaésito fue
optimizar los procesos operativos y de soporte correspondientes al mapa de
procesos de la organizacion XOMER CIA. LTDA. El contexto inicial de la compaiiia
fue se encontraba en un marco de escaza eficiencia operativa entre areas, falta de
comunicacién en detrimento de la productividad y un clima principalmente
imperante en reactividad antes que proactividad constituyeron los pilares sobre los

cuales se abordo el problema general.

El investigador decidi6 aplicar la metodologia del ciclo de PHVA, con soporte
en herramientas calidad como Diagrama de Ishikawa, analisis de los 5 por qué y
software que facilitaron la recopilacion de informacién, el analisis, el planteamiento

de acciones y el seguimiento de las mismas.

Entonces, se pudo concluir de manera satisfactoria logrando concatenar a
las diferentes areas, sensibilizando en cuales son realmente los objetivos de la
empresa y el qué, quiénes, como, cuando y cuanto hacer al respecto; logrando
resultados realmente significativos de en términos de eficiencia operativa de hasta
33% tiempos de respuesta, esta eficiencia operativa impactd no soélo en el clima
laboral mejorando el ambiente de trabajo, también se pudo lograr una mejor
rotacion de los inventarios y por consiguiente mejoraron los tiempos de respuesta

hacia los clientes.

Finalmente, las recomendaciones finales brindadas por el autor fueron
continuar reforzando la sensibilizacion al todo el personal, utilizar la herramienta de
Ishikawa conocida también como espina de pescado para el andlisis de causa
siempre que esta sea en equipo para la obtencién de diferentes perspectivas o

enfoques, sobre los cuales muy posiblemente salgan los planteamientos de mejora.

El siguiente caso de éxito es de Llamucha y Moydn (2019), realizaron la
implementacion de un sistema de mejora continua en la empresa Halley
Corporation, con la finalidad de catalogar y medir como la metodologia PHVA afecta

de manera positiva en la productividad.
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El punto de partida de su investigacion y por lo general como suele
presentarse en las investigaciones de tipo cuantitativas, se realizé un diagndstico
previo con la finalidad de establecer las oportunidades de mejora correspondientes;
cabe resaltar las similitudes en el uso de herramientas con la presente investigacion
como diagrama de Pareto, metodologias de orden y limpieza como 9S la cual tiene
su base en la metodologia japonesa 5S y la cuantificacion y estandarizacion de
tiempos y movimientos; ademas de establecer mecanismos de control y

supervision.

El cierre del estudio culminé con buenos réditos, como la optimizacion de los
procesos minimizando los desperdicios y por lo tanto, reduciendo los tiempos de
fabricacion en 5%, la valorizacion de estas mejoras corresponde a un incremento
bruto de 5.6% equivalente a $45,136.00 anuales. Finalmente se resalta el uso de
la metodologia PHVA asi como la aplicacion complementaria de herramientas de

calidad y otras metodologias de mejora continua.

En otro contexto, Rojas (2020), se propuso mejorar la produccioén en una
empresa cuyo modelo de negocio es la pavimentacion asfaltada flexible, esto, con
ayuda de la implantacion del Ciclo PHVA; el eje neurédlgico del trabajo de
investigacion es la disminucién de las fallas, el incremento de la eficiencia de sus
operaciones y garantizar el cumplimiento del tiempo de vida util; sobre este dltimo
punto, por el tipo de producto, resulta controvertido, garantizar el tiempo de
duracion, pues las buenas condiciones de una pista asfaltada depende de multiples
factores como el clima, altitud, tipo de suelo, tipo de parque automotor, obras civiles
in situ o aledafas, fallas geoldgicas, entre otros., por consiguiente, esta
investigacion tuvo que revisar muy de cerca todos aquellos elementos que permitan

garantizar su producto.

En retrospectiva, este proyecto generé muchos cambios, gran parte de ellos
en la mentalidad no sélo del personal operativo, también en la alta direccién, desde
el compromiso con las facilidades para la investigacion y el apoyo financiero; se
investigaron, probaron y validaron las actuales materias primas y se dio la

incorporacion de otras en cumplimiento de los marcos legales correspondientes, de
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la mano con la incorporacion de equipos y maguinas estrictamente necesarios para

garantizar la calidad del servicio.

Basurto (2022), trabajé en la implementacion del Ciclo PHVA de mejora
continua para la mejora de la productividad de los colaboradores de una
organizacion; el escenario inicial con el que se encontro el investigador fue que se
encontré6 en un entorno donde la mano de obra es escasamente tecnificada
partiendo sobre la base fundamental que el servicio de turismo que se brinda a los
clientes externos esta intrinsecamente relacionada a la supervivencia de dicha
organizacion. Conociendo la realidad problematica, se cuenta con metodologias a
implementar para iniciar el trabajo de investigacion dentro de las posibilidades se
encuentra Lean Manufacturing, Lean Six Sigma y el ciclo de Mejora continua PHVA;
debido al tipo de contexto, metodologia sistemética de trabajo y relativa simplicidad
para su implementacién es que la ultima de las metodologias es la elegida para el

proyecto de investigacion.

La puesta en marcha consistio en identificar y delimitar el alcance del
proyecto y tener claro cual es la poblacién, se trabaja con cuestionarios los cuales
brindaron informacion relevante para el andlisis de causa y establecer los planes
de accidén; se realiz6 un trabajo intenso en el cambio de paradigmas de las
personas, se establecen procedimientos e instructivos, reforzando el aspecto de la
interlocucién, la empatia y el buen trato; sobre estos aspectos se establecen
mecanismos de medicién y seguimiento que permiten tener controlados estos
aspectos declarados esenciales para el éxito de la investigacion. La conclusion del
trabajo se da con un incremento de 13.89% en la captacién de nuevos clientes

sobre la media antes del inicio del proyecto.

El marco tedrico de la presente investigacién se circunscribe a teorias y
conceptos relacionados con las variables dependiente e independiente buscando
esclarecer y dar una vision mas amplia del tema en analisis, asi como el
entendimiento de cOmo se concatenan las herramientas de mejora continua con la
metodologia PHVA.

La mejora continua, es una forma de evidenciar la elevada y contemporanea

competitividad empresarial es observando como las empresas estdn en la

14



permanente busqueda de encontrar aquellos elementos que les confieran ventajas
competitivas las cuales inherentemente otorgan estatus diferenciador en el
mercado. El camino para llegar a la a esa posicién buscada es a través del adopcion
e implantacion de las metodologias de mejora continua como parte de una
estrategia empresarial audaz y comprometida con el alto desempefio de sus
procesos internos y externos, asi como de la satisfaccion de los clientes y

stakeholders (Bonilla, Diaz, Kleeberg, Noriega 2010, p. 23).

Bajo el mismo enfoque, la filosofia de mejora continua tendria que ser vista
como la consecuencia de una administracibn cuya forma de gestion esta
encaminada a la excelencia, con enfoque en el desarrollo de sus procesos, en
permanente identificacion de aquellas condiciones que generan restricciones y con
la apertura requerida para recepcién y posible adopcion de nuevas ideas y formas
de hacer las cosas y con la predisposicién para abordar proyectos nuevos que
prometan mejoras y si el resultado no es el esperado, la resiliencia necesaria para

aprender de los errores como parte de las lecciones (Gutiérrez, 2014, p. 64).

Gutiérrez (2014) establece que al Ciclo PHVA como una metodologia de
cuatro etapas (Planear, Hacer, Verificar y Actuar), cuya implementacion es
supremamente importante para llevar a cabo estudios de investigacion o proyectos
de mejora de forma estructurada y cuya ejecucion tiene grandes posibilidades de

éxito con enfoque en la productividad de una organizacion.

El Ciclo PHVA es una metodologia que forma parte del proceso de mejora
continua, finalmente resulta ser una guia metodolégica para alcanzar objetivos
organizacionales. Asi mismo el Ciclo PHVA puede vincularse con en armonia con
otras filosofias de mejora como las 5S’s, Lean Manufacturing, Six Sigma, SMED,
Gestion por procesos, entre otros., bien llevadas estas filosofias es perfectamente

viable generar sinergia.

15



Figura 2
Ciclo PHVA

PLAN

identificar el problema

ACTUAR

implementar HACER

la mejor
solucion probar posibles
soluciones

CHEQUEAR

verificar la efectividad

Nota: Adaptado de Gutiérrez (2014)

En contexto, Javez et al. (2020) en su articulo publicado en la Journal of
Business and Entrepreneurial Studies publicado en el mismo afio de la presente
cita, realizaron un estudio sobre el ciclo de PHVA y el incremento de la
productividad en una empresa de servicios generales, tomando como premisa que
se trata de un investigacion cuasi experimental, decidieron implantar también la
metodologia de trabajo 5°S en esencia, con la finalidad de estandarizar sus
métodos de trabajo; los resultados de la fusion de ambas metodologias finalizé con

un incremento de productividad de 27%.

Segun Gutiérrez (2014) Debemos ver al ciclo del PHVA como un
procedimiento estandarizado de trabajo derivado del concepto de mejora continua
y que esta a nuestra disposicion y sobre la cual no hay mayores restricciones para
su adopcion que nuestros propios paradigmas; esta metodologia ha demostrado
ampliamente sus beneficios a multiples organizaciones a nivel global como se
revisO en la seccion anterior; realmente son poderosas las razones para la
implantacion cuya razon de creacion es la permanente mejora de las personas,
procesos y productos. Lo siguiente es una descripcion de las cuatro etapas del ciclo
PHVA.
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El proceso inicia con la etapa de la planeacion, esta representa la primera
fase estratégica, usualmente en esta etapa se define el proyecto en su totalidad,
iniciando por la vision, diagnoéstico, alcance, herramientas de andlisis, planes de
accion, protagonistas, stakeholders, medios de control, supervisién y seguimiento,
estrategias para romper paradigmas, tiempos, entregables, etc.; usualmente en
esta etapa queda documentado la condicion actual en la que se encuentra la
organizacion y sobre la cual se hara en comparativo al cierre del proyecto Gutiérrez
(2014).

La fase Hacer comprende el llevar a cabo las actividades planificadas o
planes de accion cuidadosa y estratégicamente establecidos en la etapa de
planeacion. Es frecuente encontrar investigaciones en las cuales se puede ver el
uso de herramientas de mejora como graficos de dispersién, diagrama de Gantt,
diagrama de Pareto, graficos de control, hojas de verificacién, entre otros Gutiérrez
(2014).

La fase Verificar hace referencia a que es posible evidenciar los primeros
resultados, es conveniente ser prudentes con esta primera informacion, aun es
necesario continuar con la ejecucion de los planes y trabajos de campo sobre todo
de seguimiento y entrenamiento del personal, si los resultados iniciales no son los
esperados, aqui es donde estamos a tiempo de realizar el replanteo necesario o

correctivos que permitan nuevamente tomar el rumbo esperado Gutiérrez (2014).

La fase Actuar, representa la ultima etapa del ciclo de mejora continua, sin
gue esto signifique que aqui todo termina; es solo la culminacion del primer giro,
tomando como analogia el andar de una rueda; la culminacion de este primer ciclo

da lugar al inicio del siguiente bajo la misma metodologia Gutiérrez (2014).

El cierre de esta primera etapa debe dejar registro documentado a través de
procedimientos, formatos, checklist, diagramas, entre otros. Finalmente, es
importante realizar la reflexion final con todo el equipo de trabajo para llevar a cabo
el analisis del saldo positivo y aparentemente negativo que dejo esta primera
experiencia; de cualquier manera, sea que se consigan los resultados esperados o

no, el saldo siempre seré positivo, pues se rescatan las formas, los cambios en la
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mentalidad de las personas, el compromiso y la voluntad y el conocimiento

adquirido.

Con respecto a la parte documentaria, esta quedara como un importante
punto de partida para la siguiente generacion del ciclo de mejora. Sobre esta ultima

reflexion Pérez y Munera (2007).

Pulido (2014) define el despliegue del ciclo PHVA del presente trabajo de
investigacién se ejecuta en ocho pasos; bajo esta metodologia es realmente un
desafio, queda claro que no es trabajo de una persona, se entiende que se cuenta
con un equipo de trabajo multidisciplinario comprometido, entrenado y que entiende
a conciencia de la metodologia de trabajo, la responsabilidad que el proyecto sea
exitoso recae sobre los hombros de todos sus integrantes. Es importante indicar
gue existen textos en los que proponen la implementacion de la metodologia PHVA
€n mas 0 menos pasos, como es el caso del instituto uruguayo de normas técnicas
(2009), cuyo despliegue de implementacion es en siete pasos 0 como se establece
en corporacion universitaria Asturias (s.f.), implementacion de la metodologia en
PHVA en once pasos. Finalmente, el nUmero de pasos a seguir puede variar; lo
importante que todos se circunscriben a las cuatro atapas establecidas por Deming.

Segun Rodriguez y Pedraza (2017), en los sistemas integrados de gestion
existe una creciente tendencia empresarial de optar por la certificacion en sistemas
multiples de gestibn como una accion estratégica enfocada en la excelencia
empresarial, responsabilidad social, compromiso, mejora continua, optimizacién de
procesos y recursos, reduccion de costos y otros multiples beneficios; cuya cuenta
global, conlleva a la exigencia para el desarrollo de estrategias innovadoras que se

traduzcan en ventajas competitivas y diferenciacion empresarial.

Por otro lado, Bernardo et al. (2015) complementan los estudios anteriores,
realizando una investigacién en 435 organizaciones en Espafia, Brasil y Colombia

sobre empresas que trabajan con sistemas multiples de gestion.
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Tabla 1

Ocho pasos del ciclo PHVA de mejora continua

Etapa | Paso Nombre del paso Técnicas / Herramientas

Define y evalla las
1 dimensiones y complejidad del
problema

Hoja de verificacién, diagrama de
Pareto, graficos de control.

. , Observacion cuantitativa,
Evaluar universo de posibles

2 Brainstorming, diagrama 6M
causas (Ishikawa)
Planear
3 Analiza las causas e investiga |Diagrama de Pareto estratificado,
las mas probables diagrama 6M (Ishikawa)
4 |Discutir factibilidad medidas de |, oo e vvi1H
solucion
Hacer 5 Aplicar medidas de solucion Diagrama Gantt, tabla "CAPA"

Graficos de control, hoja de

Verificar 6 Verificar resultados e g
verificacion, Histograma

Checklist, gréaficos de control,
estandarizacion (DOP), Balance de
linea, inspeccidn y supervision in
situ

Establecer mecanismos de
7 control para prevencion de
recurrencia

Actuar

Generar documentacion
8 Entrega correspondiente, planificar siguiente
ciclo de mejora

Nota. Calidad y productividad 4° edicion, adaptado de Humberto Gutiérrez Pulido 2014
p. 120.

En esa misma idea, Karapetrovic et al. (2006) Propone una metodologia
sistemética para implementacién de diferentes sistemas integrados y poder obtener
de ellos los maximos beneficios, la propuesta implica tres etapas, el enfoque
basado en procesos, la implementacion del ciclo PHVA la cual es la clave para
mantener a los sistemas de mdltiples cohesionados y aprovechar la sinergia que
esto supone, finalmente el replantear, realizar y redefinir los nuevos objetivos

especificos que daran inicio al siguiente proceso de mejora.

En lo que respecta a la productividad, Krugman (1994), sostiene que el

desarrollo econémico de un pais y/o el crecimiento a largo plazo esta determinado
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por una variable fundamental, la productividad y la eficiencia en el uso de recursos,

la cual a su vez esta intimamente relacionada por la tecnologia e innovacion.

Nemur (2016), define a la productividad como “el arte de ser capaz de crear,
generar o mejorar bienes y servicios” (p. 6). Una interpretacion elemental, refiere a

la medicién en promedio de la eficiencia de la produccién.

Conociendo un poco mejor los conceptos de productividad, resulta muy dificil
evitar pensar cuales son los niveles de productividad de los paises a nivel mundial
y sobre todo a los latinoamericanos y por supuesto, en qué puesto se encuentra el
Perd, a continuacion, revisaremos informacién de los resultados del ranking

mundial de competitividad 2022.

Por otro lado, Gutiérrez (2014), sostiene que la productividad es un cociente
gue permite medir y evaluar la capacidad que tienen las organizaciones para
controlar la elaboracion de productos haciendo un adecuado de los recursos
utilizados. Asi mismo, indica que es usual expresar la productividad en funcién de

sus componentes eficiencia y eficacia.

Loayza (2016) define la eficiencia como el correctamente planificado uso de
los recursos a nuestra disposicion los cuales seran usados para un determinado
fin. Del andlisis de la realidad nacional peruana, vale decir que también es aplicable
a los paises en vias de desarrollo, tres son los factores imperantes; siendo el primer
factor la transformacion o revolucion industrial que tiene que ver con el incremento
o re direccionamiento de las empresas al sector transformativo de manufactura,
siendo estas las principales aportantes al PBI partiendo del hecho que una de las
formas mas utilizadas de medir el desarrollo y crecimiento de una nacion es a través
de su producto bruto interno; el segundo factor, referido a cambios es la
infraestructura, equipos y metodologia; el redisefio empresarial y finalmente la
formalizacion sobre la cual el gobierno deberia establecer politicas proteccionistas,
asesorias y las facilidades necesarias para que las empresas opten por la

formalizacion la cual se traduce en mayores aportes y contribuciones.

20



Figura 3

Factores globales de no desarrollo de innovacion
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Falta de informacion sobre tecnologias

Reducido tamafio del mercado

Incertidumbre respecto a la demanada
Limitaciones de las politicas pdblicas de ciencia
Infraestructura fisica inadecuada

Dificultades para encontrar socios de cooperadon

Insuficiente flexibilidad de los reglamentos o normas

!s!!I!
) =

Rigidez organizativa dentro de la empresa
Nota: Publicacion de Centrum PUCP — Escuela de negocios (2022).

La eficacia implica hacer uso correcto de todos los recursos disponibles para
alcanzar los objetivos establecidos Gutiérrez (2014).

Para Rojas et al., (2018) sostiene que la eficacia es aquella cualidad de
ventaja competitiva que poseen las organizaciones y que el logro de sus objetivos

esta relacionado con qué también hacen uso de esa cualidad.

Segun Ruffier (1998) la eficacia es el camino de deben tomar las

organizaciones para cumplir sus metas.

El diagrama de Gantt, es un tipo de grafico que es construido a partir de un
gréafico de barras, pero en este caso dispuestas de forma horizontal, generalmente
este tipo de herramienta se usa para facilitar la visibilidad en el seguimiento de
actividades planificadas o como cronograma de actividades; por ejemplo, para
seguimiento al avance de proyectos. Su difusion y uso es tal que existen desarrollos

de software con elementos mas complejos, pero también mas precisos, combinado
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con técnicas de ruta critica o diagrama de Pert es posible establecer los mejores
tiempos y las holguras de los proyectos. Instituto Uruguayo de Normas Técnicas
(2009).

El diagrama de Pareto es parte de las herramientas de mejora continua de
la calidad, es una técnica de procesamiento de informacién que facilita la
comprension y el andlisis dando lugar a la identificacion de los poco vitales con
referencia a los muchos triviales; también se le llama Diagrama del 80 — 20, donde;

ochenta son los muchos triviales y veinte son los pocos vitales Carrera et al. (2019).

Para Carrera et al. (2019) Lo que se puede conseguir con la correcta
utilizaciéon de este diagrama es supremamente importante, para el ahorro de tiempo
y orientacion sobre cuales son los temas por los cuales debemos en la gestion de

la mejora continua.

Figura 4

Diagrama de Pareto

500 100%
Frecuecnia o 92% 96%
96%
86%
b S
T2%
250 L 500

'\48 %

’ | EE———

causa 1 causa 2 causa 3 causa 4 causa5 causa b6 causa 7

Nota. Adaptado de Herramientas para la mejora de la calidad (p. 30), por Instituto uruguayo

de normas técnicas, 2009.
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Merino et al. (2003) Refiere que el diagrama de Pareto es una técnica de tipo
estadistica que a través de un constructo sencillo pero efectivo permite ordenar y
procesar la informacion recopilada de tal manera que cuantifica las causas que
desencadenaron un evento en orden de prioridades de mayor a menor; de esta

manera facilita el analisis y brinda orientacién para la toma de accién.

El diagrama de Ishikawa desde el Instituto Uruguayo de Normas Técnicas
(2009) nos dicen que esta representacion grafica ampliamente difundida y utilizada
a nivel mundial conocida también como espina de pescado o diagrama de causa-
efecto; esta presente casi de forma obligatoria como una herramienta en la mayoria
de los sistemas de gestidon de la calidad y mejora continua; en definitiva, su uso es
para el determinar las causas mas probables que generaron una situacion de

descontrol, pardmetros fuera de especificacion o no conformidades.

Herramienta de mejora continua cuya dinamica de uso altamente efectivo
esta estrechamente relacionada con la técnica social inclusiva de andlisis llamada
lluvia de ideas o Brainstorming. A esta técnica también se le conoce como diagrama
de 6M como el acrénimo de mano de obra, maquina, material, medicién, medio
ambiente, método; cada una de las “M” implica per-se un diagrama de afinidad
sobre los cuales se van posicionando las causas que provienen de la lluvia de ideas.

Escuela Nacional de Administracion Publica del Pera (2021).

Figura 5
Diagrama de Ishikawa — diagrama 6M

Causas
Administracion Dinero Manodeobra | - | $a |
- - L Nivel3
\\

Efecto

Materiales Meétodos Maquinas

Nota. Adaptado de Herramientas para la mejora de la calidad (p. 23), por Instituto uruguayo

de normas técnicas, 2009.
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Las 5S segun Santiago (2018) el punto de partida de todo proceso de mejora
continua son la implantacion de las 5S, cabe resaltar que trabajar realmente a
conciencia con esta filosofia muy posiblemente requiere un cambio de paradigmas
y formas en las que se vienen haciendo las cosas, la clave del éxito dentro de una
organizacion es el profundo compromiso de la alta gerencia y qué estrategias
emplean para involucrar y comprometer a todo el personal dentro de una compafia;
para entender de qué se trata, sugiere que en el sentido mas didactico debemos
ver a las 5S como el acronimo de cinco palabras en dialecto japonés iniciando por:
Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke. Donde, Seiri, hace referencia a
seleccionar, discriminar lo necesario de lo innecesario; Seiton, refiere a colocar las
cosas en su lugar de una forma conveniente de manera que cada que vez que se
requiere contar con ellas podamos encontrarlas en el lugar correcto, reduciendo
tiempos de busqueda de forma innecesaria. Seiso, representa el concepto de la
limpieza, en esencia, se nos invita mantener limpia nuestra area o lugar de trabajo;
de esta manera conseguimos reducir los tiempos de parada por limpieza o
mantenimiento. Seiketsu, es el trabajo higienizaciébn o limpieza de forma
estandarizada, sugiere tener definidos cuales son nuestros Uutiles, equipos y
accesorios de limpieza. Finalmente, Shitsuke, refiere a la documentacion, no sélo
por la reproducibilidad y repetitividad, también por que se pueda replicar a las

personas que puedan incorporarse a la organizacion Santiago (2018).

Figura 6

Grafico metodologia 5S

Nota. Adaptado de herramientas para la gestion de la calidad (p. 6), por Santiago, 2018,

Editorial Circulo Rojo — Espafia.
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Otra técnica importante en el analisis de causa es la técnica conocida como
lluvia de ideas o del inglés Brainstorming, se le considera una estrategia de analisis
ademas de didactica es muy poderosa si es conducida de forma apropiada, existen
algunas consideraciones basicas que requieren atencion para llevar a cabo esta
suerte de dindmica de forma exitosa. Delgado (2021).

Algunas de las reglas o consideraciones basicas a tener en cuenta se
pueden citar, contar con un grupo multidisciplinario, usualmente se sugiere entre
seis y doce personas, nunca criticar ni a las personas ni sus aportes, se deben
proponer tantas ideas como sea posible; finalmente es conveniente agrupar ideas
gue pudieran tener un origen en comun. Centro de Innovaciéon Docente de la
Universidad del Desarrollo (c. 2010).

El grafico de barras es la representacion de valores numéricos en figuras de
forma rectangular, usualmente enmarcado dentro de un plano cartesiano, la base
del grafico se encuentra sobre el eje de las abscisas y la altura de referencia sobre

el eje de las ordenadas. Instituto Nacional de Estadistica e Informatica (2009).

Figura 7
Grafico de barras
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Nota: Evolucion de las posiciones y puntos del ranking de competitividad Pert 2008 — 2022,
Adaptado de resultados del ranking de competitividad mundial (p. 24), por Centrum Think
and IMD Word Competitiveness Center, 2022.
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El grafico de lineas se utiliza para representar valores de un unico indicador
en el tiempo; es posible evidenciar el desempefio de un determinado proceso en
un marco de tiempo establecido. Es importante tener en cuenta que existen
variantes de este grafico, se puede incorporar otras variables para analizar el
comportamiento entre ellas o su correlacion manteniendo el mismo indicador.

Instituto Nacional de Estadistica e Informéatica (2009).

Figura 8

Grafico de lineas
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Nota. Tasa de inflacion porcentual de EE.UU, Europa, G7 y G20, Adaptado de panorama
laboral 2022, América Latina y Caribe (p. 23), por Organizacioén Internacional del Trabajo,

primera edicién, 2022.

Las hojas de verificacidn al igual que otras herramientas de la calidad, gozan
de gran popularidad dentro del ambito profesional; también se le conoce como hoja
de registro, hoja de control, Checklist, hoja de chequeo, entre los nombres mas
conocidos. Su uso es para recopilar informacién sobre la materia en estudio, no
existe un disefio Unico para esta herramienta, su elaboracion dependera cada
investigador, de cada materia en analisis, asi mismo, en contenido base tiene que
ver con la calidad y cantidad de informacioén que se desea recopilar Carrera et al.
(2019).
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Figura 9

Hoja de verificacion
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Nota. Formato hoja de verificacion (p. 19), 07 Herramientas de la calidad, por Edwin Carro
2017, PSX School of Excellence.

El diagrama de flujo es una forma agil, visual y dinAmica de conocer los
procesos, reflejan secuencialmente cada una de sus operaciones unitarias las
cuales necesariamente tienen que ser evidenciadas in situ por un grupo de
profesionales con conocimiento del proceso, de las variantes y complejidades que
presenta. Un estudio mas completo especifica parametros de control y las variables
a medir; en la actualidad existen estandares para la elaboracion de diagramas de
flujo, basicamente los estdndares son el uso de los pictogramas e intersecciones
Falco (2009).

Dentro de los principales usos de las hojas de verificacion (checklist), son:
recolecta de informacion de manera estructurada, facilita la identificacion de
frecuencia de desviaciones, facilita la moda o recurrencia de eventos, facilita los
procesos de inspeccion, es parte esencial de otras herramientas de analisis Edwin
Carro (2017).

27



Figura 10
Herramientas estandares de diagrama de flujo
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Nota. Simbologia ASME, Adaptado de Guia para la elaboracion de diagramas de flujo
(p.11), por American Society of Mechanical Enginners (ASME) (s.f.).

Diagrama analitico de procesos.

Segun Jiménez et al. (2016) este tipo de representacion grafica representa
un constructo donde se detallan con pictogramas estandarizados las etapas que
engloban un proceso. Si las etapas presentan flujos distintos, se debera establecer
cada uno de forma independiente y se uniran al proceso principal o dominante
desde la izquierda. Por lo general, es comun evidenciar los siguientes tipos de DAP,
para representar los movimientos de las personas, los materiales, productos o

maquinas.
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[l METODOLOGIA.
3.1. Tipoy Disefio de Investigacion.

El estudio presentdé una investigacién de tipo aplicada, su finalidad es
establecer un punto de referencia en la solucion de un problema autentico,
presentado en un determinado contexto, para abordar el problema, se hara uso de
los conocimientos pre-existentes como articulos cientificos, textos o tesis de

veracidad comprobadas en otras investigaciones Valderrama (2002).

El problema de investigacion tuvo como punto de partida la existencia de un
problema o sencillamente la eleccion de un tema sobre el cual se desea
profundizar; por lo tanto, los pasos a seguir son: definir el problema, examinar el
contexto, valorar tiempos, esfuerzo, recursos, dinero y otros necesarios para el
logro de las metas trazadas; finalmente, poder analizar los resultados, Camacho
(2008).

Disefio: Cuasi experimental.

El disefio de investigacion fue cuasi experimental, debido a su tesitura
expone con éxito métodos de solucién de problemas totalmente reproducibles y en
el aspecto practico se ejecuta una metodologia adecuada al contexto para abordar
con resultados satisfactorios los diferentes problemas estudiados, la validacion se
da a partir del logro de cada uno de los objetivos trazadas desde el comienzo del

proyecto Valderrama (2002).

Tabla 2

Modelo de disefio de investigacion.

Grupos Pre-test Tratamiento Post-test
Grupo experimental 2022 /01 X 2022 /12
Grupo control 2021 /01 2021/12

Fuente: Elaboracién propia

Es conveniente aplicar un disefio de tipo cuasi experimental cuando el

investigador tenga la necesidad de manipular una o més variables independientes
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y posterior medicion de los efectos que acarrean sobre la variable dependiente
Camacho (2008).

Gallardo (2017) sostuvo que las investigaciones cuasi experimentales se
caracterizan esencialmente por una manipulacion intencionada de parte del
investigador a un objeto o grupo de individuos a ciertos estimulos esperando
evidenciar y documentar los efectos que pudieran darse, evidenciandose también

una correlacion entre los grupos o individuos.

En esa misma linea de analisis, este estudio basé su investigacion en la
manipulacién intencionada de la variable independiente propuesta (Ciclo PHVA),
cuya la finalidad es determinar el o los efectos capaces de acarrear sobre la variable
dependiente (productividad). En contexto, Hernandez et al., (2010), sostiene que la
manipulacion de forma intencionada de una de sus variables se da con el objetivo
de determinar, evaluar, medir y analizar el efecto que puede generar sobre la otra
variable en estudio. Dado lo anterior es que se puede afirmar que estamos frente a

una investigacion de tipo cuasi experimental.
3.2. Variables de Operacionalizacion.
Variable Independiente: Ciclo PHVA.

La definicion conceptual del ciclo PHVA nos dice que también se le conoce
como ciclo de Deming referenciando a su creador, mas recientemente también
llamado como ciclo de calidad, mejora continua o ciclo PDCA como el acronimo en
inglés (Plan, Do, Check Act), esta metodologia se constituye en cuatro etapas:
Planificar, despliegue teorico del proyecto; Hacer, abordar revision y analisis de las
evaluaciones realizadas y si estos fueron los esperados; Verificar, refiere a la
puesta en marcha o ejecucion de los planes; y Actuar, es la fase de la
estandarizacion para cuyo caso los resultados sean los esperados; en cualquier
otro caso correspondera una restructuracion para dar nuevamente inicio al ciclo
Gutiérrez (2014).
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Como definicién operacional, el Ciclo PHVA representa una metodologia con
espiritu de trabajo dinamico, social, resiliente, positivista, correctivo, con la premisa

enfocada en que siempre todo es perfectible en todo momento.
Variable Dependiente. Productividad

Como definicidn conceptual, existen diferentes acepciones sobre el término
productividad; sin embargo, desde el enfoque industrial, la productividad implica la
mejora de un proceso transformativo, comparando los recursos utilizados frente a

la cantidad de bienes y/o servicios producidos Gutiérrez (2014).

Como definicion operacional, es ampliamente conocido que la productividad
se mide a través de dos variables, la eficiencia la cual esta directamente
relacionada con el mayor aprovechamiento de los recursos y la eficacia

emparentada con lo producido sobre lo planificado.
3.3. Poblacion, Muestray Muestreo.

La unidad de estudio, es el individuo o conjunto de ellos que seran
observados, analizados y medidos y sobre los cuales se obtiene informacion que
servira para el procesamiento de datos, validacion y analisis; por lo que para la
presente investigacion se define como la unidad de estudio al personal operario de

envasado de divisidon cosmético lineas en sachet Camacho (2008).

Unidad de estudio:

Operarios de envasado de division cosméticos (sachet) = 30 individuos

Con respecto a la poblacién, en el marco de una investigacion, el universo
esta constituido por todos aquellos individuos que lo conforman, dicho concepto
esencialmente tedrico aparece cuando el numero de individuos de la poblacion es
igual a la muestra; asi mismo estos individuos tendrian que estar emparentados en
atributos. Si una poblacion tiene una cantidad conocida de individuos, es valido
indicar que la poblacién es finita, de lo contrario sera ilimitada o infinita Icart et al.
(2006).
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Figura 11

Poblacion, muestra y los grupos control y experimental
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Nota. Vinculo entre poblacién, muestra mas grupo experimental (p. 125), adaptado de

Metodologia de la investigacion cientifica, por B. Baez, 2008.

Asi también, Juez & Diéz (1997) establece que el término poblacion es el
conjunto cuyos elementos contenidos presentan rasgos equivalentes; de una forma

estandar, cada elemento del conjunto sera llamado como individuo.

Sampieri (2014) sostiene que uno de los errores comunes y criticos que
comenten algunos investigadores es no definir con claridad cuéles son las
caracteristicas a tener en cuenta para definir una poblacién; estos factores son
claves para establecer los parametros muestrales, sobre lo cual se reduce
posibilidad de incurrir en sesgos que reduzcan direccionamiento a tema de

investigacion.

Para efectos de la presente investigacion, se define de asi las principales
caracteristicas de la poblacién: Formar parte de la planilla de produccion, estar
habilitado al centro de costos (4210), ser mano de obra directa (MOD), haber sido
capacitado para ser operario 0 maquinista en lineas Flex pack - duplex, ser parte
de la division cosméticos, contar con al menos tres meses laborando en las lineas

de sachet.
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Tabla 3

Caracteristicas y delimitacion de unidad de estudio y poblacion

Tool
Lineas CeCo Tipo Puesto Divisién Status I(|?:esax Turno
Maquinista " .
Emzo 4210 MOD . Cosméticos Capacitado 3 D/N
/ Operario
) Maquinista " .
Simplex 4210 MQOD . Cosméticos Capacitado 4 D/N
/ Operario
, Maquinista " .
Duplex 4210 MOD . Cosméticos Capacitado 10 D/N
/ Operario
Maquinista " .
Cramsa 1 4210 MOD . Cosméticos Capacitado 4 D/N
/ Operario
Maquinista " .
Cramsa 2 4210 MOD . Cosméticos Capacitado 9 D/N
/ Operario

Nota: Elaboracion propia / El personal de la linea duplex que forma parte del proyecto debe

tener al menos 3 meses de trabajo en lineas de sachet.

Cabe resaltar que se realiza seguimiento a las capacitaciones (sobre todo al
personal nuevo), asi como acompafiamiento en el proceso por parte de los
supervisores de linea, la Jefatura de planta brinda el soporte necesario y realiza
una permanente evaluacion al personal en coordinacion con el area de recursos
humanos a través de una matriz de evaluacion de desempefio que mide en
resumen las competencias personales y las habilidades técnicas. En base a los
conocimientos y experiencia que supone la permanente evaluacion del desempefio
y estabilidad del personal es que la Jefatura de planta definié para el presente
proyecto de investigacion que el personal que forme parte del tanto de los grupos
control como experimental tenga una antigiiedad no menor a tres meses en lineas
de sachet; lo que se espera con esta medida es la poder realizar mediciones con
personal cuya brecha de habilidades y compromiso sea lo menor posible entre

colaboradores segun puesto de trabajo.

Unidad de estudio / poblacién:

Unidad de estudio = 30 individuos / Poblacién = 10 individuos
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La muestra, tomando como referencia a Icart et al. (2006) realizar estudios,
establecer estrategias para la manipulacion controlada de las variables y procesar
informacion; representa quiza el camino mas largo, mas costoso y posiblemente
menos viable; frente a esto, se establece como alternativa trabajar con un

subconjunto que pudiera ser representativo con respecto a la poblacién.

Camacho (2008) indica que, dependiendo del tipo de investigacion, se puede
presentar un escenario en el que la poblacion es tan grande que es absolutamente
necesario contar con un método que nos permita reducir esfuerzos, tiempo y
costos; es asi, que surge el concepto de muestra, tipos de muestra y criterios para

la seleccion.

Castro (2003), si en una investigacion nos encontramos en una situacion en
la que la poblacién en estudio estuviera constituida por cincuenta individuos o

menos, es valido considerar la premisa que la muestra sea igual a la poblacion.

El presente trabajo de investigacién no tiene como finalidad profundizar en
los conceptos relacionados el parrafo anterior; sin embargo, si son consideradas

las premisas anteriores para efectos de la toma de muestra.

Muestra:

Poblacién = Muestra = 10 individuos

El muestreo, Juez & Diéz (1997) mencionan que es supremamente
importante establecer los criterios correctos para incluir y excluir las muestras, esto
sb6lo se da a través de una conveniente y razonada técnica de muestreo que

minimice la existencia de prejuicio por parte del investigador.

Por lo expuesto en los parrafos anteriores, el tipo de muestreo aplicado para
la presente investigacién es probabilistico — aleatorio simple; partiendo de la
premisa valida que la poblacion es igual a la muestra para cuando el estudio esta

acotado a cincuenta individuos y delimitado por las caracteristicas antes expuestas.
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3.4. Técnicae instrumentos de recoleccion de datos.

Técnicas, segun Yuri & Urbano (2006) existe diversas literaturas referidas a
las técnicas e instrumento de recoleccion de datos, sin embargo, es posible
conceptualizar partiendo desde la perspectiva de la investigacion cientifica; por lo
tanto las técnicas para la toma de datos vienen a ser procedimientos que los
investigadores pueden utilizar como una guia de respaldo para elaborar y
desarrollar informacién valedera y confiable que sin lugar a dudas servird como

aporte relevante para el mundo de la investigacion cientifica.

La presente investigacibn presenta una estructura de disefio cuasi
experimental, por lo que la recopilacion de informacion del fendmeno estudiado es
en esencia a través de técnicas como observacion cuantitativa, y recoleccion de
informacion factual de los acontecimientos relacionados con el fendbmeno en
estudio y sus efectos, manteniendo en todo momento una percepcion
completamente objetiva fuera de prejuicios que pudieran influir de manera negativa

en la descripcion y en los resultados.

Instrumentos, siguiendo a Yuri & Urbano (2006) nos refiere a que los
instrumentos utilizados en una investigacion de tipo cuasi experimental son todos
aguellos que el investigador requiere usar y que son imprescindibles para la
generacion de informacién, se desprende que segun el tiempo de investigacion

existen diferentes instrumentos de medicion y para la toma de datos.

Realmente, la concepcién sobre los instrumentos que nos proponen los
autores, es a que podamos entender que dichos instrumentos cumplen la funcion
de amplificacion de los sentidos para beneficio del investigador, facilitando la
observacion y la toma de datos y registros sobre la cual es posible plasmar una

realidad.

Algunos de los instrumentos utilizados en el presente trabajo de
investigacién se emplean herramientas de calidad tal es el caso de los, hojas de
verificacion o checklist, formatos de registro, listas de asistencia, minutos de

reunién, diagrama de Gantt, diagrama de Pareto, diagrama de Ishikawa; asi
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también otras herramientas empleadas en ingenieria como los diagramas de

operaciones de proceso (DOP), termohigréometro, balanza digital, reventdometro.

3.5. Procedimiento.

Para facilitar el entendimiento del desarrollo de la metodologia de mejora
continua, sus cuatro fases fueron segmentadas cronolégicamente de acuerdo al
modelo de disefio de investigacion de manera que, la fase planificar esta
circunscrita a la etapa Pre-test (antes de las mejoras) y las fases hacer, verificar y
actuar estan circunscritas a la etapa Post-test (después de las mejoras).

Tabla 4

Cronograma de implementacion de mejoras - pre test

ETAPAS TAREAS

Feb-22
Mar-22
Abr-22
May-22
Jun-22
Jul-22
Ago-22
Set-22
Oct-22
Nov-22
Dic-22

Presentar a Gerencia General
proyecto de mejora con objetivo y
metas.

Realizar diagnéstico de las
condiciones actuales

Desarrollar el plan de
implementacion mejora

Estimar costo de proyecto y
evaluacion de factibilidad

Elaborar ponderacién de
metodologias (LEAN, SIX SIGMA,
5S, PHVA, SMED)

Elaborar andlisis de causa y definir
las principales acciones a implantar.

PLANIFICAR

Elaborar programa de
capacitaciones y coordinar con PCP
para inclusion en programacion
anual

Elaborar método de costeo anual
para auto sostenimiento del sistema.

Implementar los formatos y
procedimientos necesarios para
control de productividad

Generar la documentacién necesaria

Fuente: Elaboracién propia
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La empresa privada sobre la cual se llevé a cabo el presente trabajo de
investigacion perteneciente al sector terciario de la economia, su modelo de
negocio es la maquila profesional, cuenta con cuatro plantas ubicadas en Lima;
juntas brindan servicios de investigacion y desarrollo de productos de higiene

doméstica, alimentos, envases elaborados en base a resinas y cosméticos.

Cuenta con una destacada cartera de clientes, algunos de ellos:
Supermercados peruanos, Unilever Andina S.A., Hipermercados Tottus, TCP HOT
Acquisition Sucursal del Peru, Monclaud S.R.L., Drogueria Inretail Pharma S.A.C.,
Productos Tissue Del Peru S.A.C — Protisa — Peru, Alicorp, Clorox Pera S.A., Maver
Perd S.A.C, Medifarma, Nabila, Productos Palmera S.A.C., Softys Peru S.A.C.,
entre otros.

Con lafinalidad de facilitar la descripcion de la unidad de estudio, se muestra
en la figura 12 las envasadoras disponibles de las lineas cosméticas, todas con

caracteristicas especificas y con sus respectivas ingenierias.

Figura 12

Envasadoras sachet linea cosméticos
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Fuente: Elaboracién propia

La envasadora duplex tiene la capacidad de realizar el formado, sellado,
llenado y tapado de sachet los cuales son inmediatamente conducidos por
transportadores tipo paletas hacia la segunda seccion conocida como Flowpack
ubicada en sala de acabados, maquina que se encarga de unir los sachet a través

de una lamina formando un solo cuerpo en forma de tira la cual contiene a su vez
12 sachet.
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Figura 13

Envasadora Duplex

e

Fuente: Elaboracion propia

Con respecto al inicio de recopilacion de informacion, se definio el despliegue
y envergadura del trabajo, se elaboré un cuestionario de percepcion por variable
enfocada en sus dimensiones, las cuales se aplicaron tanto en la etapa de pre-test
como post-test, también se desarrollaron formatos, se definié la metodologia, se
establecio la forma correcta de medicion, responsables, fechas de inicio y termino;

todo esto en la fase planificar de la metodologia PHVA.

A continuacion, se detallan todas las etapas del despliegue de la
metodologia PHVA, dando lugar a la primera fase, la planificacion, la propuesta de
implementacion y desarrollo del presente trabajo se dio de forma reactiva en la
urgente busqueda de medidas correctivas que contribuyan con la mejora de los
indicadores de produccion los cuales son revisados, validados y aprobados por la

Gerencia General.
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Tabla 5

Aplicacion de cuestionario por variables

Variables Dimensiones Pre-Test Post-Test

Planificar - X

PHVA Hacer - X

(Metodologia) Verificar - X

Actuar - X

o Eficiencia X X
Productividad L

Eficacia X

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 4 muestra a manera de epitome el plan de ejecucién de
cuestionarios los cuales se realizaron por variable, las preguntas fueron
cuidadosamente redactadas y orientadas sobres las dimensiones, de manera que
en materia de analisis sea factible realizar analisis tanto descriptivos como

correlacionales los cuales podran ser revisados en el andlisis cualitativo.

En la etapa de pre-test se estableci6 como no necesario llevar a cabo
cuestionario en las dimensiones de la variable independiente PHVA por no
encontrarse implementada la metodologia; sin embargo, en la etapa de post-test si
se llevo a cabo el cuestionario cuya finalidad fue evaluar la percepcion de
maquinistas, Supervisores de linea, Supervisores de areas relacionadas, Jefaturas

y Gerencia.

Con respecto a la dimension productividad, si se consideré conveniente
realizar cuestionario para la etapa de pre-test y post-test debido a que si es posible
percibir el desempenfio de la linea de produccién en términos de eficiencia y eficacia.
Es importante resaltar que la orientacion de los cuestionarios es hacia la alta
Gerencia, Jefaturas y Supervisores, asi como aguellos con conocimiento del

proceso y con capacidad de emitir juicios de valor o toma de decisiones.
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Figura 14

Cuestionario de percepcion de eficacia (Pre-test)

Percepcion de Eficacia (Pre-test)
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Fuente: Elaboracién propia

La figura 14 mostro el resultado del cuestionario en 27 personas, como se
indic6 anteriormente, maquinistas, Supervisores de linea, Supervisores de areas
relacionadas y Jefaturas y Gerencia; todos con capacidad de emitir juicios de valor,

influenciar en el proceso o con capacidad de toma de decisiones.

Como se puede apreciar, la pregunta numero tres ¢,Considera usted que la
eficacia estd directamente relacionada con los tiempos de parada y por lo tanto,
inspeccionar las maquinas antes del inicio del proceso es vital?; se considera que
obtuvo un porcentaje elevado al obtener 120 de 135 puntos disponibles; la
interpretacion final de ese resultado es que predominantemente los entrevistados
estan de acuerdo en gue las paradas de maquina imprevistas estdn mermando la
eficacia de la linea; lo que correspondié es el andlisis de causa y la toma de

acciones necesarias enfocadas en la reduccion de tiempos de parada de maquina.

Con respecto al puntaje de las otras preguntas, resulta interesante analizar
las respuestas de la pregunta numero cinco ¢Considera usted que es correcto
afirmar que la eficacia de la linea es mayor con respecto a periodos anteriores? en
la cual se observa que a pesar del bajo puntaje, la opinién del panel entrevistado

es consensuada y con muy baja dispersion; por lo que es acertado indicar que hasta
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antes del inicio de la presente investigacién e implantacion de mejoras, no hubo

cambios percibidos en materia de eficacia en la linea duplex.

Figura 15

Cuestionario de percepcién de la eficiencia (Pre-test)

Percepcion de Eficiencia (Pre-test)
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Fuente: Elaboracién propia

La figura 15 mostro el resultado del cuestionario en 27 personas, como se
indic6 anteriormente, maquinistas, Supervisores de linea, Supervisores de areas
relacionadas y Jefaturas y Gerencia; todos con capacidad de emitir juicios de valor,

influenciar en el proceso o con capacidad de toma de decisiones.

Se puede identificar que la pregunta nimero dos ¢ Considera usted que los
despejes de linea antes del inicio del proceso de envasado contribuyen con la
eficiencia en general?, y la pregunta niumero cinco ¢Considera usted que la
envasadora tiene mayor eficiencia a consecuencia de las mejoras realizadas
directamente el equipo? Muestran respuestas consensuadas por parte del panel

entrevistado con puntuaciones de 127 de 135y 131 de 135 respectivamente.

Con respecto a los cuestionarios, es importante tener en cuenta que

dependiendo del tipo de pregunta el puntaje puede ser alto o elevado, por lo que
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en el analisis no es determinante un alto valor numérico si no el consenso, la
dispersion y la consistencia. Otras interrogantes del cuestionario de eficiencia
presentan un patrén con mayor dispersion. Finalmente, las opiniones fueron
tomadas en cuenta e incluidas en el andlisis de causa del problema de

productividad

Los bajos indicadores en la linea cosmética de envasado de desodorante en
sachet no solo generan mermas de granel (producto semiterminado), también
generan mermas de laminas de sachet, laminas envolvedoras, tapas, sobre
tiempos de horas hombre y horas maquina. Si un sachet envasado no cumple con
los requisitos de calidad exigidos por el cliente, éste adquiere de forma inmediata
el estatus de “Cuarentena” y se rotula con etiqueta amarilla; posteriormente el
producto es separado fisicamente por el equipo de control de calidad, en
coordinacién con el Supervisor de linea, se asignan los recursos necesarios, Como
personal y disponibilidad de linea para hacer una revision al 100%, las unidades
gue se encuentren conformes son nuevamente empacadas, el producto defectuoso
tendra el estatus de “Producto no conforme”; generado por el equipo de control de
calidad y comunicado via correo a las areas involucradas; en forma paralela el
equipo de produccion realizara las investigaciones pertinentes para el analisis de
causa y el establecimiento de las medidas correctivas; por otro lado, la direccion
técnica, la Gerencia técnica y la Gerencia comercial en coordinacion con la Alta
Gerencia elaboran el informe final el cual sera remitido al cliente, quién a su vez
solicitara una reunion via remota para analizar lo ocurrido y hacer el seguimiento

correspondiente.

Es importante indicar que existen otras técnicas para la deteccion de
oportunidades de mejora, por ejemplo: Auditorias internas o externas, aplicacion de
técnica VSM como parte de la metodologia Lean Manufacturing, Brainstorming
también conocido como lluvia de ideas, Pareto para andlisis de defectos, costos,

voliumenes; entre otros.

Una vez identificado el tema de mejora, es supremamente importante definir
una metodologia de implementacion adecuada, asi como las técnicas de

implementacion; algunas organizaciones cuentan con sistemas de mejora
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previamente implementados, usualmente esto representa una relativa ventaja; sin
embargo, puede que esto no necesariamente sea asi; el efecto adverso se
evidencia sobre todo en la percepcion del personal operativo en detrimento de la
confianza y expectativas en los sistemas de mejora continua cuando la metodologia
implementada no ha sido correctamente ejecutada, se abandona el proyecto

durante su implementacion o se descuida el auto sostenimiento.

También es usual encontrar un escenario en el que puedan fusionar
metodologias de mejora, como, por ejemplo: La metodologia 5S con la metodologia
Kaizen; la ISO 9001 con el sistema HACCP, Lean Manufacturing como la técnica
Poka Yoke, SMED con Six Sigma, entre otros.; en la actualidad los sistemas de

mejora continua estan disefilados como complementarios y para generar sinergia.

Tabla 6
Eleccion de la metodologia.

Mejora Continua Lean

(PDCA - 08 Pasos) | Manufacturing Six Sigma >S

Aspectos de evaluacion P Vv R P v R P v R P v R

Dificultades para
implementacion 10% | 50 5 | 10% | 20 2 | 10% | 10 1 [10% | 30 3
(envergadura)
Compatibilidad con el
personal

10% | 50 5 |10% | 30 3 |10% | 10 1 |10% | 50 5

Presupuesto inicial (S/.). | 20% | 50 10 | 20% | 40 8 | 20% | 40 8 |20% | 50 10

Compatibilidad con otras
metodologias 25% | 50 |12.5|25% | 40 10 | 25% | 30 | 7.5 | 25% | 50 | 12.5
implantadas

Apoyo de la Gerencia

35% | 50 [17.5(35% | 30 [10.5|35% | 20 7 | 35% | 40 14
General

50 335 245 44.5

Fuente: Elaboracion propia
Donde:

P: Peso / factor
V: Valor asignado por el evaluador y equipo (Rango: 0 — 100, ) V/10 = +Z
R: Resultado de la puntuacién final
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En la tabla 6, se aprecia que fueron cuatro las metodologias que pudieron
ser elegidas, entre ellas: Metodologia 5S, Six Sigma, Lean Manufacturing y PHVA,
tanto el lider del proyecto de investigacién como el equipo de trabajo de manera
independiente, eligieron la mas adecuada, los resultados fueron mostrados en una
reunion y cada votante expuso su punto de vista para finalmente dar por elegida a

la metodologia PHVA con 50 puntos.

La no eleccion de las otras metodologias no implica que no puedan
implementarse sistemas de mejora en simultaneo, en la seccidon de antecedentes
se pudo validar que otros proyectos implementaron algln sistema de mejora aun
cuando la organizacidbn en materia de estudio ya contaba con un sistema pre
existente. Los sistemas de mejora continua son inclusivos; con altas probabilidad

de éxito si es correctamente implementado y el apoyo de la Gerencia.

No se considero la metodologia SMED, porque el proyecto abarcé no sélo a
nivel de ordenamiento y rapido respuesta de parte del equipo de mantenimiento,
también se abordaron temas de redisefio de proceso y balance de linea, cambios

en las metodologias de trabajo, implementacién de checklist e instructivos.

Luego de definir undnimemente la metodologia de trabajo, siendo la
metodologia PHVA la mas adecuada en base a la realidad actual de la
organizacion, se prosiguio a establecer el norte del proyecto, en este caso la meta

seria llevar la productividad al 97%.

En base a que la productividad es el resultado del producto de sus variables
eficiencia y eficacia, correspondera analizarlas en primera instancia de forma

independiente y luego de forma correlacional y su impacto en la productividad.

El punto de partida del proyecto fue realizar el diagndéstico inicial de las
condiciones fisicas de la linea con trabajo de campo con la expectativa de
evidenciar todas aquellas condiciones que no contribuyen o aquellas practicas

ineficientes que generalmente se definen como desperdicios o tiempos muertos.

En lo que respecta a las condiciones iniciales de productividad, la toma de

datos, se decidio convenientemente realizar un diagnostico inicial para determinar
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en gué condiciones se encuentra la linea duplex; estas mediciones primarias seran
el punto de partida sobre la cual se tiene que aplicar los cambios anteriormente

descritos con la finalidad de alcanzar los objetivos propuestos la alta gerencia.

Tabla 7

Diagnostico de productividad antes de mejoras (pre-test)

Mes PROC?IIAMA PRODUCCION  PRODUCCION PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDA
MES PLANIFICADA REAL REAL PROMEDIO D META
Enero 26 260,000 210,947 0.582 0.97
Febrero 25 250,000 198,551 0.559 0.97
Marzo 28 280,000 225,867 0.576 0.97
Abril 26 260,000 210,617 0.580 0.97
Mayo 27 270,000 222,693 0.600 0.97
Junio 27 270,000 215,306 0.563 0.97
Julio 26 260,000 202,919 0.542 0.97
Agosto 28 280,000 224,769 0.573 0.97
Setiembre 27 270,000 215,653 0.565 0.97
Octubre 26 260,000 209,475 0.574 0.97
Noviembre 27 270,000 215,849 0.565 0.97
Diciembre 26 260,000 213,309 0.594 0.97

Nota. Elaboracién propia / la unidad comercial producida se da en tiras por 12 unidades
de sachet

En la tabla 7, se puede apreciar que los volimenes de la produccion
planificada y programa por el equipo de planeamiento y control de la produccién
(PCP) no son constantes a lo largo del afio, las variaciones mensuales influyen en
las proyecciones y estimaciones que el equipo de produccion realiza sobre los
mantenimientos programados o requerimientos de aquellos consumibles que son
necesarios para la produccion. Agregando a lo anterior, la principal causa de la
variacion de los volimenes programados con los pedidos de los clientes asociados

a la demanda de mercado.
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Es importante tener considerar que la informacién inicial corresponde al
grupo control (2021), sobre el cual no se hizo ningun tratamiento de mejora; los

datos recopilados serd la base inicial del grupo experimental para el periodo 2022.

Otro aspecto importante en la revisién de la informacion es que la unidad
comercial es la tira de sachet de 12 unidades, quiere decir que la produccién de
enero en el 2021 fue de 258,250 tiras.

Figura 16

Evaluacion de la productividad periodo 2021 (Pre-test).

PRODUCCION MENSUAL VS PROGRAMADA PERIODO 2021
(PRE-TEST)
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Agosto 224,769 280,004
Julio 202,919 260,000 '
Junio 212,306, 270,000
Mayo 222,695 270,000
Abril 210,617 260,000
Marzo 225,867 280,000
Febrero 198,551 ’
Enero 210,947
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Fuente: Elaboracion propia

Lo que se aprecia en la figura 16, son los volimenes producidos de manera
mensual frente a los volumenes programados; claramente se aprecia la importante
brecha improductiva de la linea duplex dentro del periodo 2021 encontrando una
diferencia de medias de 52,000 tiras no producidas; de lo anterior se desprende
gue légicamente es posible considerar tanto factores intrinsecos como extrinsecos
gue pueden influenciar en la productividad de la linea, frente a estas posibilidades
es que se considera necesario revisar y analizar con mas de detalle como se

expone a continuacion.

La Alta Gerencia analiza la productividad de las lineas de manera
comparativa entre lo programado versus lo producido; es decir, todas aquellas
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cuestiones ajenas a la linea de produccién como fendmenos meteoroldgicos,
climaticos, conflictos bélicos, biologicos, entre otros; no son la principal causa de
influencia en la productividad de la linea; agregando a lo anterior, el equipo de
programacion PCP, genera la programacion de las lineas con horizonte corto a
siete dias, dentro del marco de evaluacion de factibilidad de produccion en una
reunion con las areas directamente relacionadas como produccion, compras,
calidad, almacén, mantenimiento, entre otros. Por lo tanto, queda claro que la
productividad de la linea no necesariamente esta relacionada con la pandemia

Covid-19 ni factores extrinsecos ajenos a la linea de produccién.

Tabla 8

Diagnostico eficacia antes de las mejoras (pre-test)

PRODUCCION ~ PRODUCCION PARADAS EFICACIA EFICACIA

Mes PLANIFICADA REAL (H) REAL META
Enero 260,000 210,947 222.97 0.811 0.985
Febrero 250,000 198,551 233.86 0.794 0.985
Marzo 280,000 225,867 246.06 0.807 0.985
Abril 260,000 210,617 224.47 0.810 0.985
Mayo 270,000 222,693 215.03 0.825 0.985
Junio 270,000 215,306 248.61 0.797 0.985
Julio 260,000 202,919 259.46 0.780 0.985
Agosto 280,000 224,769 251.05 0.803 0.985
Setiembre 270,000 215,653 247.03 0.799 0.985
Octubre 260,000 209,475 229.66 0.806 0.985
Noviembre 270,000 215,849 246.14 0.799 0.985
Diciembre 260,000 213,309 212.23 0.820 0.985

Fuente. Elaboracion propia.

La tabla 8, muestra los valores iniciales de la eficacia, el promedio anual es
de 80.4% frente al valor propuesto por la Alta Gerencia 98.5%, la reduccion de esta

brecha porcentual de 18.1% es realmente uno de los aspectos sobre los que se
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trabajara intensamente en el desarrollo, ejecucibn y seguimiento a la
implementacion de las estrategias propuestas, su evolucion deberia influir

directamente sobre la productividad, siendo ésta una de sus dimensiones.

Por otro lado, se aprecia una correlacion inversa entre la columna paradas
(H); con respecto a la eficacia; es decir, en la medida que uno de ellos aumenta, el
otro disminuye. En suma, es necesario realizar una investigacion de campo
enfocado en identificar todos aquellos factores que incluyan en la eficacia de la
linea y por ende en la productividad; para esto se hara uso de las herramientas

diagrama de Ishikawa, Brainstorming y 5W-1H.

Otro de los aspectos a resaltar fue el conocimiento de la importancia de las
funciones del personal sobre el logro de objetivos de la organizaciéon y cuan
importante es su rol, informacion validada durante la revision del programa anual
de capacitaciones; cabe destacar que unos de los puntos importantes del presente
proyecto es lograr un mayor involucramiento del personal alineado a los objetivos

propuestos.

Figura 17

Evaluacion de eficacia periodo 2021 (Pre-test)

MEDICION INICIAL DE EFICACIA PERIODO 2021
(PRE-TEST)

EFICACIAMETA; 98.50%
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Fuente: Elaboracion propia
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La figura 17 muestra mediante grafico de barras la evolucion mensual de la
dimensién eficacia en referencia al periodo 2021, en la cual se aprecia que a lo

largo del afio no fue posible alcanzar la meta establecida por la Alta Gerencia.

Hay que considerar que los datos recopilados corresponden al grupo control;
segun disefio de investigacion, y sera la base de trabajo para el grupo experimental
para el periodo 2022, sobre los cuales se aplicaran diferentes medidas o
tratamientos de mejoras a través del ciclo PHVA que se iran analizando y al cierre
de la investigacion se tomaran nuevas mediciones para evaluar el impacto de esta

variable y las acciones tomadas sobre la productividad de la linea.

Tabla 9

Diagnostico de eficiencia antes de las mejoras (pre-test)

PRODUCCION  PRODUCCION  PARADAS EFICIENCIA EFICIENCIA

MES PLANIFICADA REAL (H) REAL META
Enero 260,000 210,947 222.97 0.713 0.985
Febrero 250,000 198,551 233.86 0.698 0.985
Marzo 280,000 225,867 246.06 0.709 0.985
Abril 260,000 210,617 224.47 0.712 0.985
Mayo 270,000 222,693 215.03 0.725 0.985
Junio 270,000 215,306 248.61 0.701 0.985
Julio 260,000 202,919 259.46 0.686 0.985
Agosto 280,000 224,769 251.05 0.705 0.985
Setiembre 270,000 215,653 247.03 0.702 0.985
Octubre 260,000 209,475 229.66 0.708 0.985
Noviembre 270,000 215,849 246.14 0.702 0.985
Diciembre 260,000 213,309 212.23 0.721 0.985

Fuente. Elaboracidn propia.

En la tabla 9, se aprecia en la columna eficiencia real, el promedio de las
eficiencias de todas las 6rdenes de produccién del mes y como éstas dependen en
relacion inversa a la cantidad de horas de parada de linea o lo que es lo mismo,

horas improductivas. De esta manera, es valido argiir que enfocarse en encontrar
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los mecanismos que permitan reducir las paradas de linea no programadas,

incrementara la eficiencia y en consecuencia, incrementara la productividad.

Figura 18

Evaluacion de eficiencia periodo 2021 (pre-test).

MEDICION INICIAL DE EFICIENCIA PERIODO 2021
(PRE-TEST)
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Fuente: Elaboracién propia.

Antes de dar inicio al recorrido por la linea Duplex se decidié segmentar el
trabajo en los seis sub-conjuntos que establece el diagrama de Ishikawa siendo
estos, la infraestructura, maquinas, equipos, personal, medio ambiente, materiales;
con la expectativa de poder ser lo mas especifico y detallista posible; aspectos

evidenciados fueron:

Las bombas de trasiego son equipos auxiliares considerados como criticos
dentro del proceso de envasado; trabaja dentro del sistema: Tanque (el cual
contiene al granel) — bomba — tolva de llenado; sin las bombas de trasiego no seria

posible el ejercicio de envasado.

Todos los tanques utilizados para el proceso de envasado de cosméticos se
utilizan tanques de acero inoxidables de calidad 316 L con alta resistencia a la
corrosion debido a que en su composicion contiene metales como molibdeno y
cromo; en general, todos los equipos metalicos que se encuentran en contacto con

el granel tienen las mismas caracteristicas.
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Figura 19

Sistema tanque — bomba — tolva de llenado

Tolva de
llenado

Tanque de granel

Bomba de trasiego

Fuente: Elaboracion propia. Esquema esencial del circuito de envasado de la linea Duplex.

A lo largo de las inspecciones al proceso, se evidencid que una practica
frecuente es el uso de dos tanques de 500 Kg, en lugar de uno de 1000Kg; esta
situacion genera pérdidas de granel e incrementa la posibilidad de accidentes, por
lo que uno de los puntos de mejora sera la estandarizacion del volumen de los

tanques.

Un aspecto importante identificado durante la inspeccién a linea fue las
toberas de dosificacion de granel, en mas una oportunidad, se evidencid
obstruccion con tapas lo cual demuestra malas practicas operativas, muy

posiblemente por parte del maquinista encargado de operar la llenadora.

Las toberas de dosificacibn o picos forman parte de los accesorios y
terminales de tolvas de llenado, a través de ellos fluye el granel; son factores
importantes a tomar en consideracion el diametro interno, longitud, sistemas anti-

goteo, sellos, retenedores, la viscosidad del granel también juega un papel
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sumamente importante en el proceso de llenado pues un granel como mayor
viscosidad muy posiblemente genere retrasos por la dificultad o resistencia al paso
por las toberas, en contra parte un granel con baja viscosidad también podria
generar problemas en la operacién de dosificacion como fallas en el efecto de

succion.

En relacion a lo anterior, el analisis de causa determind que a consecuencia
de la practica sub estandar de re-ingreso de granel purgado a la tolva de envasado,
se filtran tapas ingresando al torrente de dosificacion quedando obstruidas en las
secciones mas angostas generando ineficiencias y sobre costos por parada de
linea, horas hombre y horas maquinas, incumplimientos con el programa de

produccion e incumplimiento con los plazos de entrega a los clientes.

Otros aspectos colaterales implicitos a consecuencia de mala practica
operativa es el impacto contractual, por consiguiente, sanciones econémicas como
penalizaciones; dentro de la perspectiva del corto plazo una imagen en detrimento

del prestigio de la organizacion.

De lo anterior expuesto, como accién correctiva corresponde la necesaria
elaboracion de un procedimiento escrito restrictivo con claras descripciones de
medidas disciplinarias consistentes con la gravedad de la falta, para finalmente con
una eficaz difusion y seguimiento entre Supervisores de linea y maquinistas dar por

erradicadas este tipo de practicas.

Con respecto a la verificacion de los equipos utilizados en planta para el
control de la viscosidad de los graneles (producto semielaborado), es fundamental
su control; en ese sentido, el personal de fabricacion tiene como regla general
segun sus procedimientos, no entregar ningun granel a produccion-envasado sin
antes tener validado el pardmetro de viscosidad; como se mencioné anteriormente,
la viscosidad es un parametro determinante para la continuidad regular del proceso
de envasado, dentro del marco de los pardmetros de ingenieria validados. Como
regla general, intentar operar una envasadora con rangos del parametro viscosidad

fuera de especificacion, puede significar:

e Disminucion en las unidades por hora programadas (Eficiencia).
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e Reduccién en las cantidades programadas por paradas de regulacion de
maquina (Eficacia).

e Desgaste prematuro de las vias del sistema neumaético por estrés.

e Sobre costos horas-hombre y horas-méaquina.

e Alta posibilidad de reclamo de cliente por incumplimiento de parametro.

e Contraccion del programa de produccién por pérdida de clientes.

Figura 20

Tiras de sachet proximas al empacado final

Nota. Las continGias paradas de linea generan el mayor indice de mermas de producto
intermedio (granel) y de materiales.

En la figura 20 se aprecia una seccién de la etapa final del proceso previo al
empaque; una vez culminado el proceso de envasado y sellado de sachet
(individualmente), éstos son conducidos a través de un transportador de paletas
hacia el equipo envolvedor (Flowpack), cuya funcién es unir doce sachet en unatira

cuidadosamente seleccionada de manera que cada sachet es independiente de
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otro. Una vez culminada esta etapa las tiras recientemente formadas son
verificadas por los operarios de empaque, que dentro de sus funciones esta la
verificacion de la correcta separacion de sachet, verificar el correcto posicionado
de tapas, la correcta legibilidad del lotizado (Repujado) y finalmente una prueba de
presion con la palma de las manos con la intensién de asegurar que no exista

filtracidbn que pudiera verse expuesta durante la etapa de traslado.

Durante los recorridos de inspeccién en linea de envasado, fue frecuente
evidenciar la seccién terminal del sistema de levas completamente sucio de granel,
un efecto adverso a consecuencia de esta mala practica operativa es el
endurecimiento del granel acarreando la interrupcion del movimiento sincronico del
sistema, asi como también, dificultar las operaciones de limpieza de las guardas,

sellos, empaquetaduras y otras superficies.

Continuando en el mismo sentido del parrafo anterior, los maquinistas alegan
gue a lo largo del turno no es posible mantener el equipo completamente limpio,
aungue sea en secciones criticas como esta; no obstante, no se estan
aprovechando los espacios asignados en los Setup o arranques de linea para
efectuar las actividades de limpieza; sin lugar a dudas éste también sera un aspecto

a reforzar con el equipo operativo.

Fue posible identificar durante el recorrido in situ a la linea duplex presencia
de granel en el sistema de soldadura por mordazas horizontales, como se indicé
lineas arriba, continuar operando el equipo en estas condiciones puede acarrear no
sb6lo no conformidades por no cumplir con los procedimientos, también puede
generar problemas con la integridad de los sachet por efecto fisico de no

conduccién de temperatura.

El procedimiento de las buenas practicas de manufactura BPM, exige que
antes del inicio de las operaciones se debe realizar un despeje de linea en cual
consiste medularmente en retirar todos los elementos que no correspondan a la
orden de envasado que estara por dar inicio; éste proceso es realmente critico pues
una muy posible consecuencia de un mal despeje de linea es errar en el lotizado,
més aun un una linea cuyo sistema de lotizado es por repujado (cufia) y que el

cliente tiene como politica envasar correctamente a la primera, no reproceso.
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Figura 21

Sistema de soldadura por mordazas

Nota. El sistema de soldadura o sellado es un punto critico de control pues una falla en el

sistema podria comprometer seriamente la integridad del producto.

Con respecto al sistema de corte de sachet, basicamente son dos aspas con
ejes independientes y con movimientos opuestos pero sincronizados mediante un
arbol de levas ubicado en la parte posterior del equipo envasador. Estas piezas son
de acero inoxidable; sin embargo, no de calidad 316 L, debido a la naturaleza del
granel que contiene en su formulacion diéxido de titanio, podria tener un efecto de
catalizador de oxidacion sobre algunas superficies, esta es una razon mas a tener

en cuenta en el plan de mejoras.

En consecuencia, se ha evidenciado que la presencia de 6xido en el sistema
de corte acarrea fallas en el acabado no sélo visual con acabados dentados y
rasgaduras sino también de integridad en pruebas con el equipo reventémetro el
cual ejerce una presién a los sachet mediante un pistdn neumatico con terminal de

placa horizontal de acero de 10 x 10 cm a 3.5 bares de presion por 60 segundos.

Cabe resaltar que como parte del control de procesos, en control de

hermeticidad es responsabilidad del maquinista de envasado, con frecuencia de
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testeo es cada 5 minutos o toda vez que sea necesario frente a sospecha de

posibilidad filtracion.

La envasadora duplex cuenta con un panel central de control de temperatura
de soldado de mordazas, el sistema de sellado es un aspecto critico del control, por
lo que la permanente verificacion de los parametros forma parte de las funciones
tanto de maquinistas como Supervisores de linea. Ademas de contar con otros
mecanismos posteriores que contribuyen con reforzar la seguridad en esta etapa

del proceso.

A consecuencia de problemas de sellado de sachet se pudo evidenciar un
claro ejemplo de sachet con filtracion de granel precisamente en la seccion de
soldadura horizontal superior, consecuencia de las incorrectas practicas operativas;
una muy posible causa es suciedad en el sistema de soldado de mordazas
horizontales o una caida en la temperatura por resistencia quemada.
Lamentablemente, si el maquinista no realiza los controles correspondientes en su
zona de trabajo, muy posiblemente se comprometa la eficacia de la orden de
produccion, a consecuencia de productos no conformes que no cumplen con las
pruebas de hermeticidad exigidas con el cliente; ahora bien, con una segunda linea
de control en la zona de acabado, parte de las funciones de los operarios es el

control de filtracion e inspeccion visual.

De la revision del stock de repuestos tipo consumibles, se pudo evidenciar
gue no se cuenta con un kit de reemplazo del sistema de sellado (baquelita,
resistencia y mordaza), la falta de estos consumibles implica retrasos en el proceso
de hasta 45 minutos; segun registros, la situacion de falta de repuesto se vuelve
mas critica los fines de semana o durante el turno noche donde el area de
mantenimiento cuenta con menos presencia de personal o no se cuenta con los

recursos econdmicos para atender las urgencias.

Es importante abordar el tema de repuestos que por la frecuencia de uso
deben ser considerados como consumibles, a pesar de tener bajo costo, genera un

impacto importante en el cumplimiento de objetivos.
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El control ambiental de la sala de envasado, se lleva a cabo a través de la
verificacion del equipo termohigrometro, todas las salas de envasado de productos
cosméticos cuentan con equipos de similares caracteristicas para el control
ambiental; el factor temperatura es critico no sélo por ser aspecto auditable,
también por el impacto que tiene en el proceso influyendo directamente en la
viscosidad del granel, estd demostrado que la viscosidad de un fluido responde en

relacion inversamente proporcional a la temperatura.

La especificacion de pardmetro de control temperatura dentro de sala de
envasado debera estar en el rango de 15 — 25 °C; mientras que el pardmetro

humedad relativa debe estar entre 40 — 85% de humedad.

Con respecto al uso de materiales de empaque, se pudo evidenciar que dos
rollos de ldminas de sachet rechazadas por defecto de delaminacion, es decir una
falta de adherencia entre sus capas laminadas, este tipo de defectos no suele
presentarse con regularidad; sin embargo, toda vez que ingresan al proceso
laminas falladas se genera un informe de calidad para devolucion al proveedor,

para la gestion de cambio correspondiente.

Es importante aclarar que hasta el cierre de la presente investigacion no fue
posible concluir con total certeza si la no deteccion de la falla del material es
consecuencia operacional o procedimental con muestreo reducido segun tabla de

inspeccién de variables por atributos

Se pudo evidenciar que las fallas detectadas en la calidad de los materiales
(laminas de sachet); es capaz de generar retrasos por cambio de bobinas, ademas
de generar pérdidas de materiales y granel; éste semielaborado no podra ser
envasado nuevamente a solicitud del propio cliente. El impacto en el proceso de
realmente significativo afectando a la productividad de la orden de produccién y

muy posiblemente se incumpla con los plazos de entrega.

La inspeccion de los materiales también es un proceso auditable, con un
impacto importante en las operaciones de envasado, por lo que la revision del
procedimiento y su cumplimiento operativo sera también un aspecto que se

evaluara y revisara con la Jefatura de control de calidad.
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Analisis de causa

Figura 22
Diagrama de Ishikawa — analisis de baja productividad

MATERIAL MAQUINA MANO DE OBRA

Ausentismo de personal / Alta

Desincronizacién en cuchillas by
rotacion

de corte en Flowpack Averia en manguera neumatica

de admision

Ventana de inspeccién en
Resistencia de mordazas lamina reducida
quemadas
Sachets mordidos
. Retraso por errores en
Retraso o reprogramacion por impresion de OT

Inadecuada inspeccion de
P falta de "cufias"

materiales

Exceso de confianza y
negligencias (maquinistas)

Obstruccion de tapas en carril
de descenso

Errores de lectura en

Presencia de tapas en bomba
termocuplas

de trasiego

BAJA PRODUCTIVIDAD EN

LINEAS DE ENVASADO DE
DESODORANTE EN SACHET

Falta de lista de comprobacién

Falta de controles en proceso de errores (arranque de linea)

Falta de sala de

acondicionamiento de graneles Retrasos en arranque de linea

MEDIO AMBIENTE MEDICION

METODO

Nota. Gréfica que facilita el analisis de problemas subdivido en 06 grupos método, medicion, medio ambiente, maquina, materiales, mano de
obra, motivo por el cual también se le conoce como método de las 6M. Su creador Kaoru Ishikawa. Gutiérrez (2010, p. 191).
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Tabla 10
Programa anual de capacitacion periodo 2022

Temas especificos de

capacitacion Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Dic

Importancia del puesto de
trabajo y su impacto en el
en la productividad

Asistencia, puntualidad,
responsabilidad y medidas
disciplinarias

Identificacion y validacién
de buen estado de todos
los puntos del Checklist
de maquinas Flexpack

Uso de EPP

Despeje de linea

Limpieza de maquinas,
equipos y accesorios

Balance de linea

Conciliacién de 6rdenes
de produccion (OT)

Control de proceso:
Envasado / Acabado

Cuidado de las
instalaciones

Conducta y
comportamiento

Buenas précticas
documentarias

Nota. El alcance de las capacitaciones es a todo el personal operativo de la linea:
supervisores, maquinistas, embaladores, operarios de movimiento de materiales; la

responsabilidad de las capacitaciones esta a cargo de la Jefatura de planta.
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A continuacion, en la tabla 11 se evidencian las siguientes tres etapas de la

metodologia de mejora continua el ciclo PHVA la cual se adecuta cronolégicamente

dentro de la etapa de post-test; se van a realizar las actividades propuestas y

proyectadas en la etapa anterior; se incorporan algunas actividades que surgen en

durante el despliegue de las acciones que inicialmente no estuvieron contempladas,

esta situacion es usual que pueda presentarse, lo importante es que estos cambios

no se vean reflejado de manera impactante en el programa inicial presentado a la

Gerencia.

Tabla 11

Cronograma de implementacion de mejoras - post-test

ETAPAS

TAREAS

HACER

Realizar una primera evaluacién
escrita para evaluar las
competencias del personal

Tomar examen escrito de

evaluacion de competencias

Realizar balance de linea y estimar
UPH real del proceso de envasado

Elaborar DOP del

envasado

proceso de

Difundir con el equipo de envasado
cuales son las ingenierias validadas

Con las areas de mantenimiento,
compras e ingenieria elaborar
costos de implementacion del
proyecto

Elaborar presentaciones para las
capacitaciones

Desarrollar indicadores para
medicién de eficiencia y eficacia

Ejecutar programa de

entrenamiento al personal.

Gestionar compra de repuestos
necesarios para las mejoras

Realizar un diagnoéstico sobre los
equipos auxiliares que contribuyan
con los objetivos del proyecto

60



ETAPAS

TAREAS

Dic-21

Realizar balance de linea y estimar
UPH real del proceso de fabricacion

Elaborar DOP del proceso de
fabricacion

Difundir con el equipo de fabricacién
cuales son las ingenierias validadas

Realizar seguimiento a las
ingenierias  del proceso de
envasado

Realizar  seguimiento a las
ingenierias  del proceso de
fabricacion

VERIFICAR

Realizar una segunda evaluacion
escrita para validar dominio de
competencias

Validar las ingenierias del proceso
de envasado

Validar las ingenierias del proceso
de fabricacion

Validar el balance del proceso de
envasado

Validar el balance del proceso de
fabricacion

Revisar indicadores de desempefio
y evaluar la eficacia de las mejoras
implementadas

ACTUAR

Documentar los cambios en los
DOP del proceso de fabricacion

Documentar los cambios en los
DOP del proceso de envasado

Documentar las ingenierias en el
sistema SAP para proceso de
fabricacion

Documentar las ingenierias en el
sistema SAP para proceso de
envasado

Presentar PPT a la Gerencia
General del cierre del proyecto

Documentar el proyecto de mejora
para posible implementacion en
otras plantas del grupo

Nota. Algunas de las actividades implementadas se pueden repetir con finalidad de

seguimiento o verificacion de cumplimiento
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La tabla 11 nos muestra lo poderosa que puede ser la herramienta
Brainstorming si se realiza de manera correcta; la dinamica de ejecucion es la
siguiente, disponer de un grupo multidisciplinario con conocimiento del proceso o
al menos concatenado el tema en discusién, se establecen las reglas que todos
deben respetar, siendo la principal, no reprimir, burlarse o cuestionar las ideas de
los demas ni las propias; seguidamente, se expone el problema, en una pizarra se
anotan cada una de las ideas del grupo de analisis para posteriormente ser

analizadas individualmente.

Tabla 12

Brainstorming — analisis baja productividad

Clasificacion Codificacion Nl Méaquina | Materiales | Método | Medicion Me.dlo
de Obra ambiente
Ause_qtlsmo de personal / Alta MAN 01 "
rotacion -
Averia en manguera neumatica de MAQ_01 .
admision
Bobinas con defectos de impresion MAT_01 X
Cajas con defecto de impresién MAT_02 X
Cajas rotas en pre corte MAT_03 X
Cuchillas de corte desafiladas MAQ_02 X
Desalineacion en trampilla MAQ 03 X
Desconqglmlento de costos de MED 01 X
produccion -
Desconocimiento de MOF MAN_02 X
Desgaste en juntas téricas MAQ_04 X
Desincronizacion en cuchillas de MAQ_05 x
corte en Flowpack -
Errores de lectura en termocuplas MAQ_06 X
Errores en la medicion de viscosidad MED 02 x
del granel -
EXCESQ Qe confianza y negligencias MAN 03 x
(maquinistas) -
Exceso. de confianza y negligencias MAN 04 x
(operarios) -
Exceso de programacion desde PCP | MET_01 X
Falla de sincronizacion en levas MAQ_07 X
Falseo_ de datos / llenado incorrecto MAN 05 X
de registros -
Falta de acciones correctivas sobre MET 02 x
problemas recurrentes -
Falta de asistencia técnica por parte MAQ_08 X
de proveedor
Falta de calibracién de balanza MAN_06 X
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Clasificacion Codificacion | M3 | Maquina | Materiales | Metodo | Medicion | _Medi
de Obra ambiente
Falta de controles ambientales
(termohigrémetro) MEA_O1 X
Falta de controles en proceso MED_03 X
Falta de filo en cuchillas de corte de MAQ_09 x
sobres
Falta de lista de compfobaC|on de MET 03 "
errores (arranque de linea) -
Falta d,e regulacion de equipo MAQ_10 "
reventémetro -
Falta de repuestos MAQ_11 X
Falta de sala de acondicionamiento MEA_02 X
de graneles
Lotizado ilegible MET_04 X
Malas .practlcas operacionales MAN 07 x
(maquinistas) -
No se cuenta con kit de repuestos MAQ 12 X
No se ejecuta programa de
mantenimiento de equipos MED_04 X
No se respetan tiempos de reposo de MET 05 .
graneles -
Obstruccion de tapas en carril de
descenso MAQ_13 X
Personal de mantenimiento no
especializado MAN_08 X
Pregenma de tapas en bomba de MAN 09 "
trasiego -
Presencia de tapas en valvula
comandada MAN_10 X
Rebaba en tapas MAT_04 X
Resistencia de mordazas quemadas | MAQ_14 X
Re'f'ras? onreprogramamon por falta MAQ_15 x
de "cufas
R(_etraso por errores en impresion de MAN 11 .
etiguetas =
Retraso por errores en impresion de MAN 12 "
oT =
Retrasos en arranque de linea MET_06 X
Retrasos en llegada de personal a MAN 13 x
planta -
Sachet mordidos MAQ_16 X
Slstema _de dosificacion de aire MAQ_17 X
comprimido
Tapa mal posicionadas en sobres MET_07 X
Ventana de inspeccion en lamina MAN_14 X

reducida

Nota: También conocida como lluvia de ideas, esta herramienta facilita el analisis y

propuestas para la toma de acciones pertinentes.

Una sugerencia importante que no se debe pasar desapercibida es el

namero de participantes, el cual no deberia ser menor a cuatro ni mayor de ocho

personas, la explicacion es la siguiente; en caso no cuente con pocos integrantes,
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el andlisis podria estar incompleto o con falta de argumentos; si el grupo es muy

numeroso se produce un efecto aletargado con el paso de los minutos o

redundancia en los temas propuestos.

Tabla 13

Pareto aplicado al analisis de causa — baja productividad

o D
—_ =
ol g8 9|53
Clasificacion Codificacion | 8| 2 | £ | | 2 | 5|5 | « %
o| 8 | & £ 3| ° | Acumulado
= =
Falta de lista de comprob,acmn MET 03 158 158 | 10% 10%
de errores (arranque de linea)
Cajas rotas en pre corte MAT_03 129 129 | 8% 18%
Falta de controles en proceso MED_03 126 126 | 8% 26%
Desincronizacion en cuchillas MAQ_05 103 103! 7% 33%
de corte en Flowpack
Ausentlsmo de personal / Alta MAN_01 |86 86 | 5% 38%
rotacion
Falta de sala de
acondicionamiento de MEA_02 72| 72 | 5% 43%
graneles
Resistencia de mordazas MAQ_14 69 69 | 49% 47%
quemadas
Retraso"o reprogramacion por MAQ_ 15 68 68 | 2% 5204
falta de "cufias -
Obstruccidn de tapas en carril MAQ_13 67 67 | 2% 56%
de descenso
Retrasos en arranque de linea | MET_06 66 66 | 4% 60%
Exceso de confianza y MAN_03 |63 63 | 4% | 64%
negligencias (maquinistas) -
Retrasql por errores en MAN_12 |62 62 | 4% 68%
impresién de OT
Presen'ua de tapas en bomba MAN_ 09 |52 52 | 30 71%
de trasiego
\{en_tana de inspeccion en MAN_14 |50 50 | 3% 7506
lamina reducida
Errores de lectura en MAQ_06 38 38 | 206 77%
termocuplas
Averia en manguera, MAQ_ 01 37 37 | 2% | 79%
neumatica de admision -
Sachet mordidos MAQ 16 36 36 | 2% 82%
Falta de acciones correctivas MET 02 22 22 | 106 83%

sobre problemas recurrentes
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o 2
o] [%)]
ol gL g|s i .
Clasificacion Codificacion | S| 2|5 | S| 2 | §| Y | % %
o| @ | & - SRS Acumulado
S| = | = = |5
= =
Desgaste en juntas téricas MAQ_04 21 21 | 1% 84%
;’ggz;nal posicionadas en MET 07 19 19 | 1% 86%
Exceso de confianza y MAN_04 |17 17 | 1% |  87%
negligencias (operarios) -
No se cuenta con kit de MAQ_12 16 16 | 1% 88%
repuestos
Falseo de datos / llenado MAN 05 |15 15 | 1% 89%
incorrecto de registros -
Falta de filo en cuchillas de MAQ_09 15 15 | 1% 90%
corte de sobres
Desconqg|m|ento de costos de MED_01 15 15 | 1% 91%
produccion
Desconocimiento de MOF MAN 02 |14 14 | 1% 92%
Falta de asistencia técnica por MAQ_08 13 13 | 1% 9206
parte de proveedor -
No se ejecuta programa de MED_04 13 13 | 1% | 93%
mantenimiento de equipos
Rebaba en tapas MAT_04 13 13 | 1% 94%
Persona_l de mantenimiento no MAN 08 |13 13 | 1% 95%
especializado -
Bobinas con defectos de MAT 01 10 10 | 1% |  95%
impresion
No se respetan tiempos de MET 05 10 10 | 1% 96%
reposo de graneles
S.lstema de_ d95|f|caC|on de MAQ_17 10 10 | 1% 97%
aire comprimido
Falta dp regulacién de equipo MAQ_10 8 8 | 1% 97%
reventometro
Falta dg cqntroles ambientales MEA 01 s! 8| 1% 98%
(termohigrémetro) -
Desalineacion en trampilla MAQ_03 8 8 | 1% 98%
EZII;(;; calibracion de MAN_06 8 8 | 1% 99%
Cajas con defecto de MAT 02 8 8 | 1% | 99%
impresion -
E_rrore_s en la medicién de MED_02 6 6 | 0% 100%
viscosidad del granel
Exceso de programacion o o
desde PCP MET_01 3 3 | 0% 100%
Lotizado ilegible MET_04 2 2 | 0% 100%

Nota: El diagrama de Pareto tiene como finalidad clasificar aquellas actividades que tienen

realmente un impacto significativo en nuestra investigacion; también se le conoce como

regla de 80 — 20.
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Por otro lado, en la tabla 12 se observa el resultado del andlisis de Pareto,
esta herramienta fue utilizada luego de haber trabajado junto con un equipo
multidisciplinario en las propuestas de solucién con la herramientas Brainstorming
(respetando las reglas de trabajo en equipo); todas las propuestas de solucién
fueron tomadas en cuenta, y colocadas un una tabla, resulta conveniente codificar
o tipificar los defectos mas aun cuando se tiene en contexto que estos se suelen

presentar con cierta frecuencia.
Beneficios de la tipificacion de defectos:

e Base para el armado de la herramienta AMEF.

e Elaboraciéon de manuales, instructivos o procedimientos.

e Favorece la identificacion del defecto y reduce la posibilidad de duplicidad.

e Facilita la formacion de sub-grupos dando hincapié al analisis grupal.

e Son necesarios en sistemas de administracion de negocios (SAP, ERP,
CRM, SCM, DSS, entre otros).

e Usualmente son requeridos para la solicitud de servicios de mantenimiento.

Continuado con el texto anterior; en la columna del lado derecho se muestra
el % acumulado, el area sombreada (naranja para facilitar su identificacién), suma
el 80%; este porcentaje, nos indica Pareto, significa que el 80% de los problemas

gue se presentan en la linea duplex son originados por la casusas descritas.
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Tabla 14

Herramienta 5W- 1H

CLASIFICACION | Céd. QUE cOMO DONDE QUIEN CUANDO | RESPONSABLE
Maguinistas (turno dia y
Falta de lista de noche), técnicos en
- . In situ, con apoyo de magquinistas experimentados, técnicos de . neumatica, electricidad y
comprobacion de MET_ | Elaborar checklist para C d | i ia). ief . Linea L d Jefatura de planta
errores (arranque 03 | aranque de linea mantenimiento y proveedor (enlace a distancia), jefaturas de areas Diplex mecanica, Proveedor 3/01/22 y Mantenimiento
de linea) interesadas. (servicios), Jefatura de
Planta y Jefatura de
Mantenimiento
- Coordinar con jefatura de control de calidad para la Jefaturas: Control
. - elaboracion de informes y emisiéon a compras para generar . Analista de recepcion de .
Cajas rotas en pre | MAT_ | Evaluacion a | d L lan C Almacén de iales. S isor d 03/01/22 de calidad,
corte 03 proveedores reclamos a proveedor, s_egwmu_anto apl :an A_PA. ] materiales materiales, upervisor de 1 compras y
- Incrementar nivel de inspeccion a "riguroso" segun tabla control de calidad roduccion
de inspecciones estandarizada P
Falta de controles MED | Control de frecuencia Cc_)ntroles €n proceso a cargo de maqumlstas con |nt§3rvalos de 10 Linea Magquinista de envasado y Superwsc_)[ de
) - minutos y Supervisor de linea con intervalos de 60 minutos para . ) : 03/01/22 produccién,
en proceso _03 | de inspeccion . Duplex Supervisor de linea
tiempos de envasados mayores a 2 horas Jefatura de planta
Inspeccién semanal del
Desincronizacion sistema de levas, . . o . . . Técnico de mantenimiento, Supervisor de
- MAQ A ; Técnico de mantenimiento en compafiia de maquinista y Supervisor Linea o S
en cuchillas de verificacién del eje de . o ) . maquinista de envasado y 6/01/22 produccién,
_05 . . de linea verifican los puntos del checklist Duplex ) .
corte en Flowpack cuchillas verticales, Supervisor de linea Jefatura de planta
comprobacion de filo
- Coordinar con RRHH que todo personal nuevo tiene que
Entrevistar ser necesariamente entrevistado por la Jefatura de planta.
Ausentismo de directamente al - Se implementa formato para control de asistencia de In situ
personal / Alta MAN | personal, control de personal. oficina ée Asistente de produccion 17/01/22 Jefatura de
rotacion y _01 | asistencia, aplicacién - Difundir las normativas y reglas de ingreso de personal a rodUccion p planta
tardanzas de memorandum y planta seglin reglamento interno y aplicar medidas disciplinarias. P
establecer backup - Contar con personal backup proporcional al nimero de
MOD.
- Junto con la Gerencia de almacenes se evalla y define Gerencia de almacenes
en planta ubicacion mas apropiada para implementacion de Planta Jefatura de planta Jefat’ura
Falta de sala de Definir ubicacion almacén de graneles en condiciones controladas. L - P ’
- - MEA e - , cosmético / | de mantenimiento, Jefatura Jefatura de
acondicionamiento 02 especifica para control | - Junto con la Jefatura de mantenimiento se evalua y salas de | de comoras. Gerencia 8/02/22 lanta
de graneles - de la viscosidad cotiza implementacion de sistema de ventilacion y refrigeracion de envasado Generalp Dir’eccic'm técnica P
sala de envasado para reduccion de viscosidad de granel durante G R
envasado. y Gerencia técnica
Resistencia de . . . . P o
mordazas MAQ Reemplazo Gestlor_lar compra de kit de sistema de sellado (soporte, mordaza y L!nea Tecnlcqs glectrlcos de 10/01/22 Jefatgra_ de
quemadas 14 baquelita). Duplex mantenimiento mantenimiento,
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CLASIFICACION | Céd. QUE cOMO DONDE QUIEN CUANDO | RESPONSABLE
Jefatura de
planta
Retraso o . . ) . o . . . .
i MAQ | Gestionar compra de Elaborar inventario de cufias, identificar cuales son los caracteres Linea Supervisor de linea, Jefatura de
reprogramacion por - . ; , Y 10/01/22
PRI _15 | accesorios mas usados y gestionar compra Duplex magquinista de envasado planta
falta de "cufias
Obstruccion de MAQ | Revisién y alineacion Subir al sistema de descenso de tapas y verificar parte desalineada Linea Supervisor de
tapas en carril de lony ) : pasy | p . Magquinista de envasado 12/01/22 pe
descenso _13 | de guias y uso de alicate y vernier se procede a alinear carril. Duplex linea
Asignar personal como
Retrasos en MET_ | adicional para dar Identificar los cuellos de botella de arranque de linea, reevaluar las Linea Supervisor de linea, 3/01/22 Jefatura de
arrangue de linea 06 | celeridad alas ingenierias Duplex Supervisor de produccion planta
operaciones de Setup
Exceso de
confianza y MAN | Capacitacion de Charlas de reforzamiento de la mision del puesto y su impacto en el Linea . L Jefatura de
. ’ L S = . Supervisor de produccion 1/03/22
negligencias _03 | sensibilidad logro de objetivos y costos de produccion Duplex planta
(magquinistas)
Coordinador de costos de
Retraso por errores | MAN | Corregir OT y Revisar con ingenieria base de datos UDO sobre la cual se toma Linea planl_ta, Jsfa'tura d_e planta, 101/ " de pl
en impresion de OT 12 | reimprimir informacion para cargar al sistema SAP Duplex ana Ista de ingenieria y 18/01/22 | Jefatura de planta
= jefatura de contabilidad de
costos
- Desarmar bomba, revisar sistema de diafragma, camara,
Presencia de tapas tuberias de admisién y salida; identificar elementos de obstruccion, Técnico de mantenimiento
en bomba de MAN | Revision interna de retirar, lavar quba, ensamblar y probar correcta funcionalidad con Llnea maquinista de envasado, 7/01/23 Jefatura de
. _09 | bomba de trasiego sistema neumatico. Duplex ) p planta
trasiego o . Supervisor de linea
- Elaborar manual de buenas practicas de manejo de
maquina.
Ventana de Separar y retirar Supervisor de
. . MAN | unidades defectuosas | Validar correcta sincronizacion del sistema de pre corte de Linea Magquinista de envasado, linea, Supervisor
inspeccion en : . . . - . ) . 7/01/22 L
L ; _14 | para posterior sachet con frecuencia de 60 minutos realizado por el maquinista. Duplex Supervisor de linea de produccion,
lamina reducida >
recuperacion de sachet Jefatura de planta
Errores de lectura MAQ - Realizar validacion con al menos tres tomas de lectura con Linea Técnico de mantenimiento, Supervisor de
Testeo diario . T , o 16/02/22 i
en termocuplas 06 termocupla patrén antes del inicio de turno Duplex maguinista de envasado produccién
Averia en L Apertura de valvula de admisién, inspeccion visual a lo largo de .
Inspeccion de toda la . L ; . - Supervisor de
manguera MAQ |- D toda la linea que conecta tanque de presién hacia envasadora. Linea Maquinista de envasado, s
L. linea de admision de . . . A | ) . 4/03/22 produccién,
neumética de _01 . Realizar seguimiento de tiempo de vida Util de mangueras Duplex Supervisor de linea
. aire P . . - Jefatura de planta
admisién neumaticas para predecir frecuencia de cambio.
- Revisar alineacion de pesas de fleje posicionador con .
- . ) . . Supervisor de
. MAQ | Identificar y separar frecuencia de 60 minutos. Linea Operario de envasado, P -
Sachet mordidos ; . L . ) p 05/03/22 | linea, Supervisor
_16 | unidades defectuosas - Reforzar inspeccion en sala de acabados con el personal Duplex Supervisor de linea

operario.

de produccion

Nota: Cuadro control de planes de accion proveniente de las herramientas Brainstorming y Pareto.
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Ejecucion de acciones de mejora.

Dando inicio a la ejecucion de las acciones de mejora, en la fase “Hacer” del
ciclo de mejora continua PHVA, se revisoé las acciones correctivas implementadas

como parte del analisis de causa y propuestas de solucion vistas anteriormente.

Figura 23
Bomba de trasiego refaccionada

Nota. Las bombas de trasiego son considerados como equipos auxiliares y su uso de

determinante en los proceso de envasado

Lineas abajo se observa en la figura 23, la bomba de trasiego reparada, con
accesorios nuevos Yy lista para ser usada en la linea de envasado; asi mismo, se
reviso y establecio en coordinacién con la Jefatura de mantenimiento, una revision
cada 128 horas, mientras que el equipo de produccion, hara la limpieza, revision y

lubricacion al cierre de cada orden de produccion.

La figura 24 se observa el seguimiento, control y mayor estandarizacion de
control del parametro viscosidad, pese a que el cliente establecié un rango mas

amplio, internamente en coordinacion con la Jefatura de control de calidad y la
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Direccion técnica, se establecié internamente un rango operativo mas corto de
manera que se logro reducir la variabilidad de la viscosidad del granel eliminando
de esta manera una de las causas de reduccion de la productividad de la linea.

Figura 24

Viscosidad y rangos operacionales

84 PM 12/04/23

Tabla Resultados
Daﬁno guardados

Viscosidad
Torque
Velocidad
Temperatura

Densidad 0.0000 5/
Precision 4,000 ¢

Pagina 1de 1 )

Imprimir Guardar Configurar Prueba

Nota. El viscosimetro (Brookfield) ampliamente utilizado para el control de viscosidad de
graneles; ningln granel es descargado sin antes contar en registro con medicion de

viscosidad.

Agregando a lo anterior, como parte del control del proceso operativo, es
ampliamente conocido que existen los limites de control (Superior e inferior) asi
como los rangos operacionales que por lo general se encuentran inscritos dentro
de los parametros de los limites de control, esto es posible toda vez que se cuente
con pardmetros controlados, de otro modo los resultados podrian no ser los

esperados.

En la figura 25 muestra un cambio en referencia al orden y limpieza de la
linea, en la operacion unitaria de acabado, Asi pues, no se incorporé ninguna
operacion unitaria adicional, sélo se trabajo sobre capacitaciones y cambio en la

actitud de los colaboradores.
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Figura 25
Condiciones actuales de inspeccion de sachet

Nota. Se hicieron cambios en la inspeccion y control de atributos de la linea

En esa misma idea, esta investigacion considera de vital importancia trabajar
intensamente en el cambio de actitud del personal, posiblemente éste sea uno de
los aspectos mas desafiantes del proyecto; verbigracia, la mayor parte de la
poblacién operacional supera los 45 afios de edad y el tiempo de servicio en la
organizacion se encuentra en el rango de 10 — 22 afios; esta pre condicion mas alla
de lo circunstancial son caracteristicas, de los colaboradores de produccion.

Consideramos como factores claves de éxito:

e Claridad (Desde la propuesta inicial de trabajo)
e Compromiso.

e Asistencia técnica

e Capacitacion y entrenamiento.

e Atencidn a las sugerencias y comentarios.

Para dar inicio al programa de capacitaciones, se tuvo que coordinar con el
equipo de PCP de manera que no se perjudique el tiempo proyectado (teorico)

como utilizacién de linea; toda capacitacion se hizo de forma documentada y se
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concluye con una evaluacion escrita al cierre de la misma con la finalidad de evaluar

realmente si el personal comprende la informaciéon que se le brinda.

Figura 26

Capacitaciones al grupo experimental — turno dia

Nota. El grupo experimental lo constituye el personal de los turnos dia y noche, en total 10

colaboradores.

Para obtener el maximo provecho al espacio de las capacitaciones,
previamente se coordiné con la jefatura de mantenimiento para que se puedan
realizar ajustes esenciales basicos a la linea el tiempo que tarda la capacitacion y

evaluacion escrita.

Igualmente, se continu6é con las capacitaciones al grupo control del turno
noche; a lo largo del presente estudio, se pudo evidenciar una alta rotacién de
personal sobre todo en la seccion de acabado (empaque y embalaje); este punto
fue revisado con la Gerencia de RRHH, con la finalidad de agregar una bonificacion
por logro de objetivos a razén mensual; asi mismo, los dias domingo se pudo
conseguir que el almuerzo fuera costeado al 100%, con respecto a la bonificacion

nocturna, no se pudo conseguir ninguna mejora adicional que la ya establecida.
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Figura 27

Capacitaciones al grupo experimental — turno noche

Nota. Toda actividad realizada en el proceso conlleva registro fisico, capacitaciones,

evaluaciones, charlas entro otros.

Un aspecto a destacar es que en base a la experiencia, las capacitaciones
son la primera etapa en el proceso de generar en las personas un cambio en las
costumbres o formas de hacer las cosas; la actividad que nos asegura un cambio
es el entrenamiento, esto implica realizar el acompafiamiento in situ verificando que
las practicas operativas se llevan a cabo de la forma que fueron impartidas y
evaluadas; es posible encontrar cierta resistencia al cambio sobre todo en el
personal que tiene mayor edad o con mayor cantidad de afios en la organizacion,
en esos casos se sugiere realizar una conversacion personal exponiendo la
importancia de los cambios y cual es la expectativa que se tiene y se espera del
colaborador.

Continuando con el recorrido de inspeccion en planta, se evidencié que las
tijeras de corte de sachet, presentaba oxidacion, en el andlisis de causa se
determind que la presencia de 6xido era la principal causante de fallas de corte y
paradas sistematicas no programadas; con las herramientas de analisis diagrama
de Ishikawa y Brainstorming 5W-1H se realiz6 el andlisis, seguimiento y cierre de
actividad en fecha programada.
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Figura 28
Tablero de control y controladores de temperatura

test smasac 56cpm lno-zom 16:11:54

TEMPERATURA SOLDADORES

VERTICAL DELANTERA SUPERIOR DELANTERA
152°c | spm | 185°c [ 8P

ESTADO  SALIDA ESTADD  SALIDA

VERTICAL TRASERA SUPERIOR TRASERA

Nota. Antes del inicio del proceso de envasado se realizan controles de verificacion de

pardmetros criticos.

Dentro de lo que corresponde a la fase verificar, ésta tercera etapa del ciclo
PHVA, es complementaria a la etapa HACER, lo que se realiza es una o mas
revisiones al programa de mejoras y comprobar que las acciones tomadas tienen

un impacto sustancial con réditos en las metas planteadas.

El diagrama de analisis de proceso (DOP) facilité el analisis de las diferentes
operaciones unitarias de la linea; se definen los procesos estrictamente necesarios
para el envasado y empaque, con respecto al DOP inicial se incorporan los
procesos de despeje de linea y ejecucion del checklist, a pesar de incluir dos
operaciones mas al proceso, se minimizo el tiempo de paradas y fallas repetitivas.
Cabe destacar que la documentacion de DOP se dio luego de la validacion del

balance de linea en el proceso.
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Figura 29

Diagrama de operaciones del proceso de envasado (post-test)

Alistamiento Envasado y acabado

Despeje de linea / validacion 3 Checklist

de OT + sobre técnico \ /

/ \ Validacion de datos de granel +
\ / conexion a bomba y tolva

=

e |

o
N/

Validacion de materiales

N

/\ Encendido de envasadora + control de
\ / pesos + control de tapado

/5\ Encendido de Flowpack + verificacién

\ / de lote + corte de tiras

@ Empaque

Producto terminado

Nota. Luego de realizar una revisién in-situ y evaluar diferentes posiciones del personal se

define y documenta el DOP de la linea.

Resulté aleccionador entender que el diagrama de operaciones de proceso
(DOP), es un documento que requiri6 permanente verificacion in situ y
comprobacion, los parametros de proceso pueden ser cambiantes sobre todo
cuando se realizan trabajos sobre las maquinas, el proceso, las personas, los
materiales, el método y el entorno ambiental sobre el control de temperaturas y

humedad.

Por otro lado, dentro del proceso de implementacién de documentos, se
requirio plasmar la informacion sobre la correcta distribucion del personal y los
puestos que estrictamente requiere la linea, asi como los parametros de
configuracion de la maquina envasadora y el performance de la misma, toda esta
informacion fue posible reunirla dentro del documento llamado balance de linea
como se muestra en la figura 14; el cual es permanentemente utilizado por los

magquinistas, Supervisores de linea y las Jefaturas de produccion y mantenimiento.
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Tabla 15

Formato balance de linea envasado / acabado

DESODORANTE REXONA SACHET TIRA 10 X10 G

Distribucion del personal Maquina
M M Parametros envasadora 21-02-21
[ | | Velocidad de maquina (Hz) 30
l L [ Velocidad de dosificado (Hz) 50
l_ E
Maquina w % % = . .
Envasadora M Velocidad de debobinador 30 -70
(Hz)
LEYENDA/ACTIVIDADES Corte horizontal 195 - 65
(M) Magquinista: Opera la maquina, revisa los sachet, separa PT con
filtracion o algun defecto de lotizado, asegura envoltura de tiras + Avance envolvedor 2-152
volante.
(E) Embalador: Inspeccion visual, ordena, empaca y embala. Vélvula anti goteo 160 - 230
Imagen envasadora Golpes por minuto 50
Explor foto centrado 50 - 200
Explor auto centrado 10-30
Codificador 50-0
Enfriamiento horizontal 170 - 150
T° Mordaza inferior 115 - 125
delantera
T° Mordaza vertical 145 - 155
delantera
T° Mordaza superior
delantera 180 - 190
T° Mordaza inferior trasera 115-125
T° Mordaza vertical trasera 145 - 155
T° Mordaza superior trasera 180 - 190
T° tapdn delantero 115-125
T° tapon trasero 115-125
Lotizado HOt.
stamping
TOOL UPH
5 475

Formato de proyecto de mejora (modo prueba)

Nota: Implementacién de formato balance de linea, el cual servird de guia, para Supervisores y

magquinistas
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Con respecto a los comparativos de productividad entre periodos, la tabla 15
muestra en la columna produccién planificada del periodo 2022 (post-test) un
volumen 3, 290,000 tiras de sachet, mientras que el periodo 2021 (pre-test) un
volumen de produccion de 3, 190,000 tiras de sachet, esto representd un

incremento de 3.13% en la capacidad disponible de la linea.

Tabla 16
Productividad después de mejoras 2022 (Post-test)

Mes PRO(CS)I:AI\/IA PRODUCCION PRODUCCION PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD

MES PLANIFICADA REAL REAL PROMEDIO META
Enero 28.0 280,000 258,421 0.937 0.97
Febrero 26.0 260,000 241,548 0.950 0.97
Marzo 27.0 270,000 248,770 0.934 0.97
Abril 28.0 280,000 259,271 0.944 0.97
Mayo 27.0 270,000 250,376 0.946 0.97
Junio 28.0 280,000 259,458 0.945 0.97
Julio 26.0 260,000 242,142 0.954 0.97
Agosto 27.0 270,000 248,767 0.934 0.97
Setiembre 29.0 290,000 267,368 0.936 0.97
Octubre 28.0 280,000 258,182 0.936 0.97
Noviembre 27.0 270,000 248,330 0.931 0.97
Diciembre 28.0 280,000 259,944 0.949 0.97

Fuente. La unidad comercial producida se da en tiras por 12 unidades de sachet

En relacién a la columna produccion real, se observa una importante
respuesta en términos productivos de la linea frente a las programaciones
requeridas por los clientes; la media de productividad anual es de 94.1% con un

volumen de produccion de 3, 042,574 tiras de sachet.

Complementando lo anterior, los esfuerzos realizados para incrementar la
productividad de la linea duplex tuvieron éxito, fue posible mejorar la productividad

desde una media anual de 57.3% en el periodo 2021 a 94.1% en el periodo 2022.

Como reflexién final en el analisis de la productividad, ciertamente no se

logré alcanzar la expectativa de la Alta Gerencia (97% anual); empero, el objetivo
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central del presente estudio fue demostrar que con la implantacion de una
metodologia de mejora continua es posible mejorar la productividad, ademas de
ello se mejoraron las condiciones de trabajo y se sentaron las bases para la

continuidad del sistema de trabajo, con un siguiente ciclo de mejora.

Figura 30
Productividad periodo 2022 (post-test)

PRODUCCION MENSUAL VS PROGRAMADA PERIODO 2022
(POST-TEST)
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Nota. Los indicadores de productividad forman parte de los KPI de produccion,

mensualmente son expuestos, revisados y analizados por la Alta Gerencia

Revisando la figura 30, se observa claramente la reduccion de la brecha
entre los volumenes programados de forma mensual frente a los volimenes
producidos. Como se indico anteriormente, para la Alta Gerencia, el indicador de
productividad se mide dentro del propio periodo anual comparando programado
versus producido. No obstante, es adecuado indicar que cuando la Alta Gerencia
realiza comparaciones interanuales lo hace con la finalidad de analizar aspectos
comerciales, en cuyo caso no es materia de investigacién ni de analisis de la

presente investigacion,

En términos de productividad, se lograron establecer diversas mejoras, entre
ellas, definir un balance de linea sincerado y validado por el area de ingenieria; la
reduccion de paradas de linea no programadas mediante la implementacion de
checklist de arranque de linea, esta herramienta es realmente clave para la
continuidad de la produccién impactando directamente en el indicador de
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productividad. Finalmente, el trabajo de campo realizado con el personal operativo

a través de las capacitaciones, entrenamiento y acompafiamiento al proceso.

Tabla 17

Eficacia después de mejoras 2022 (Post-test)

Mes PRODUCCION  PRODUCCION PARADAS EFICACIA EFICACIA

PLANIFICADA REAL (H) REAL META
Enero 280,000 258,421 78.47 0.911 0.985
Febrero 260,000 241,548 67.10 0.913 0.985
Marzo 270,000 248,770 77.20 0.911 0.985
Abril 280,000 259,271 75.38 0.923 0.985
Mayo 270,000 250,376 71.36 0.906 0.985
Junio 280,000 259,458 74.70 0.917 0.985
Julio 260,000 242,142 64.94 0.923 0.985
Agosto 270,000 248,767 77.21 0.905 0.985
Setiembre 290,000 267,368 82.30 0.915 0.985
Octubre 280,000 258,182 79.34 0.917 0.985
Noviembre 270,000 248,330 78.80 0.910 0.985
Diciembre 280,000 259,944 72.93 0.923 0.985

Fuente. Elaboracion propia.

Asi mismo, la tabla 17 se puede apreciar en la columna eficacia real una
importante mejora 91.5% en el promedio anual del periodo 2022 frente al periodo
2021 que cuya media anual fue de 80.4%; es importante indicar que la revision con
el periodo anterior se da con fines de demostrar la ocurrencia de cambios a

consecuencia de las mejoras implementadas y cuantificar.

Dentro del analisis de los principales factores que contribuyeron a la mejora
de la eficacia de la linea de correcto citar, el incremento del nimero de golpes por
minuto de la envasadora, inicialmente el nimero de golpes fue de 44 cuando lo
establecido por la ingenieria fue de 50 como estandar; después de las mejoras en
el equipo como cambio de piezas oxidadas, rectificaciones en el arbol de levas,

cambio de linea deterioradas en el sistema de presién de aire, ajuste en los
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paradmetros de viscosidad, control de tiempos de reposo y temperaturas de sala de
envasado con efectos positivos sobre los graneles, fue posible incrementar el

namero de golpes a 55 por minuto.

Donde:

[ 01 golpe x minuto = 01 sachet envasado ]

Figura 31
Evolucion eficacia periodo 2022 (post-test)

MEDICION FINAL DE EFICACIA PERIODO 2022
(POST-TEST)
EFICACIA META; 0.985
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Nota. La eficacia es una de las dos dimensiones sobre las cuales se mide la productividad;
(Gutiérrez, 2014, pp.28)

La figura 31 muestra la gréafica del comportamiento mensual de la dimensién
eficacia a lo largo del periodo 2022; con el paso de los meses se evidencia un
comportamiento relativamente estable, manteniendo una media 91.5%. Por otro
lado, con los valores obtenidos sugieren que la ingenieria de la linea expresada en
sus componentes unidades por hora (UPH) y la cantidad personas (tools), fueron
correctamente evaluados segun la capacidad de la linea; a pesar no haber

alcanzado el objetivo propuesto por la gerencia.
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Tabla 18
Eficiencia después de mejoras 2022 (post-test)

PRODUCCION PRODUCCION  PARADAS EFICIENCIA  EFICIENCIA

Mes  pLANIFICADA REAL (H) REAL META
Enero 280,000 258,421 78.47 1.002 0.985
Febrero 260,000 241,548 67.10 1.004 0.985
Marzo 270,000 248,770 77.20 1.002 0.985
Abril 280,000 259,271 75.38 1.015 0.985
Mayo 270,000 250,376 71.36 0.997 0.985
Junio 280,000 259,458 74.70 1.008 0.985
Julio 260,000 242,142 64.94 1.015 0.985
Agosto 270,000 248,767 77.21 0.995 0.985
Setiembre 290,000 267,368 82.30 1.006 0.985
Octubre 280,000 258,182 79.34 1.009 0.985
Noviembre 270,000 248,330 78.80 1.001 0.985
Diciembre 280,000 259,944 72.93 1.015 0.985

Fuente. Elaboracion propia.

Por otro lado, en la tabla 18 se observa en la columna eficiencia real una
media anual de 100.6%, esto significa que la linea fue mas eficiente con respecto
a la programacién con ingenieria estandar; dicho de otra manera, si una orden de
produccion tiene un tiempo estimado de 20 horas continuas, con las mejoras
implementadas, el nuevo tiempo estimado por orden de produccion es de 18.4

horas.

En esa misma idea, la linea duplex cerr6 el periodo 2021 con una media

anual de 23.1 horas por orden de produccion, esto es 70.7% de eficiencia.

Finalmente, gracias a las mejoras implementadas en la linea duplex, queda
demostrado que la eficiencia tuvo un incremento drastico de 70.7% a 100.6% como

medias anuales.
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Figura 32

Evolucion eficiencia periodo 2022 (post-test)
MEDICION FINAL DE EFICIENCIA PERIODO 2022
(POST-TEST)
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Nota. La eficiencia es una de las dos dimensiones sobre las cuales se mide la
productividad; (Gutiérrez, 2014, pp.28)

La figura 32 muestra en la grafica de linea el estable comportamiento de la
dimension eficiencia a la largo del periodo 2022, gracias a las mejoras
implementadas la media anual de 100.6% supera a lo validado por la ingenieria de
98.5%. El aspecto mas resaltante para el éxito en este punto fue, enfocarse en
todas aquellas actividades que generan tiempos improductivos o tiempos muertos;

las buenas condiciones de las maquinas y una constante Supervision son claves.
3.6. Método de andlisis de datos.

La revision y andlisis de datos se dio a partir de los instrumentos de
recoleccién de informacion utilizados como son los cuestionarios aplicables
independientemente a las dimensiones eficiencia y eficacia; asi mismo, del uso de

cuestionario aplicado independientemente a las dimensiones eficiencia y eficacia.

La informacion recopilada estuvo en registros fisicos los cuales fueron
digitalizados a la herramienta Microsoft Excel para ser ordenados y codificados de
forma adecuada de manera que sea posible el procesamiento de datos a través de

la herramienta de Microsoft Software SPSS en la version 25.
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3.7. Aspectos Eticos.

Bernal (2010) enfatiza los aspectos éticos con la ciencia, sostiene que la
ciencia es uno de los mayores éxitos de la humanidad, sin embargo, la historia nos
ha demostrado que el conocimiento puede usarse tanto para generar bien como
para la aniquilamiento y destruccion, por lo que deberia ser una responsabilidad

desarrollar ciencia con conciencia.

Popper (1997) valoraba la ciencia como algo mas que teorias que generaban
conocimiento, sostenia que debia desarrollarse dentro del marco del respecto y
valores hacia la vida y la moral de una manera racional, orientado en todo momento
al bienestar en busqueda de desarrollo sostenible y condiciones para la sociedad

global.

Esta investigacion aborda un problema de la vida real que se presentaba de
forma constante, en detrimento de los recursos, la productividad y el esfuerzo de
las personas; lo datos obtenidos fueron recopilados con instrumentos validados por
juicio de expertos y con la estructura de ciencia basica aprobada por diversos
auditores nacionales como internacionales. Finalmente, la informacion vy
conclusiones a las que se llegé al cierre de esta investigacion extraidas de la
muestra fueron extrapolables a su poblacion con resultados satisfactorios, después
de las mejoras implementadas, los resultados son comprobables, tienen

reproducibilidad y confiabilidad.
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V. RESULTADOS.
Analisis estadistico - Productividad.

La tabla 19 muestra informacién que describen los valores
estadisticos de los valores son el resumen de la informacion recopilada a lo largo
de todo el proceso de implementacion del proyecto; por lo que resulta importante

pues son la base de los analisis que se revisaran en adelante.

Tabla 19
Estadisticos descriptivos - Productividad

N Minimo Maximo Media besv.
Desviacion
Productividad 319 0.326 0.763 0.57239  0.097833
(Pre-test)
Productividad 329 0.840 1.034 0.94070  0.050036

(Post-test)

Fuente: Elaboracién propia

Luego de la revision de los estadisticos descriptivos, se procede a realizar la
prueba de normalidad asociada a la dimension productividad. Es importante aclarar
gue tanto la prueba de Kolmogorov-Smirnov como Shapiro-Wilk podria ser utilizada
y analizadas para interpretacion; sin embargo, debido a que los datos superan las
200 unidades, se procedera con la interpretacion para Shapiro-Wilk. (Pedrosa et
al., 2015, pp. 245-254).

Tabla 20
Pruebas de normalidad — Productividad

Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig.
Productivida "
d (Pre-test) ,040 319 ,200 ,984 319 ,001
Productivida 070 319 001 969 319  ,000

d (Post-test)
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Fuente: Elaboracion propia

Estableciendo los criterios para interpretacion de las pruebas de normalidad:

Formulacion de hipotesis (distribucidn):

HO: Hipotesis nula o hipotesis de trabajo; los datos si tienen una distribucion

normal.

H1: Hip6tesis alterna o hipétesis del investigador; los datos no tienen una

distribucién normal.

Nivel de significancia:
Confianza: 95%

Significancia: 5% (0.05)

Criterio de decision.

Figura 33

Si p valor < 0.05; se rechaza hipoétesis nula (HO), se acepta hipétesis alterna

(H1).

Si p valor >= 0.05; se acepta hipotesis nula (HO), se rechaza hipétesis alterna

(H1).
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Nota. La gréfica es la representacion de la prueba de Kolmogorov-Smirnov (mas de 50

datos),

Figura 34

Distribucién de datos (post-test) - Productividad

Productividad (Después de mejoras)
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Nota. La gréfica es la representacion de la prueba de Kolmogorov-Smirnov (mas de 50

datos),

Decision e interpretacion.

Antes de establecer una conclusion, es importante tener en cuenta que de
presentarse el siguiente escenario; si uno de los grupos estadisticos, de la
productividad antes de mejoras (pre-test) o productividad después de mejoras
(post-test) no cumpla con tener una distribucién normal; es condicién suficiente para

considerar los datos a analizar mediante pruebas no paramétricas.

A continuacién, se procede a analizar los grupos de forma independiente, la

conclusioén final sobre la distribucion de datos sera de la revision de ambos grupos:

e Productividad (Pre-test); nivel de significancia p-valor (0,001) es menor que
0.05; por lo tanto, se rechaza la hipotesis nula, a ello le corresponde una

distribucion no normal o no paramétrica.
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e Productividad (Post-test); nivel de significancia p-valor (0,001) es menor
0.05; por lo tanto, se rechaza la hipotesis nula, a ello le corresponde un

distribucion no normal o no paramétrica.

Interpretacion final, de la revision de los resultados de ambos grupos
independientes, se concluye que; estadisticamente se cuenta con suficientes
argumentos considerar que la productividad de la linea duplex no tiene distribucion
normal; en tal sentido, los siguientes analisis se haran bajo el criterio de andlisis de

pruebas no paramétricas de Wilcoxon.
Andlisis estadistico - Eficacia.

La tabla 21 muestra informacién que describen los valores estadisticos de
los valores maximos, minimos, media y desviacion estandar asociados a la
dimensidn eficacia; estos valores son el resumen de la informacion recopilada a lo
largo de todo el proceso de implementacién del proyecto; por lo que resulta

importante pues son la base de los analisis que se revisaran en adelante.

Tabla 21

Estadisticos descriptivos - Eficacia

N Minimo Maximo Media De_sv._ .

Desviacion
Eficacia (Pre-test) 319 0.534 0.819 0.70629 0.062294
Eficacia (Post-test) 329 0.961 1.066  1.01646 0.027094

Fuente: Elaboracién propia

Luego de la revision de los estadisticos descriptivos descritos en la tabla 21,
se procede a realizar la prueba de normalidad asociada a la dimension eficacia. Es
importante aclarar que tanto la prueba de Kolmogorov-Smirnov como Shapiro-Wilk
podria ser utilizada y analizadas para interpretacion; sin embargo, debido a que los
datos superan las 200 unidades, se procedera con la interpretacion para Shapiro-
Wilk. (Pedrosa et al., 2015, pp. 245-254).
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Tabla 22

Pruebas de normalidad - Eficacia

Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.  Estadistico al Sig.
Eficacia (Pre-test) 0 319 0.011 0.974 319 0.000
Eficacia (Post-test) 0 319 0.001 0.974 319 0.000

Fuente: Elaboracién propia

Estableciendo los criterios para interpretacion de las pruebas de normalidad:
Formulacion de hipoétesis (distribucion):

e HO: Hipétesis nula o hipétesis de trabajo; los datos si tienen una distribucion
normal.
e H1: Hipdtesis alterna o hipétesis del investigador; los datos no tienen una

distribuciéon normal.
Nivel de significancia:
e Confianza: 95%
¢ Significancia: 5% (0.05)
Criterio de decision.
e Sip valor <0.05; se rechaza hipétesis nula (HO), se acepta hipotesis alterna
(H1).

e Sipvalor >=0.05; se acepta hipétesis nula (HO), se rechaza hipétesis alterna
(H1).
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Figura 35

Distribucion de datos (pre-test) - Eficacia
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Nota. La gréfica es la representacion de la prueba de Kolmogorov-Smirnov (mas de 50

datos),

Figura 36

Distribucién de datos (post-test) - Eficacia

Eficacia (Después de mejoras)
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Nota. La gréfica es la representacion de la prueba de Kolmogorov-Smirnov (mas de 50

datos),
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Decisién e interpretacion.

A continuacion, se establece el siguiente criterio en funcion al tipo de
escenario; si uno de los grupos estadisticos, de la eficacia antes de mejoras (pre-
test) o eficacia después de mejoras (post-test) no cumpla con tener una distribucion
normal; es condicion suficiente para considerar los datos a analizar mediante

pruebas no paramétricas.

A continuacién, se procede a analizar los grupos de forma independiente, la

conclusién final sobre la distribucion de datos sera de la revisién de ambos grupos:

e Eficacia (Pre-test); nivel de significancia p-valor (0,000) es menor que 0.05;
por lo tanto, se rechaza la hipétesis nula, a ello le corresponde una
distribucion no normal o no paramétrica.

e Eficacia (Post-test); nivel de significancia p-valor (0,000) es menor 0.05; por
lo tanto, se rechaza la hipotesis nula, a ello le corresponde un distribucion

no normal o no paramétrica.

Finalmente, de la revision de los resultados de ambos grupos
independientes, se concluye que; estadisticamente se cuenta con suficientes
argumentos considerar que la eficacia de la linea duplex no tiene distribucion
normal; en tal sentido, los siguientes analisis se haran bajo el criterio de andlisis de

pruebas no paramétricas de Wilcoxon.

Andlisis estadistico - eficiencia.

La tabla 23 muestra informacién que describen los valores estadisticos de
los valores maximos, minimos, media y desviacion estandar asociados a la
dimensién eficiencia; estos valores son el resumen de la informacion recopilada a
lo largo de todo el proceso de implementacion del proyecto; por lo que son

importantes pues son la base de los analisis que se revisaran en adelante.
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Tabla 23

Estadisticos descriptivos — Eficiencia

N Minimo Maximo Media De.sv.. ,
Desviacion

Eficiencia (Pre-test) 319 0.610 0.931 0.80389 0.070312
Eficiencia (Post-test) 329 0.874 0.969 0.92431 0.024492

Fuente: Elaboracion propia

Luego de la revision de los estadisticos descriptivos descritos en la tabla 23,
se procede a realizar la prueba de normalidad asociada a la dimension eficiencia.
Es importante aclarar que tanto la prueba de Kolmogorov-Smirnov como Shapiro-
Wilk podria ser utilizada y analizadas para interpretacion; sin embargo, debido a
gue los datos superan las 200 unidades, se procedera con la interpretacion para
Shapiro-Wilk. (Pedrosa et al., 2015, pp. 245-254).

Tabla 24
Pruebas de normalidad - Eficiencia

Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia (Pre- 0 319 0013  0.974 319 0.000
test)
g;%enc'a (Post- 0 319 0000  0.974 319 0.000

Fuente: Elaboracion propia
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Estableciendo los criterios para interpretacion de las pruebas de normalidad:

Formulacion de hipotesis (distribucidn):
e HO: Hipdtesis nula o hipétesis de trabajo; los datos si tienen una distribucion
normal.
e H1: Hipdtesis alterna o hipétesis del investigador; los datos no tienen una

distribucién normal.

Nivel de significancia:
e Confianza: 95%
¢ Significancia: 5% (0.05)

Criterio de decision.

e Sip valor <0.05; se rechaza hipétesis nula (HO), se acepta hipotesis alterna

(H1).
e Sipvalor >=0.05; se acepta hipétesis nula (HO), se rechaza hipoétesis alterna
(H1).
Figura 37

Distribucién de datos (pre-test) - Eficiencia

Eficiencia (Antes de mejoras)
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Nota. La gréfica es la representacion de la prueba de Kolmogorov-Smirnov (mas de 50

datos),
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Figura 38

Distribucion de datos (post-test) - Eficiencia
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Nota. La gréfica es la representacion de la prueba de Kolmogorov-Smirnov (mas de 50

datos),
Decision e interpretacion.

A continuacién, se establece el siguiente criterio en funcién al tipo de
escenario; si uno de los grupos estadisticos, de la eficiencia antes de mejoras (pre-
test) o eficiencia después de mejoras (post-test) no cumpla con tener una
distribucion normal; es condicion suficiente para considerar los datos a analizar

mediante pruebas no paramétricas.

A continuacioén, se procede a analizar los grupos de forma independiente, la

conclusioén final sobre la distribucion de datos sera de la revision de ambos grupos:

e Eficiencia (Pre-test); nivel de significancia p-valor (0,000) es menor que 0.05;
por lo tanto, se rechaza la hipotesis nula, a ello le corresponde una
distribucion no normal o no paramétrica.

e Eficiencia (Post-test); nivel de significancia p-valor (0,000) es menor que
0.05; por lo tanto, se rechaza la hipétesis nula, a ello le corresponde un

distribucién no normal o no paramétrica.

93



Finalmente, dado que se necesita evaluar las diferencias entre los grupos de
Pre-test y Post-test de la variable productividad para determinar si existe realmente
diferencias estadisticas significativas, se procede a realizar una evaluacion del tipo
de prueba a elegir, para ello es necesario describir cuales son las caracteristicas

de los grupos a evaluar como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 25

Criterios para la eleccion de prueba estadistica

Tipo de Segun Cumple /
P Variable Distribuciébn  Tipo de Muestra  Escala ~gL No
prueba objetivo
cumple
Rho o No _ ) Correlacion No
Cuantitativa . Independiente Razén entre
Spearman paramétrico . Cumple
variables
Correlacion No
Pearson Cuantitativa Paramétrico  Independiente Razén entre
) cumple
variables
Wilcoxon Cuantitativa NO, . Relacionadas Razén Compafaf No
parameétrico promedios  cumple
o . i + .
T-Student Cuantitativa Paramétrico Independlente Razon Compafaf No
Relacionadas promedios  cumple
U de Mann . No , Razon/  Comparar
Whitney Cuantitativa paramétrico Independiente Ordinal  promedios Sl

Nota: Adaptado de articulo cientifico del sitio Web Scielo; How to Choose the Appropriate
Statistical Test. Inferential Statistics. (2017).

La tabla 25 muestra que la prueba estadistica U de Mann Whitney cumple
con todos los requisitos para llevar a cabo la evaluacion; de esta manera el presente
estudio buscé esclarecer cual fue el criterio para la eleccion del tipo de prueba

estadistica.

Antes de mostrar los resultados estadisticos, es importante mencionar que
durante la presente investigacion no fue posible lograr unificar criterios de escala
para la prueba de U de Mann Whitney, algunos autores sostienen que es mas
conveniente su aplicacion para muestras cuya escala sea solo de tipo ordinal.
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Por otro lado, no se tomé6 en cuenta la prueba de Rho Spearman pues al
tener sélo una s6lo muestra con dos grupos de analisis (Pre test y post test), no se
buscdé establecer grado de correlacion para la misma variable; empero, lo que si se
buscé es poder establecer una medida de comparacion entre grupos, siendo esta
la mediana pues como se demostré lineas arriba, los datos recopilados tienen una

distribucion no paramétrica.

Tabla 26
Estadisticos de prueba U de Mann Whitney

Productividad
U de Mann-Whitney ,000
W de Wilcoxon 51040,000
z -22,026
Sig. asintética(bilateral) ,000

Nota: Elaboracion propia

Estableciendo los criterios para interpretacion de las pruebas de estadisticas

de comparaciéon de medianas:

Formulacion de hipotesis:

e HO (Hipdtesis nula): No hay diferencias significativas entre las medianas de
la variable productividad.

e H1 (Hipotesis alterna): Si hay diferencias significativas entre las medianas

de la variable productividad.

Nivel de significancia:
e Confianza: 95%
e Significancia: 5% (0.05)

Criterio de decisién.

e Sip valor <0.05; se rechaza hipétesis nula (HO), se acepta hipotesis alterna
(H1).
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Si p valor >= 0.05; se acepta hipotesis nula (HO), se rechaza hipétesis alterna
(H1).

Decision e interpretacion:

La tabla 26 muestra el resultado de significancia de la asintota cuyo valor es
0,000 como el valor es menor a 0,05 se procede a rechazar la hipétesis nula con lo
gue se concluye; estadisticamente se ha demostrados que si existe diferencia
significativa entre las medianas de la variable productividad entre los periodos Pre-

test y Post-test.
4.1. Método de Analisis de Datos (Enfoque cualitativo).

La validez de los instrumentos utilizados en la presente investigacion, se dio

a traves de juicio de tres expertos.

La fiabilidad o grado de fiabilidad, del instrumento cuestionario, se realiz6 a
través del andlisis estadistico de Alfa de Cronbach a 27 entrevistados, con
asistencia del software SPSS version 25; el panel entrevistado brindé sus
respuestas de manera independiente. El criterio de clasificacion se dara mediante

cotejo de la tabla 25.

Tabla 27

Criterios para interpretacion de resultados Alfa de Cronbach

Intervalo al que pertenece el

coeficiente de Alfa de Cronbach Veloracion de fiabilidad

[0; 0.5] Inaceptable
[0.5; 0.6 Pobre
[0.6; 0.7] Débil
[0.7; 0.8] Aceptable
[0.8; 0.9] Bueno
[0.9; 1.0 Excelente

Nota: Chavez B. et al. (2018); analisis de confiabilidad y validez de un instrumento
sobre entornos personales de aprendizaje (PLE), Revista ensayos pedagogicos,
13(1), pp. 71-106.
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La tabla 28, estadisticas de fiabilidad de cuestionario de productividad,

muestra el resultado de confiabilidad a través del coeficiente de Alfa de Cronbach

cuyo valor es 0,937; de un total de 27 elementos medidos; segun la tabla 27,

criterios para la interpretacién de resultados de alfa de Cronbach, le corresponde

una clasificacion de excelente por encontrarse dentro de la escala de 0,9 — 1,0.

Tabla 28

Estadisticas de fiabilidad de instrumento - Productividad

Alfa de Cronbach N de elementos

,937

Fuente: Elaboracién propia

Variable independiente — PHVA.

En esta etapa se buscoO realizar el andlisis descriptivo de la variable

dependiente, la finalidad es resumir e interpretar los datos tomados en la etapa final

de la implementacion del proyecto de mejora.

Tabla 29

Resultado cuestionario sobre impacto de la metodologia PHVA

. . Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje o
valido acumulado
Impacto no significativo 1 3.7 3.7 3.7
Impacto moderado 7 25.9 25.9 29.6
Impacto significativo 19 70.4 70.4 100
Total 27 100 100

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 29, resultado cuestionario sobre impacto de la metodologia PHVA,

muestra porcentualmente la opinién de las 27 personas entrevistadas; como se

menciond anteriormente, el cuestionario aplicé a Jefaturas, Supervisores de areas

relacionadas, Supervisores de linea, maquinistas y personas relacionadas con
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capacidad de toma de decisiones 0 cuyas opiniones podrian tener un impacto
significativo en el desarrollo del proceso; por lIo que sus respuestas y posibles

comentarios fueron muy tomados en cuenta.

Lo que se observa es que el 3.7% de los resultados consideraron que la
metodologia PHVA no tuvo un impacto significativo como estandar de trabajo en el
proceso; el 25.9% considera que el impacto como estandar de trabajo es moderado;
dentro de los comentarios recogidos de los entrevistados, se observé estas
personas tuvieron convencimiento que con las mejoras implementadas se lograria
el objetivo inicial del proyecto planteado por la Alta Gerencia, productividad al 97%;
sin embargo, el resultado como promedio anual fue de 94%. Finalmente, el 70.4%
considero que la metodologia PHVA si tiene un impacto significativo como estandar

de trabajo el cual se ve reflejado en la productividad.

Figura 39

Percepcion de metodologia PHVA como estandar de trabajo.

IMPACTO DE LA METODOLOGIA PHVA

Porcentaje

IMPACTO NO IMFACTO IMFACTO
SIGNIFICATVO MODERADO SIGNIFICATIVO

Después de mejoras

Fuente: Elaboracion propia
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Variable dependiente — Productividad.

En esta segunda etapa de evaluacion, se procedi6 a analizar los estadisticos
descriptivos de la variable dependiente, productividad. Con respecto a las personas
entrevistadas y que accedieron también a responder el cuestionario, se consideré
oportuno que el grupo de opinion sea el mismo que amablemente respondi6 el
cuestionario sobre el impacto de la metodologia PHVA en el proceso. Las razones
gue orientaron a considerar el mismo grupo de preguntas fueron el involucramiento
y conocimiento del proceso entre ellos; Jefaturas, Supervisores de linea,

Supervisores de areas relacionadas y maquinistas.

Tabla 30

Percepcion de incremento de la productividad

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje o
valido  acumulado

Sin incremento 3 11.1 11.1 11.1

Incremento moderado 5 18.5 18.5 29.6

Incremento significativo 19 70.4 70.4 100
Total 27 100 100

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 28, percepcion del incremento de la productividad, se observa
qgue el 70.4% de los entrevistados consideraron que la productividad si tuvo un
incremento significativo a lo largo del proceso de implementacién de la metodologia

de mejora continua.

Por otro lado, el 18.5% de los entrevistados considera que si hubo
incremento en la productividad, sin embargo, considera que estos fueron
moderados. De la lectura del cuestionario, se identificd que sus expectativas sobre
el proyecto estuvieron orientadas a cambios a nivel de infraestructura (pisos,
cerramientos, sistemas de soporte criticos), control de vectores (roedores, insectos,
entre otros); asi mismo, sostuvieron que la mejora en la productividad también

deberia verse reflejado en lo anterior mencionado.
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Finalmente, el 11.1% de las respuestas de los entrevistados alegaron que
no se percibe un incremento significativo de la productividad al cierre del proyecto.
Lamentablemente hasta el cierre de la presente investigacién, no se conté con los
comentarios especificos que por una parte sustenten sus respuestas, pero que por
otro lado hubiera servido a la presente investigacion el andlisis y la toma de las

acciones correspondientes.

Finalmente, es importante resaltar que el cuestionario es una importante
herramienta de opinidn, permite conocer de forma irrestricta (anénima) el sentir de
las personas desde diferentes puntos de vista, mas alla que exista la posibilidad de
un cierto grado de sesgo por expectativas o falta de claridad en la difusién de los
objetivos; lo fundamental es tomar todas las opiniones e incorporarlas al siguiente

ciclo de mejora.

Figura 40

Percepcion de mejora de la productividad con la metodologia PHVA.

PERCEPCION DE INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

Porcentaje

SIN INCREMENTO INCREMENTO INCREMENTO
MODERADO SIGMIFICATIVO

PERCEPCION DE LA PRODUCTIVIDAD

Fuente: Elaboracién propia
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La figura 40 nos muestra el resultado del cuestionario sobre la percepcién
de la productividad, dados los resultados obtenidos se considerdé conveniente
agrupar en tres sub-grupos, donde esta claro que el 70.37 de los entrevistados
percibe cambios significativos y positivo sobre la productividad al cierre del
proyecto. El 18.52% de los entrevistados considera que los cambios fueron
moderados, de forma general, sus comentarios hacen referencia a que si bien se
generaron muchos cambios positivos a nivel de maquinas, especificaciones,
inspecciones, procedimientos e instructivos; consideran que aun es necesario
continuar trabajando en la infraestructura como techos, paredes, cerramientos,

entre otros.

Finalmente, el 11.11% de los entrevistados consider6 que los cambios no
fueron significativos sobre la productividad; lamentablemente, no se encontraron

comentarios cuyos fundamentos pudieron ser tomados en cuenta.

Andlisis diferencial desde el enfoque cuantitativo, luego de revisar los
estadisticos descriptivos y determinar qué tipo de distribucion presentan los grupos
de datos, se procede con el andlisis inferencial de las hipétesis establecidas en el
presente trabajo de investigacion; esto es, para la hipotesis general y las hipétesis

de sostienen dimensiones de la variable dependiente.

Andlisis de hip6tesis general.

Como se definio al inicio del presente estudio, la hipétesis general establece
gue, La metodologia PHVA impacta significativamente en la mejora de la

productividad en linea de envasado de desodorante en sachet, Lima 2022.

Tabla 31

Estadisticos de prueba - inferencial productividad

Productividad (Post-test) - Productividad (Pre-test)
z -15,480
Sig. asintética(bilateral) 0.000

Fuente: Elaboracién propia
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Formulacion de hipotesis:

e Hipotesis nula (HO); La metodologia PHVA no impacta significativamente
en la mejora de la productividad en linea de envasado de desodorante en
sachet, Lima 2022.

e Hipotesis delinvestigador o hipotesis alterna (H1); La metodologia PHVA
impacta significativamente en la mejora de la productividad en linea de

envasado de desodorante en sachet, Lima 2022.

Nivel de significancia:
e Confianza: 95%
e Significancia: 5% (0.05)

Criterio de decision.
e Sip-valor < 0.05; se rechaza hipétesis nula (HO), se acepta hip6tesis alterna
(H1).
e Sip-valor >=0.05; se acepta hipétesis nula (HO), se rechaza hipétesis alterna
(H1).

Decision e interpretacion.

Como se puede ver en la tabla 31, el nivel de significancia asintotica
(bilateral) o p-valor es 0.000 este resultado es menor que 0.05; por lo tanto, de lo
establecido en los criterios de decision y con argumentos estadisticos demostrados;
se puede concluye que, se rechaza la hipétesis nula con lo cual se da paso a
aceptar la hipétesis del investigador que sostiene que la metodologia PHVA
impacta significativamente en la mejora de la productividad en linea de envasado

de desodorante en sachet.
Andlisis de hipdtesis especifica relacionada con la eficiencia.

Como se definio al inicio del presente estudio, la hipotesis general establece
gue, la metodologia PHVA impacta significativamente en la mejora de la eficiencia

en linea de envasado de desodorante en sachet, Lima 2022.
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Tabla 32

Estadisticos de prueba - inferencial eficiencia

Eficiencia (Después de mejoras) -
Eficiencia (Antes de mejoras)

z -15,362
Sig. asintética(bilateral) 0.000

Fuente: Elaboracion propia

Formulacion de hipotesis:

e Hipdtesis nula (HO); La metodologia PHVA no impacta significativamente
en la mejora de la eficiencia en linea de envasado de desodorante en sachet,
Lima 2022.

e Hipotesis delinvestigador o hipotesis alterna (H2); La metodologia PHVA
impacta significativamente en la mejora de la eficiencia en linea de envasado

de desodorante en sachet, Lima 2022.

Nivel de significancia:

¢ Confianza: 95%
¢ Significancia: 5% (0.05)

Criterio de decision.

e Sip-valor < 0.05; se rechaza hipoétesis nula (HO), se acepta hipétesis alterna
(H1).

e Sip-valor >=0.05; se acepta hipoétesis nula (HO), se rechaza hipétesis alterna
(H1).

Decisién e interpretacion.

Como se puede ver en la tabla 32, el nivel de significancia asintética
(bilateral) o p-valor es 0.000 este resultado es menor que 0.05; por lo tanto, de lo
establecido en los criterios de decision y con argumentos estadisticos demostrados;
se puede concluye que, se rechaza la hipétesis nula con lo cual se da paso a

aceptar la hipotesis del investigador que sostiene que la metodologia PHVA
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impacta significativamente en la mejora de la eficiencia en linea de envasado de

desodorante en sachet.

Andlisis de hipotesis especifica relacionada con la eficacia.

Como se definio al inicio del presente estudio, la hipétesis general establece
gue, la metodologia PHVA impacta significativamente en la mejora de la eficacia en

linea de envasado de desodorante en sachet, Lima 2022.

Tabla 33
Estadisticos de prueba - inferencial eficacia

Eficacia (Post-test) - Eficacia (Pre-test)

Y4 -15,480

Sig. asintotica(bilateral) 0.000
Fuente: Elaboracién propia

Formulacion de hipotesis:

e Hipdtesis nula (HO); La metodologia PHVA no impacta significativamente
en la mejora de la eficacia en linea de envasado de desodorante en sachet,
Lima 2022.

e Hipotesis delinvestigador o hipotesis alterna (H3); La metodologia PHVA
impacta significativamente en la mejora de la eficacia en linea de envasado

de desodorante en sachet, Lima 2022.

Nivel de significancia:

e Confianza: 95%
e Significancia: 5% (0.05)

Criterio de decision.

e Sip-valor < 0.05; se rechaza hipétesis nula (HO), se acepta hip6tesis alterna
(H1).
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Si p-valor >= 0.05; se acepta hipoétesis nula (HO), se rechaza hipoétesis alterna
(H1).

Decision e interpretacion.

Como se puede ver en la tabla 31, el nivel de significancia asintotica
(bilateral) o p-valor es 0.000 este resultado es menor que 0.05; por lo tanto, de lo
establecido en los criterios de decision y con argumentos estadisticos demostrados;
se puede concluye que, se rechaza la hipétesis nula con lo cual se da paso a
aceptar la hipotesis del investigador que sostiene que la metodologia PHVA
impacta significativamente en la mejora de la eficacia en linea de envasado de

desodorante en sachet.
Correlacion de variables.

Habiendo validado que de los datos del cuestionario no presentan una
distribucion normal, en otras palabras, no llevan un estadistico paramétrico, es que
se procede a evaluar el grado de asociacion o correlacion entre las variables PHVA
y productividad mediante la prueba de Spearman. Asi mismo, es importante hallar
el p-valor o significancia (bilateral) cuyo valor menor o igual a 0.05 nos sugiere

escaza probabilidad de error.

Para ello es importante contar con una guia de criterios que nos permita
ubicar el resultado obtenido dentro de una escala de clasificacion estandarizada

COmo se muestra a continuacion.

Tabla 34

Grado de relacion segun coeficiente de correlacion

RANGO RELACION
-0.91a-1.00 Correlacion negativa perfecta

-0.76 a- 0.90 Correlacién negativa muy fuerte
-0.51a-0.75 Correlacién negativa considerable
-0.11a-0.50 Correlacion negativa media
-0.01a-0.10 Correlacion negativa débil

0.00 No existe correlacion
+0.01 a +0.10 Correlacion positiva débil
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+0.11 a + 0.50 Correlacion positiva media

+0.51a +0.75 Correlacién positiva considerable

+0.75a + 0.90 Correlacién positiva muy fuerte

+0.91a+1.00 Correlacion positiva perfecta

Nota: Montes et al, (2021); Aplicacion del coeficiente de correlacion de Rho Spearman

en un estudio de fisioterapia, cuerpo académico de probabilidad y estadistica de la

universidad auténoma de Puebla, México.

Interpretacidon de los resultados:

e El coeficiente de correlacién de rangos de Spearman puede puntuar desde

-1.0 hasta +1.0 y se interpreta de la siguiente manera:

e Los valores cercanos a +1.0 indican que existe una fuerte asociacion entre

las clasificaciones, es decir, que en medida que aumenta un rango el otro

también lo hara.

e Los valores cercanos a -1.0 seflalan que existe una fuerte asociacion

negativa, es decir, que a media que aumenta un rango el otro decrece.

e Cuando el valor es 0.0 significa que no existe relacion alguna

Tabla 35

Correlacion entre dimensiones PHVA y Productividad

PHVA PRODUCTIVIDAD

PHVA

Rho de
Spearman

Productividad

Coeficiente de

., 1,000 ,996™
correlacion
Sig. (bilateral) ,000
N 27 27
Coeﬁmente de 996" 1,000
correlacion
Sig. (bilateral) ,000
N 27 27

Fuente: Elaboracion propia
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Luego de procesar los datos a través del software SPSS version 25, la tabla
35 muestra suficiente evidencia estadistica que sugiere que la variable PHVA se
relaciona significativa con la variable productividad, esto se evidencia a traves del

resultado de significancia (bilateral) cuyo valor es 0.000 (menor a 0.05).

Por otro lado, se aprecia también que el coeficiente de correlacion es de

0,996, segun la tabla 32 las variables tienen una correlacion positiva perfecta.

Decisioén e interpretacion.

Como se puede ver en el cuadro anterior, el nivel de significancia asintética
es 0.000 este resultado es menor al p-valor de 0.05 establecido en los criterios de
decision, en base a los argumentos estadisticos mostrados; finalmente se puede
concluir que, se rechaza la hipétesis nula con lo cual se da paso a aceptar la
hipotesis del investigador que sostiene que la metodologia PHVA impacta
significativamente en la mejora de la eficacia en linea de envasado de desodorante

en sachet.
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V. DISCUSION.

En referencia a la productividad; dado que el enfoque central de la presente
investigacion estuvo referido principalmente a determinar si la implantacion de la
metodologia de mejora continua PHVA permite mejorar la productividad, es que
resulta supremamente enriquecedor a efectos de investigacion poder contrastar los
resultados obtenidos frente a otras investigaciones que emplearon la misma
metodologia (posiblemente con ciertos cambios en la forma de ejecucion), asi como
también diferencias en tiempos, contexto y condiciones. En forma general, se

exponen los resultados obtenidos en contraste a otras investigaciones.

Al inicio de esta investigacion se realiz6 un diagnostico inicial para
determinar el punto de partida; al inicio del proyecto la productividad promedio de
la linea Duplex medida a través de sus variables eficiencia y eficacia de 50.9% en
un contexto de falta de repuestos, falta de ejecuciéon del programa de
mantenimiento, incorrecta distribucion del personal o balance de linea, falta de

sinceramiento de la ingenieria de la linea, entre otros.

Por otro lado, en un trabajo de investigacion realizado por Romero cuyo
objetivo central fue incrementar la interrelacion entre las areas de produccion y
logistica en una empresa comercializadora de agua de mesa, mediante el empleo
de la metodologia PHVA, al cierre de su investigacion logré con éxito desarrollar
mecanismos que permitieron a ambas areas trabajar de forma proactiva en lugar
de la tradicional forma reactiva, esto se vio reflejado en la puntualidad de entrega
de los pedidos a los clientes, mejor indice de rotacién de inventario y una mejora

de 14% en la productividad de la linea de produccion.

Asi mismo, en la investigacion que realizé por Claudio sobre el incremento
de la productividad en una empresa de fabricacién de bolsas plasticas a través de
la implantacion de la metodologia PHVA, durante el proceso de desarrollo de las
estrategias, se encontraron similitudes en el uso de herramientas de calidad e
ingenieria como el diagrama de Ishikawa, los diagramas analiticos de procesos, la
lluvia de ideas, entre otros. Al cierre de su investigacion concluyé que
comparativamente logré mejorar la productividad en 11.34% frente al diagndstico

inicial realizado.
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En referencia a la eficiencia; el diagndstico inicial de la linea Duplex arrojé
una eficiencia promedio de 66.7%, es importante mencionar que el célculo de la

eficiencia contempla el tiempo que tarda la linea al cierre de una orden de trabajo.

En el marco del contexto inicial, se evidencié que la ingenieria inicial no
contemplaba los cambios de bobinas las cuales tienes una razén de cambio de 5 a
8 minutos al menos 8 veces por turno de 12 horas, se evidencié también que
contando con personal backup no se realizaban relevos almuerzo (0.75 horas);
sumado de los retrasos en arranques de linea por concepto de Setup o

alistamientos.

Es importante mencionar que durante el proceso de implementacion de
mejoras, estos aspectos finalmente fueron corregidos y sincerados, con efectos
realmente significativos en los indicadores y la performance de la linea de

produccion.

Seguidamente, el estudio realizado por Alarcén y Sdenz, sobre la mejora de
la productividad de una empresa panadera con la ejecucion de la metodologia de
mejora continua PHVA, logré a lo largo del proceso desarrollar puentes de
comunicacién y compromiso de las areas de soporte y estratégicas incluyendo a la

alta gerencia.

En los primeros pasos de su trabajo, nos da una muestra de lo importante
gue puede realizar el trabajo de campo realizando consultas al personal operativo
sobre cuales son los principales inconvenientes que ellos encuentran en la mejora
de la productividad y del clima laboral. Con la recopilacion de informacién pudo
desarrollar estrategias basadas en las fortalezas y debilidades de la organizacion,
estas fueron aprobadas por la alta Gerencia, y su ejecucion tuvo permanente

soporte.

Con respecto a las similitudes, se evidencia el uso de la herramienta hoja de
datos y la técnica de observacion y entrevista personal, asi mismo, el uso de la
herramienta Pareto permitid6 dar prioridad estratégica en la toma de acciones;

finalmente, el diagrama de Gantt brind6 las facilidades para el desarrollo del
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proyecto permitiendo el seguimiento no solo en fechas de cumplimiento, también a

los responsables de su ejecucidn coaccionados por el involucramiento de Gerencia.

En referencia a la eficacia; inicialmente se determiné que en promedio fue
de 75.9%, entre los aspectos mas relevantes evidenciados se puede citar,
desordenes o falta de metodologia estandarizada de trabajo de los supervisores de
linea, cada supervisor asignado establecia su propia forma de trabajo y de
distribucion de personal a lo largo de la linea, la falta de controles en proceso
generaban desviaciones de parametros que eran detectados a tiempo por el
personal de produccion, en consecuencia, las mermas de granel (producto
intermedio), laminas de sachet, laminas Flowpack, tapas, entre otros., no permitian

el cierre de ordenes con cantidades cercanas a las programadas.

Lo anterior expuesto, representd el norte principal del presente trabajo de
investigacién, se establecieron planes de accién perentorios y responsables, todo
este sistema de informacion se manejé a través de una herramienta llamada plan
CAPA que es el programa de acciones correctivas y preventivas con reporte

semanal directo a Gerencia.

En la investigacidon realizada por Soto y Pineda cuyo objetivo fue el
incremento de la productividad en una empresa dedicada al rubro metalmecéanica
a través del enfoque de trabajo y mejora de las variables eficiencia y eficacia

mediante la ejecucion del ciclo de mejora continua PHVA.

El trabajo anterior es realmente importante no solo por las similitudes en el
uso de las variables, también se destaca en similitudes por el uso de herramientas
Pareto, diagrama de Ishikawa, la filosofia de orden y limpieza llamada 5S. Asi
mismo se enfocaron en la capacitacion al personal y motivacion a través de
herramientas de liderazgo e involucramiento. La investigacion concluy6 con éxito,

finalmente lograron incrementar la productividad en 12.81%.
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VI.  CONCLUSIONES.

Primero: Con respecto a la variable dependiente productividad, fases hacer y
verificar de la metodologia PHVA y en el uso de la herramienta hoja de
recopilacion de datos, se logré incrementar el indice de productividad de la

linea de envasado de desodorante en sachet duplex de 57.3% a 94.1%.

Segundo: Se logro incrementar la productividad de la linea duplex a través de
mejoras en la eficiencia (primera dimensién de la productividad), en el
proceso de envasado, pudiendo aumentar de 87 a 109 los golpes por minuto
en la envasadora. Asi mismo, al inicio del proyecto el tiempo promedio de
envasado por OT era de 24 horas, mientras el estandar de ingenieria era de
20 horas. Finalmente, al cierre de la presente investigacion, el tiempo de
envasado por OT se redujo a 18.4 horas mejorando el tiempo estandar de
ingenieria en 1.6 horas.

Tercero: Al cierre de la presente investigacion, lo logré estabilizar la eficiencia
promedio anual de la linea duplex, antes de implementadas las mejoras la
eficiencia promedio anual fue de 70.7%, al cierre del periodo 2022 (después
de las mejoras), la eficiencia promedio anual fue de 100.6%

Cuarto: Se logré mejorar la eficacia (segunda dimensién de la productividad), de la
linea duplex de forma consistente, siendo el promedio anual del periodo 2021
(antes de mejoras), 80.4%, mientras que el promedio anual en el periodo
2022 (después de mejoras), fue de 91.5%.

Conclusion quinta: Mediante la aplicacion y lectura de los cuestionarios se logro
demostrar que la metodologia de mejora continua PHVA si tuvo un impacto
significativo en el estandar de trabajo, el 70.37% de las personas

entrevistadas asi lo confirmé.
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VIl. RECOMENDACIONES.

Primero: En lo que respecta a la variable productividad, la metodologia de mejora
continua PHVA tiene un impacto realmente significativo, evidenciado y
respaldado en la implementaciéon de las herramientas de andlisis como
diagrama de Ishikawa, herramientas preventivas como el checklist de
comprobacién de o6ptimo estado de la linea y de seguimiento como la
herramienta 5W-1H.

Segundo: La fase de verificacion de la metodologia PHVA contribuyé a identificar
gue no se contaba con de stock de repuestos criticos de tipo consumibles,
originando paradas sistematicas en detrimento de la eficiencia y eficacia de
la linea, siendo las acciones inmediatas, gestionar con la alta Gerencia, y los
departamentos de mantenimiento y compras el abastecimiento respectivo.
Las herramientas utilizadas fueron las hojas de recopilacion de datos control

de eficiencia y eficacia de 6rdenes de trabajo respectivamente.

Tercero: Los elementos que contribuyeron a lograr la estabilidad en los indicadores
fueron trabajar en la repetitividad y reproducibilidad de las operaciones
unitarias de la linea, esto fue posible gracias al desarrollo, implementacion y
difusibn de balance de linea y los procedimientos operacionales
estandarizados (POE), esta documentacion debe necesariamente ser
comprendida y ejecutada por la persona responsable de la linea de
produccion y decantado igualmente sobre la parte operativa. En esa misma
idea, es importante contar con la validacion de los UHP y tools como parte

elemental del balance de linea.

Cuarto: Se pudo evidenciar que tanto el sistema de dosificacion de tapas como el
de graneles de la envasadora Duplex eran los principales responsables de
las mermas del proceso en detrimento de la eficacia en el cierre de las OT;
luego de realizar sendos trabajos con el equipo de mantenimiento y con la
implementacion de un checklist de comprobacion de 6ptimo estado de linea

el cual contiene los principales puntos de muestreo y un estricto control en
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el cumplimiento de los parametros operaciones de viscosidad, asi como en
los tiempo de reposo de los graneles, fue posible mejorar la eficacia de la

linea minimizando las mermas de granel y materiales mencionados.

Quinto: Se recomienda en la medida de lo posible el uso combinado de
metodologias de mejora continua, por ejemplo, la metodologia 5S concatena
de forma armédnica con la metodologia PHVA, se trabajo bajo los principios
de las 5S basicamente en orden, limpieza y retiro de material innecesario en
la linea de produccién; es importante trabajar con técnicas de observaciéon

cuantitativa, seguimiento y entrenamiento del personal.
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Anexo 1. Matriz de consistencia

Variable | Problema General Objetivo General Hipotesis General  Dimensiones | Técnicas Instrumentos Desarrollo de Indicadores Meta
i Ficha de Capacitaciones Realizadas

< " Observacién y P
> Planificar Y Recoleccion de — 100% | 97%
T Cuantitativa Datos Capacitaciones Programadas
N i Ficha de . ,
8 ¢Cudl es el impacto de la | Determinar el impacto de La metci)r:csggf PHVA Observacion Recoleccién de Actividades Realizadas , 97%
K] metodologia PHVAenla | la metodologia PHVA en significativamente en la Hacer Cuantitativa Datos — 100%
£ mejora de Ia la mejora de la mejora de la Crondmetro Actividades Programadas 97%
? produt;tmc;eslg de0r1dlg1ea de produtglr:/\lgzg:;dlg\ea de productividad en linea de Observacion Ficha de o .
2 envasado de o Cuantitativa / Recoleccion de Objetivos Alcanzados o | 9%
c desodorante en sachet, | desodorante en sachet, Verificar o 100%
0 Lima 20227 Lima 2022 desodorante en sachet, Recoleccion Datos — :
g ' ' Lima 2022. factual Hojas de Verificacion Objetivos Planificados 97%
2. o Ficha de D Impl tad 97%
@ Observacién a ocumentos Implementados o
2 Actuar o Recoleccion de 100%
= Cuantitativa Datos Documentos Planificados 97%

Variable | Problema Especifico | Objetivo Especifico | Hipotesis Especifica Y (Cantidad de unidades producidas por

i OT) x
,Cual es el impacto de la | Determinar el impacto de La met?r?]ofgt: PHVA Observacion Ficha de (Golpes por miZ}uto Reales) - 97%

S metodologia PHVA en la | la metodologia PHVA en o imp — Cuantitativa / " o
© meiora de la eficiencia en | la meiora de la eficiencia significativamente en la Eficiencia Recoleccion Recoleccion de > (horas de parada x 60) 100%
:E IiJnea deenvasadode | en Iinjea de envasado de mejora de la eficiencia en factual Datos
5 i nti ni rogram r
S desodorante en sachet, | desodorante en sachet, dlélizgrzr?tlvzsii%ﬁ:t 2. (Cantidad de u g?l.(;is programadas po 97%
3 Lima 20227 Lima 2022. Li ' K - ’
& ima 2022 (Golpes por minuto teoricos)
£ | cutleselimpaciodela | Deterninarel mpaciode | met?ﬂ;fﬁf A S Cantidad de unidades producidas por OT) 97%
% metodologia PHVA en la | la metodologia PHVA en sianificativamente en I Observacién Ficha de
S mejora de la eficaciaen | la mejora de la eficacia mg'ora de la eficacia en Eficacia Cuantitativa / Recoleccion de 100%
by linea de envasado de en linea de envasado de i nJea de envasado de Recoleccion Datos . ) °
o desodorante en sachet, | desodorante en sachet, factual Hojas de Verificacion | 2 Cantidad de unidades programadas por 0.97

Lima 20227

Lima 2022.

desodorante en sachet,
Lima 2022.

o)

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 2. Matriz de operacionalizacion de variables.

Variables de Definicion Definicion . . .
. : Dimensiones Indicadores Escala
Estudio Conceptual Operacional
Planificar % Cumplimiento del Programa de Raz6n
Gutiérrez (2014) establece que al Ciclo Capacitaciones
PHVA como una metodologia de cuatro El Ciclo PHVA es una metodologia que
etapas (Planear, Hacer, Verificar y Actuar), | forma parte del proceso de mejora continua, Hacer % Loaro de Obietivos Razon
Variable cuyo implementacion es supremamente | finalmente resulta ser una guia metodolégica 009 )
Independiente: importante para llevar a cabo estudios de | para alcanzar objetivos organizacionales. El
CICLO PHVA investigacion o proyectos Qe mejora de Ciclo If’HVA puedel vmcqlarse con en Verificar % Exito del Proyecto Razén
forma estructurada cuya ejecucion tiene armonia con otras filosofias de mejora
grandes posibilidades de éxito con enfoque generando sinergia.
en la productividad de una organizacion Actuar % Logro Documentario Raz6n
La productividad en el concepto més
general esta necesariamente emparentado Esta ampliamente difundido que la Eficiencia % Eficiencia de OT Razén
con los resultados de un determinado productividad se mide a través de dos
Variable proceso o sistema; por lo que es posible variables, la eficiencia la cual esta
Dependiente: decir que buenos resultados se obtienen directamente relacionada con el mayor
PRODUCTIVIDAD de una buena productividad sin que se aprovechamiento de los recursos y la
perciban cambios significativos en el eficacia emparentada con lo producido sobre o . ,
consumo de los recursos. lo planificado. Eficacia % Cumplimiento de OT Razon
Gutiérrez (2014)

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 3. Instrumento de recoleccion de datos N° 1

CUESTIONARIO.

Percepcion de Metodologia PHVA como Estandar de Trabajo en Linea de Envasado de Cosmético
en Sachet, Lima, 2022.

Criterios de aceptacion: 1= Nunca; 2= Casi nunca; 3= A veces; 4= Casi siempre; 5= Siempre

VARIABLE | DIMENSION | N PREGUNTA 112131415

¢, Considera usted que la etapa del disefio de
1 | planeary ejecutar la metodologia PHVA es la
correcta?

¢ Considera usted que los objetivos y metas
2 | planificadas son adecuados a la realidad de la
linea?

PLANEAR

¢ Considera usted que el tiempo de
3 | implementacion del proyecto establecido en la
etapa planear es el correcto?

¢ Considera usted que en la etapa hacer se ejecuta
4 | correctamente la implementacion de la
metodologia PHVA?

¢, Considera usted que hacer la medicion de la
HACER 5 | ingenieria de la linea (UPH y tools) contribuye con
la busqueda de optimizar procesos?

¢ Considera usted que hacer los controles en el
6 | proceso son de vital importancia y contribuyen con
PHVA las BPM?

¢ Considera usted que la etapa verificar las
7 | acciones tomadas tienen un impacto positivo en el
logro de objetivos?

¢ Considera usted que es correcto verificar
VERIFICAR | 8 | frecuentemente el balance de la linea, personal y
sus equipos auxiliares y criticos?

¢ Considera usted que el proyecto tiene las
9 | verificaciones necesarias como para afirmar que
se encuentra mejor controlado?

¢, Considera usted destacada la actuacion del
equipo experimental de mejora aunque no se
logren los resultados?

¢ Considera usted determinante el actuar del
ACTUAR equipo de mejora sobre el cambio de mentalidad
del personal de la linea de produccién?

¢, Considera usted que es importante continuar
actuando y buscar replicar lo aprendido en otras
lineas y planta de la organizacion?
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Anexo 4. Instrumento de recoleccion de datos N°2

CUESTIONARIO.

Percepcion de Mejora de la productividad con Metodologia PHVA en la Linea de envasado de

Cosmético en Sachet, Lima, 2022.

Criterios de aceptacion: 1= Nunca; 2= Casi nunca; 3= A veces; 4= Casi siempre; 5= Siempre

VARIABLE

DIMENSION

N

PREGUNTA

1

2

3

PRODUCTIVIDAD

Eficiencia

¢ Considera usted que es correcto afirmar que el
personal es mas eficaz a consecuencia de estar mejor
capacitado?

¢ Considera usted que el personal entiende el concepto
de eficacia y cdmo ésta contribuye con la
productividad?

¢, Considera usted que la eficacia esta directamente
relacionada con los tiempos de parada y por lo tanto,
inspeccionar las maquinas antes del inicio del proceso
es vital?

¢, Considera usted que se cuenta con mecanismos de
control eficaces que minimizan los errores en la emision
de las OT?

¢, Considera usted que es correcto afirmar que la
eficacia de la linea es mayor con respecto a periodos
anteriores?

Eficacia

¢, Considera usted que el personal de la linea realiza
sus operaciones con eficiencia conforme a los criterios
de BPM y productividad?

¢ Considera usted que los despejes de linea antes del
inicio del proceso de envasado contribuyen con la
eficiencia en general?

¢ Considera usted que el personal entiende los
conceptos de eficiencia y que sus acciones contribuyen
con la productividad?

¢ Considera usted que es correcto afirmar que son mas
eficientes los controles sobre los productos no
conformes?

10

¢ Considera usted que la envasadora tiene mayor
eficiencia a consecuencia de las mejoras realizadas
directamente el equipo?
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EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar los instrumentos: “Impacto de la
metodologia PHVA en la mejora de la productividad en linea de envasado de desodorante
en sachet, Lima 2022” La evaluacion de los instrumentos es de gran relevancia, el objetivo es
conseguir validez, de manera que los resultados obtenidos a partir de éstos sean utilizados
eficientemente; aportando al quehacer de la ingenieria. Agradezco su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez.

Nombre del juez: Mg. Walter Sechuran Fernando Arturo

Grado profesional: Maestria ( X) Doctor ()

Area de formacion académica:

Clinica ( ) Social ()
Educativa ( X) Organizacional ( X))

Areas de experiencia profesional: | Docencia e investigacion

Institucién donde labora: Universidad César Vallejo

Tiempo de experiencia
profesional en el area:

2a4dafos () Masdeb5afios (X)

Otros -

2. Propésito de la evaluacion.

Validar el contenido de los instrumentos, a través del por juicio de expertos.

3. Datos de escala.

Nombre de la prueba

Cuestionario percepcion de la metodologia PHVA como estandar de
trabajo la Linea de envasado de Cosmético en Sachet, Lima, 2022

Autor Martin Wanderers Yarmas Valdivia
Procedencia Lima, Lima.
Administracién Individual

Tiempo de aplicacion

10 minutos aproximadamente por cuestionario

Ambito de aplicacion

Linea de envasado de sachet - Duplex

Significacion

El instrumento servird analizar y medir la percepcion que tienen
todas aquellas personas relacionadas con la productividad de la
linea de envasado de cosmético en sachet. Por otro lado, la
informacion recopilada permitira realizar un andlisis estadistico para
determinar la correlacion entre las variables cuantitativas:
Metodologia PHVA y Productividad.
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Soporte tedrico.

Escala/ Area

Sub-escala
(dimensiones)

Definicién

PHVA
(Variable
independiente)

Planear

El proceso inicia con la etapa de la planeacién, esta
representa la primera fase estratégica, usualmente en esta
etapa se define el proyecto en su totalidad, iniciando por la
visién, diagndstico, alcance, herramientas de andlisis,
planes de accidn, protagonistas, stakeholders, entre otros.
Gutiérrez (2014).

Hacer

Esta fase comprende el llevar a cabo las actividades
planificadas o planes de accién cuidadosa vy
estratégicamente establecidos en la etapa de planeacion.
Es frecuente encontrar investigaciones en las cuales se
puede ver el uso de herramientas de mejora como graficos
de dispersion, diagrama de Gantt, diagrama de Pareto,
graficos de control, hojas de verificacién, entre otros.
Gutiérrez (2014).

Verificar

Haciendo referencia al nombre aqui es posible evidenciar
los primeros resultados, es conveniente ser prudentes con
esta primera informacion, aun es necesario continuar con
la ejecucién de los planes y trabajos de campo sobre todo
de seguimiento y entrenamiento del personal, si los
resultados iniciales no son los esperados, aqui es donde
estamos a tiempo de realizar el replanteo necesario o
correctivos que permitan nuevamente tomar el rumbo
esperado. Gutiérrez (2014).

Actuar

Representa la Gltima etapa del ciclo de mejora continua, sin
que esto signifique que aqui todo termina; es soélo la
culminacién del primer giro, tomando como analogia el
andar de una rueda; la culminacion de este primer ciclo da
lugar al inicio del siguiente bajo la misma metodologia.
Gutiérrez (2014).

5. Presentacién del instrumento al juez:

A continuacién, a usted le presento el cuestionario para la evaluacion de la percepcién del impacto
de la metodologia PHVA sobre la productividad, elaborado por Martin Wanderers Yarmas Valdivia
en el afio 2022. Conforme a los indicadores expuestos, por favor califiquelos segun corresponda.

Criterios de evaluacion.

CATEGORIA CALIFICACION INDICADOR
1. No cumple con el criterio | El item no es claro.
CLARIDAD El ftem requiere bastantes modificaciones o
El item se L unamodificacién muy grande en el uso de las
comprende 2. Bajo Nivel palabras de acuerdo con su significado o por
faciimente, es laordenacion de estas.
decir, su . ., -
sintactica y 3. Moderado nivel Se requiere una m(')dlfl'cauon muy especifica
semantica son dealgunos de los términos del item.
adecuadas. 4. Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis
adecuada.
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COHERENCIA
El item tiene
relacién légica
con la dimensién
o indicador que
estamidiendo.

Totalmente en desacuerdo
(no cumple con el criterio)

El item no tiene relacion logica con la
dimension.

Desacuerdo (bajo nivel de
acuerdo)

El item tiene una relacion tangencial /lejana
conla dimension.

Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacion moderada con la
dimension que se esta midiendo.

Totalmente de acuerdo
(alto nivel)

El item se encuentra esta relacionado con
ladimensidn que esta midiendo.

RELEVANCIA
El item es
esencial o
importante, es
decir debe ser
incluido.

No cumple con el criterio

El item puede ser eliminado sin que se
vea afectada la medicién de la dimension.

Bajo Nivel

El item tiene alguna relevancia, pero otro
item puede estar incluyendo lo gue mide éste.

Moderado nivel

El item es relativamente importante.

Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido.

Por favor, leer con detenimiento lo items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracién; asi como

se solicita brindar las observaciones que considere pertinente.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

Variable independiente: Metodologia PHVA.

e Dimensiones del instrumento: Planear-Hacer-Verificar-Actuar
e Objetivos: Evaluar la percepcion de la metodologia PHVA como estandar de trabajo la
Linea de envasado de Cosmético en Sachet, Lima, 2022.

Indicadores

item Claridad

Observaciones /

Coherencia

Relevancia

Recomendaciones

;Considera usted que la
etapa del disefio de planear
y ejecutar la metodologia
PHVA es la correcta?

;Considera usted que los
objetivos y metas
planificadas son adecuados
a la realidad de la linea?

Planear

;Considera usted que el
tiempo de implementacion

130



del proyecto establecido en
la etapa planear es el
correcto?

Hacer

¢ Considera usted que en la
etapa hacer se ejecuta
correctamente la
implementacion  de la
metodologia PHVA?

; Considera usted que hacer
la medicién de la ingenieria
de la linea (UPH vy tools)
contribuye con la busqueda
de optimizar procesos?

¢ Considera usted que hacer
los controles en el proceso
son de vital importancia y
contribuyen con las BPM?

Verificar

;Considera usted que la
etapa verificar las acciones
tomadas tienen un impacto
positivo en el logro de
objetivos?

;Considera usted que es
correcto verificar
frecuentemente el balance
de la linea, personal y sus
equipos  auxiliares vy
criticos?

;Considera usted que el
proyecto tiene las
verificaciones  necesarias
como para afirmar que se
encuentra mejor
controlado?

Actuar

;Considera usted
destacada la actuacién del
equipo  experimental de
mejora aunque no se logren
los resultados?

s Considera usted
determinante el actuar del
equipo de mejora sobre el
cambio de mentalidad del
personal de la linea de
produccion?

;Considera usted que es
importante continuar
actuando y buscar replicar lo
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aprendido en otras lineas y
planta de la organizacién?

— T
£

P 3 ] ";_.’ i F -
C—__Ltoidd 5

Firma del evaluador
Mg. Walter Sechuran Fernando Arturo

DNI: 10003475
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EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar los instrumentos: “Impacto de la
metodologia PHVA en la mejora de la productividad en linea de envasado de desodorante
en sachet, Lima 2022” La evaluacion de los instrumentos es de gran relevancia, el objetivo es
conseguir validez, de manera que los resultados obtenidos a partir de éstos sean utilizados
eficientemente; aportando al quehacer de la ingenieria. Agradezco su valiosa colaboracion.

6. Datos generales del juez.

Nombre del juez: Mg. Walter Sechuran Fernando Arturo

Grado profesional: Maestria (X)) Doctor ()

Area de formacion académica:

Clinica ( ) Social ()
Educativa ( X) Organizacional ( X))

Areas de experiencia profesional: | Docencia e investigacion

Institucién donde labora: Universidad César Vallejo

Tiempo de experiencia
profesional en el area:

2adafos () Masdeb5afios (X)

Otros -

7. Propésito de la evaluacion.

Validar el contenido de los instrumentos, a través del por juicio de expertos.

8. Datos de escala.

Nombre de la prueba

Cuestionario de percepcion de mejora de la productividad con la
metodologia PHVA en la linea de envasado de cosmético en sachet,
Lima, 2022

Autor Martin Wanderers Yarmas Valdivia
Procedencia Lima, Lima.
Administracion Individual

Tiempo de aplicacion

10 minutos aproximadamente por cuestionario

Ambito de aplicacion

Linea de envasado de sachet - Duplex

Significacion

El instrumento servir4 analizar y medir la percepcién que tienen
todas aquellas personas relacionadas con la productividad de la
linea de envasado de cosmético en sachet. Por otro lado, la
informacién recopilada permitira realizar un analisis estadistico para
determinar la correlacion entre las variables cuantitativas:
Metodologia PHVA y Productividad.
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9. Soporte tedrico.

Escala/ Area

Sub-escala

(dimensiones) Definicion

Productividad
(Variable
dependiente)

La eficiencia es el correcto y planificado uso de los

Eficiencia recursos a nuestra disposicion los cuales seran usados
para un determinado fin Loayza (2016).
Es aquella cualidad de ventaja competitiva que poseen las
Eficacia organizaciones y que el logro de sus objetivos esta

relacionado con qué también hacen uso de esa cualidad
Rojas et al., (2018).

10. Presentacion del instrumento al juez:

A continuacién, a usted le presento el cuestionario para la evaluacion de la percepcion del impacto
de la metodologia PHVA sobre la productividad, elaborado por Martin Wanderers Yarmas Valdivia
en el afio 2022. Conforme a los indicadores expuestos, por favor califiquelos segun corresponda.

Criterios de evaluacion.

relacién légica
con la dimension
o indicador que
estamidiendo.

acuerdo)

CATEGORIA CALIFICACION INDICADOR

No cumple con el criterio | El item no es claro.
CLARIDAD El item requiere bastantes modificaciones o
El item se o unamodificacién muy grande en el uso de las
comprende Bajo Nivel palabras de acuerdo con su significado o por
faciimente, es laordenacion de estas.
decir, su ] o -
sintactica y Moderado nivel Se requiere una modificacion muy especifica
semantica son dealgunos de los términos del item.
adecuadas. Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis

adecuada.

Totalmente en desacuerdo| El item no tiene relacién l6gica con la

(no cumple con el criterio) | dimensién.
COHERENCIA R P . . . .
El item tiene Desacuerdo (bajo nivel de | El item tiene una relacion tangencial /lejana

conla dimensién.

Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacion moderada con la
dimension que se esta midiendo.

Totalmente de acuerdo
(alto nivel)

El item se encuentra esta relacionado con
ladimensidn que estd midiendo.

RELEVANCIA
El item es
esencial o
importante, es
decir debe ser

No cumple con el criterio

El item puede ser eliminado sin que se
vea afectada la medicién de la dimension.

Bajo Nivel

El item tiene alguna relevancia, pero otro
item puede estar incluyendo lo que mide éste.
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incluido.

7. Moderado nivel

El item es relativamente importante.

8. Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido.

Por favor, leer con detenimiento lo items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion; asi como

se solicita brindar las observaciones que considere pertinente.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

Variable independiente: Metodologia PHVA.

e Dimensiones del instrumento: Planear-Hacer-Verificar-Actuar
e Objetivos: Evaluar la percepcion de la metodologia PHVA como estandar de trabajo la
Linea de envasado de Cosmético en Sachet, Lima, 2022.

Indicadores

item

Claridad

Coherencia

Relevancia

Observaciones /
Recomendaciones

Eficiencia

;Considera usted que es
correcto  afirmar que el
personal es mas eficaz a
consecuencia de estar mejor
capacitado?

;Considera usted que el
personal entiende el concepto
de eficacia y cémo ésta
contribuye con la
productividad?

;Considera usted que la
eficacia esta directamente
relacionada con los tiempos
de parada y por lo tanto,
inspeccionar las maquinas
antes del inicio del proceso es
vital?

;Considera usted que se
cuenta con mecanismos de
control eficaces que
minimizan los errores en la
emision de las OT?

;Considera usted que es
correcto  afirmar que la
eficacia de la linea es mayor
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con respecto a periodos
anteriores?

Eficacia

;Considera usted que el
personal de la linea realiza
sus operaciones con
eficiencia conforme a los
criterios de BPM vy
productividad?

;Considera usted que los
despejes de linea antes del
inicio  del proceso de
envasado contribuyen con la
eficiencia en general?

;Considera usted que el
personal  entiende  los
conceptos de eficiencia y que
sus acciones contribuyen con
la productividad?

;Considera usted que es
correcto afirmar que son mas
eficientes los controles sobre
los productos no conformes?

;Considera usted que la
envasadora tiene  mayor
eficiencia a consecuencia de
las  mejoras  realizadas
directamente el equipo?

Firma del evaluador

Mg. Walter Sechuran Fernando Arturo

DNI: 10003475
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EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar los instrumentos: “Impacto de la
metodologia PHVA en la mejora de la productividad en linea de envasado de desodorante
en sachet, Lima 2022” La evaluacion de los instrumentos es de gran relevancia, el objetivo es
conseguir validez, de manera que los resultados obtenidos a partir de éstos sean utilizados
eficientemente; aportando al quehacer de la ingenieria. Agradezco su valiosa colaboracion.

11. Datos generales del juez.

Nombre del juez: Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont

Grado profesional: Maestria ( ) Doctor ()

Area de formacion académica:

Clinica ( ) Social ()
Educativa ( X) Organizacional ( X))

Areas de experiencia profesional: | Ingeniero Industrial

Institucién donde labora:

Universidad Nacional Auténoma de Tayacaja Daniel
Hernandez Morillo UNAT — Docente principal

Tiempo de experiencia
profesional en el &rea:

2a4afios () Masdeb5afios (X)

Otros -

12. Propdsito de la evaluacion.

Validar el contenido de los instrumentos, a través del por juicio de expertos.

13. Datos de escala.

Nombre de la prueba

Cuestionario percepcion de la metodologia PHVA como estandar de
trabajo la Linea de envasado de Cosmético en Sachet, Lima, 2022

Autor Martin Wanderers Yarmas Valdivia
Procedencia Lima, Lima.
Administracion Individual

Tiempo de aplicacién

10 minutos aproximadamente por cuestionario

Ambito de aplicacion

Linea de envasado de sachet - Duplex

Significacion

El instrumento servird analizar y medir la percepcién que tienen
todas aquellas personas relacionadas con la productividad de la
linea de envasado de cosmético en sachet. Por otro lado, la
informacion recopilada permitira realizar un andlisis estadistico para
determinar la correlacion entre las variables cuantitativas:
Metodologia PHVA y Productividad.
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14. Soporte teodrico.

Escala/ Area

Sub-escala
(dimensiones)

Definicion

PHVA
(Variable
independiente)

Planear

El proceso inicia con la etapa de la planeacién, esta
representa la primera fase estratégica, usualmente en esta
etapa se define el proyecto en su totalidad, iniciando por la
vision, diagnéstico, alcance, herramientas de analisis,
planes de accion, protagonistas, stakeholders, entre otros.
Gutiérrez (2014).

Hacer

Esta fase comprende el llevar a cabo las actividades
planificadas o planes de accién cuidadosa Yy
estratégicamente establecidos en la etapa de planeacién.
Es frecuente encontrar investigaciones en las cuales se
puede ver el uso de herramientas de mejora como graficos
de dispersion, diagrama de Gantt, diagrama de Pareto,
graficos de control, hojas de verificacién, entre otros.
Gutiérrez (2014).

Verificar

Haciendo referencia al nombre aqui es posible evidenciar
los primeros resultados, es conveniente ser prudentes con
esta primera informacion, aln es necesario continuar con
la ejecucion de los planes y trabajos de campo sobre todo
de seguimiento y entrenamiento del personal, si los
resultados iniciales no son los esperados, aqui es donde
estamos a tiempo de realizar el replanteo necesario o
correctivos que permitan nuevamente tomar el rumbo
esperado. Gutiérrez (2014).

Actuar

Representa la Gltima etapa del ciclo de mejora continua, sin
gue esto signifigue que aqui todo termina; es sélo la
culminacion del primer giro, tomando como analogia el
andar de una rueda; la culminacién de este primer ciclo da
lugar al inicio del siguiente bajo la misma metodologia.
Gutiérrez (2014).

15. Presentacion del instrumento al juez:

A continuacién, a usted le presento el cuestionario para la evaluacion de la percepcién del impacto
de la metodologia PHVA sobre la productividad, elaborado por Martin Wanderers Yarmas Valdivia
en el afio 2022. Conforme a los indicadores expuestos, por favor califiquelos segun corresponda.

Criterios de evaluacion.

CATEGORIA CALIFICACION INDICADOR
CLARIDAD 5. No cumple con el criterio | El item no es claro.
El item se El item requiere bastantes modificaciones o
cpn_qprende o unamodificacién muy grande en el uso de las
facilmente, es 6. Bajo Nivel palabras de acuerdo con su significado o por
decir, su laordenacién de estas.
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zg]r:waz’:rtwlt(i:?ayson 7. Moderado nivel Se requiere una modificacion muy especifica
adecuadas dealgunos de los términos del item.

8. Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis

adecuada.
9. Totalmente en desacuerdo| El item no tiene relacién légica con la
(no cumple con el criterio) | dimensién.
COHERENCIA - . . L . .
El item tiene 10. Desacuerdo (bajo nivel de | El item tiene una relacion tangencial /lejana
relacion logica acuerdo) conla dimension.
con la dimension : El it i lacié derad I
e 11. Acuerdo (moderado nivel item tiene una relacion moderada con la

o indicador que ( ) dimensioén que se esta midiendo.
estamidiendo.

12. Totalmente de acuerdo El item se encuentra esta relacionado con

(alto nivel) ladimensidén que esté midiendo.

9. No cumple con el criterio El item puede ser eliminado sin que se
RELEVANCIA vea afectada la medicién de la dimension.
El item es , .
esencial o 10. Bajo Nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro
importante, es item puede estar incluyendo lo que mide éste.
Sqecizriéj:be Ser 11. Moderado nivel El item es relativamente importante.

12. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

Por favor, leer con detenimiento lo items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracién; asi como

se solicita brindar las observaciones que considere pertinente.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

Variable independiente: Metodologia PHVA.

e Dimensiones del instrumento: Planear-Hacer-Verificar-Actuar
e Objetivos: Evaluar la percepcion de la metodologia PHVA como estandar de trabajo la
Linea de envasado de Cosmético en Sachet, Lima, 2022.

Indicadores item Claridad | Coherencia | Relevancia Observamor:nesl
Recomendaciones
;Considera usted que la
etapa del disefio de planear 3 3
Planear y ejecutar la metodologia
PHVA es la correcta?
;Considera usted que los 3 3
objetivos y metas
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planificadas son adecuados
a la realidad de la linea?

;Considera usted que el
tiempo de implementacion
del proyecto establecido en
la etapa planear es el
correcto?

Hacer

¢ Considera usted que en la
etapa hacer se ejecuta

correctamente la
implementacion  de la
metodologia PHVA?

¢ Considera usted que hacer
la medicion de la ingenieria
de la linea (UPH vy tools)
contribuye con la busqueda
de optimizar procesos?

; Considera usted que hacer
los controles en el proceso
son de vital importancia y
contribuyen con las BPM?

Verificar

;Considera usted que la
etapa verificar las acciones
tomadas tienen un impacto
positivo en el logro de
objetivos?

;Considera usted que es
correcto verificar
frecuentemente el balance
de la linea, personal y sus
equipos  auxiliares vy
criticos?

;Considera usted que el
proyecto tiene las
verificaciones  necesarias
como para afirmar que se
encuentra mejor
controlado?

Actuar

¢;Considera usted
destacada la actuacion del
equipo experimental de
mejora aunque no se logren
los resultados?

;Considera usted
determinante el actuar del
equipo de mejora sobre el
cambio de mentalidad del
personal de la linea de
produccion?
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;Considera usted que es
importante continuar
actuando y buscar replicarlo | 4 3
aprendido en otras lineas y
planta de la organizacién?

VESTIGADOR CIENCIA ¥ TECNOLOGIA
SINACYT - REGISTRO REGINA 15637

Firma del evaluador
Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont
DNI: 08698815
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EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar los instrumentos: “Impacto de la
metodologia PHVA en la mejora de la productividad en linea de envasado de desodorante
en sachet, Lima 2022” La evaluacion de los instrumentos es de gran relevancia, el objetivo es
conseguir validez, de manera que los resultados obtenidos a partir de éstos sean utilizados
eficientemente; aportando al quehacer de la ingenieria. Agradezco su valiosa colaboracion.

16. Datos generales del juez.

Nombre del juez: Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont

Grado profesional: Maestria ( ) Doctor ()

Area de formacion académica:

Clinica ( ) Social ()
Educativa ( X) Organizacional ( X))

Areas de experiencia profesional: | Ingeniero Industrial

Institucién donde labora:

Universidad Nacional Auténoma de Tayacaja Daniel
Hernandez Morillo UNAT — Docente principal

Tiempo de experiencia
profesional en el &rea:

2a4afios () Masdeb5afios (X)

Otros -

17. Propdsito de la evaluacion.

Validar el contenido de los instrumentos, a través del por juicio de expertos.

18. Datos de escala.

Nombre de la prueba

Cuestionario de percepcion de mejora de la productividad con la
metodologia PHVA en la linea de envasado de cosmético en sachet,
Lima, 2022

Autor Martin Wanderers Yarmas Valdivia
Procedencia Lima, Lima.
Administracion Individual

Tiempo de aplicacion

10 minutos aproximadamente por cuestionario

Ambito de aplicacion

Linea de envasado de sachet - Duplex

Significacion

El instrumento servird analizar y medir la percepcion que tienen
todas aquellas personas relacionadas con la productividad de la
linea de envasado de cosmético en sachet. Por otro lado, la
informacién recopilada permitira realizar un analisis estadistico para
determinar la correlacion entre las variables cuantitativas:
Metodologia PHVA y Productividad.
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19. Soporte teodrico.

Escala/ Area

Sub-escala

(dimensiones) Definicion

Productividad
(Variable
dependiente)

La eficiencia es el correcto y planificado uso de los

Eficiencia recursos a nuestra disposicion los cuales seran usados
para un determinado fin Loayza (2016).
Es aquella cualidad de ventaja competitiva que poseen las
Eficacia organizaciones y que el logro de sus objetivos esta

relacionado con qué también hacen uso de esa cualidad
Rojas et al., (2018).

20. Presentacién del instrumento al juez:

A continuacién, a usted le presento el cuestionario para la evaluacion de la percepcion del impacto
de la metodologia PHVA sobre la productividad, elaborado por Martin Wanderers Yarmas Valdivia
en el afio 2022. Conforme a los indicadores expuestos, por favor califiquelos segun corresponda.

Criterios de evaluacion.

CATEGORIA CALIFICACION INDICADOR

5. No cumple con el criterio | El item no es claro.
CLARIDAD El item requiere bastantes modificaciones o
El item se o unamodificacién muy grande en el uso de las
comprende 6. Bajo Nivel palabras de acuerdo con su significado o por
faciimente, es laordenacion de estas.
decir, su ] o -
sintactica y 7. Moderado nivel Se requiere una modificacion muy especifica
semantica son dealgunos de los términos del item.
adecuadas. 8. Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis

adecuada.
13. Totalmente en desacuerdo| El item no tiene relacion légica con la
(no cumple con el criterio) | dimensién.
COHERENCIA . . . L . .
El item tiene 14. Desacuerdo (bajo nivel de | El item tiene una relacidn tangencial /lejana
relacion logica acuerdo) conla dimension.
con la dimension ; El item tiene una relacién moderada con la
P 15. Acuerdo (moderado nivel

o indicador que ( ) dimensién que se esta midiendo.
estamidiendo.

16. Totalmente de acuerdo El item se encuentra esta relacionado con

(alto nivel) ladimensidn que estd midiendo.
RELEVANCIA . - :
El ftem es 13. No cumple con el criterio El item puede ser _elllr,nmado sin que se
. vea afectada la medicion de la dimension.

esencial o
impprtante, es 14. Bajo Nivel El item tiene algu_na relevancia, pero.otro
decir debe ser item puede estar incluyendo lo que mide éste.
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incluido.

15. Moderado nivel

El item es relativamente importante.

16. Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido.

Por favor, leer con detenimiento lo items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion; asi como

se solicita brindar las observaciones que considere pertinente.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

Variable independiente: Metodologia PHVA.

e Dimensiones del instrumento: Planear-Hacer-Verificar-Actuar
e Objetivos: Evaluar la percepcion de la metodologia PHVA como estandar de trabajo la
Linea de envasado de Cosmético en Sachet, Lima, 2022.

Indicadores

item

Claridad

Coherencia

Relevancia

Observaciones /
Recomendaciones

Eficiencia

;Considera usted que es
correcto  afirmar que el
personal es mas eficaz a
consecuencia de estar mejor
capacitado?

;Considera usted que el
personal entiende el concepto
de eficacia y cémo ésta
contribuye con la
productividad?

;Considera usted que la
eficacia esta directamente
relacionada con los tiempos
de parada y por lo tanto,
inspeccionar las maquinas
antes del inicio del proceso es
vital?

;Considera usted que se
cuenta con mecanismos de
control eficaces que
minimizan los errores en la
emision de las OT?

;Considera usted que es
correcto  afirmar que la
eficacia de la linea es mayor
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con respecto a periodos
anteriores?

Eficacia

;Considera usted que el
personal de la linea realiza
sus operaciones con
eficiencia conforme a los
criterios de BPM vy
productividad?

;Considera usted que los
despejes de linea antes del
inicio del proceso de | 4 4 3
envasado contribuyen con la
eficiencia en general?

;Considera usted que el
personal  entiende  los
conceptos de eficiencia y que | 4 3 3
sus acciones contribuyen con
la productividad?

;Considera usted que es
correcto afirmar que son mas
eficientes los controles sobre
los productos no conformes?

;Considera usted que la
envasadora tiene  mayor
eficiencia a consecuencia de | 4 3 3
las  mejoras  realizadas
directamente el equipo?

VESTIGADOR CIENCIA Y TECNOLOGIA
SINACYT - REGISTRO REGINA 15697

Firma del evaluador
Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont
DNI: 08698815

145




EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar los instrumentos: “Impacto de la
metodologia PHVA en la mejora de la productividad en linea de envasado de desodorante
en sachet, Lima 2022” La evaluacion de los instrumentos es de gran relevancia, el objetivo es
conseguir validez, de manera que los resultados obtenidos a partir de éstos sean utilizados
eficientemente; aportando al quehacer de la ingenieria. Agradezco su valiosa colaboracion.

21. Datos generales del juez.

Nombre del juez:

Mg. Ommero Romie Trinidad Vargas

Grado profesional:

Maestria ( X) Doctor ()

Area de formacion académica:

Clinica ( )
Educativa ( X)

Social ()
Organizacional ( X))

Areas de experiencia profesional:

Docencia e investigacion

Institucién donde labora:

Universidad César Vallejo

Tiempo de experiencia
profesional en el area:

2a4dafos () Masdeb5afios (X)

Otros

22. Propésito de la evaluacién.

Validar el contenido de los instrumentos, a través del por juicio de expertos.

23. Datos de escala.

Nombre de la prueba

Cuestionario percepcion de la metodologia PHVA como estandar de
trabajo la Linea de envasado de Cosmético en Sachet, Lima, 2022

Autor Martin Wanderers Yarmas Valdivia
Procedencia Lima, Lima.
Administracion Individual

Tiempo de aplicacion

10 minutos aproximadamente por cuestionario

Ambito de aplicacion

Linea de envasado de sachet - Duplex

Significacion

El instrumento servird analizar y medir la percepcion que tienen
todas aquellas personas relacionadas con la productividad de la
linea de envasado de cosmético en sachet. Por otro lado, la
informacion recopilada permitira realizar un andlisis estadistico para
determinar la correlacion entre las variables cuantitativas:
Metodologia PHVA y Productividad.
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24. Soporte tedrico.

Escala/ Area

Sub-escala
(dimensiones)

Definicion

PHVA
(Variable
independiente)

Planear

El proceso inicia con la etapa de la planeacién, esta
representa la primera fase estratégica, usualmente en esta
etapa se define el proyecto en su totalidad, iniciando por la
vision, diagnéstico, alcance, herramientas de analisis,
planes de accion, protagonistas, stakeholders, entre otros.
Gutiérrez (2014).

Hacer

Esta fase comprende el llevar a cabo las actividades
planificadas o planes de accién cuidadosa Yy
estratégicamente establecidos en la etapa de planeacién.
Es frecuente encontrar investigaciones en las cuales se
puede ver el uso de herramientas de mejora como graficos
de dispersion, diagrama de Gantt, diagrama de Pareto,
graficos de control, hojas de verificacién, entre otros.
Gutiérrez (2014).

Verificar

Haciendo referencia al nombre aqui es posible evidenciar
los primeros resultados, es conveniente ser prudentes con
esta primera informacion, aln es necesario continuar con
la ejecucion de los planes y trabajos de campo sobre todo
de seguimiento y entrenamiento del personal, si los
resultados iniciales no son los esperados, aqui es donde
estamos a tiempo de realizar el replanteo necesario o
correctivos que permitan nuevamente tomar el rumbo
esperado. Gutiérrez (2014).

Actuar

Representa la Gltima etapa del ciclo de mejora continua, sin
gue esto signifigue que aqui todo termina; es sélo la
culminacion del primer giro, tomando como analogia el
andar de una rueda; la culminacién de este primer ciclo da
lugar al inicio del siguiente bajo la misma metodologia.
Gutiérrez (2014).

25. Presentacion del instrumento al juez:

A continuacién, a usted le presento el cuestionario para la evaluacion de la percepcién del impacto
de la metodologia PHVA sobre la productividad, elaborado por Martin Wanderers Yarmas Valdivia
en el afio 2022. Conforme a los indicadores expuestos, por favor califiquelos segun corresponda.

Criterios de evaluacion.

CATEGORIA CALIFICACION INDICADOR
CLARIDAD 9. No cumple con el criterio | El item no es claro.
El item se El item requiere bastantes modificaciones o
cpn_qprende o unamodificacién muy grande en el uso de las
facilmente, es 10. Bajo Nivel palabras de acuerdo con su significado o por
decir, su laordenacién de estas.
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sintactica y
semantica son

11.

Moderado nivel

Se requiere una modificacion muy especifica
dealgunos de los términos del item.

relacién légica
con la dimension
o indicador que
estamidiendo.

adecuadas.
12. Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis
adecuada.
17. Totalmente en desacuerdo| El item no tiene relacion légica con la
(no cumple con el criterio) | dimensién.
COHERENCIA . . . . . .
El ftem tiene 18. Desacuerdo (bajo nivel de | El item tiene una relacion tangencial /lejana

acuerdo)

conla dimensién.

19.

Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacion moderada con la
dimension que se esta midiendo.

20.

Totalmente de acuerdo
(alto nivel)

El item se encuentra esta relacionado con
ladimensidén que esté midiendo.

El item puede ser eliminado sin que se

17. No cumple con el criterio
RELEVANCIA P vea afectada la medicion de la dimension.
El item es , .
esencial o 18. Bajo Nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro
importante, es item puede estar incluyendo lo gue mide éste.
Sqecizriéj:be Ser 19. Moderado nivel El item es relativamente importante.

20. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

Por favor, leer con detenimiento lo items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracién; asi como

se solicita brindar las observaciones que considere pertinente.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

Variable independiente: Metodologia PHVA.

e Dimensiones del instrumento: Planear-Hacer-Verificar-Actuar
e Objetivos: Evaluar la percepcion de la metodologia PHVA como estandar de trabajo la
Linea de envasado de Cosmético en Sachet, Lima, 2022.

Indicadores item Claridad | Coherencia | Relevancia Observacior:nesl
Recomendaciones
;Considera usted que la
etapa del disefio de planear 4 3 3
Planear y ejecutar la metodologia
PHVA es la correcta?
;Considera usted que los 4 3 3
objetivos y metas
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planificadas son adecuados
a la realidad de la linea?

;Considera usted que el
tiempo de implementacion
del proyecto establecido en
la etapa planear es el
correcto?

Hacer

¢ Considera usted que en la
etapa hacer se ejecuta

correctamente la
implementacion  de la
metodologia PHVA?

¢ Considera usted que hacer
la medicion de la ingenieria
de la linea (UPH vy tools)
contribuye con la busqueda
de optimizar procesos?

; Considera usted que hacer
los controles en el proceso
son de vital importancia y
contribuyen con las BPM?

Verificar

;Considera usted que la
etapa verificar las acciones
tomadas tienen un impacto
positivo en el logro de
objetivos?

;Considera usted que es
correcto verificar
frecuentemente el balance
de la linea, personal y sus
equipos  auxiliares vy
criticos?

;Considera usted que el
proyecto tiene las
verificaciones  necesarias
como para afirmar que se
encuentra mejor
controlado?

Actuar

¢;Considera usted
destacada la actuacion del
equipo experimental de
mejora aunque no se logren
los resultados?

;Considera usted
determinante el actuar del
equipo de mejora sobre el
cambio de mentalidad del
personal de la linea de
produccion?
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;Considera usted que es
importante continuar
actuando y buscar replicarlo | 4 4 4
aprendido en otras lineas y
planta de la organizacién?

Firma del evaluador
Mg. Ommero Romie Trinidad Vargas
DNI: 10690101
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EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar los instrumentos: “Impacto de la
metodologia PHVA en la mejora de la productividad en linea de envasado de desodorante
en sachet, Lima 2022” La evaluacion de los instrumentos es de gran relevancia, el objetivo es
conseguir validez, de manera que los resultados obtenidos a partir de éstos sean utilizados
eficientemente; aportando al quehacer de la ingenieria. Agradezco su valiosa colaboracion.

26. Datos generales del juez.

Nombre del juez:

Mg. Ommero Romie Trinidad Vargas

Grado profesional:

Maestria (X)) Doctor ()

Area de formacion académica:

Clinica ( )
Educativa ( X)

Social ()
Organizacional ( X))

Areas de experiencia profesional:

Docencia e investigacion

Institucién donde labora:

Universidad César Vallejo

Tiempo de experiencia
profesional en el area:

2adafos () Masdeb5afios (X)

Otros

27. Propésito de la evaluacién.

Validar el contenido de los instrumentos, a través del por juicio de expertos.

28. Datos de escala.

Nombre de la prueba

Cuestionario de percepcion de mejora de la productividad con la
metodologia PHVA en la linea de envasado de cosmético en sachet,
Lima, 2022

Autor Martin Wanderers Yarmas Valdivia
Procedencia Lima, Lima.
Administracion Individual

Tiempo de aplicacion

10 minutos aproximadamente por cuestionario

Ambito de aplicacion

Linea de envasado de sachet - Duplex

Significacion

El instrumento servir4 analizar y medir la percepcién que tienen
todas aquellas personas relacionadas con la productividad de la
linea de envasado de cosmético en sachet. Por otro lado, la
informacién recopilada permitira realizar un analisis estadistico para
determinar la correlacion entre las variables cuantitativas:
Metodologia PHVA y Productividad.
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29. Soporte tedrico.

Escala/ Area

Sub-escala
(dimensiones)

Definicion

Productividad
(Variable
dependiente)

La eficiencia es el correcto y planificado uso de los

Eficiencia recursos a nuestra disposicion los cuales seran usados
para un determinado fin Loayza (2016).
Es aquella cualidad de ventaja competitiva que poseen las
Eficacia organizaciones y que el logro de sus objetivos esta

relacionado con qué también hacen uso de esa cualidad
Rojas et al., (2018).

30. Presentacién del instrumento al juez:

A continuacién, a usted le presento el cuestionario para la evaluacion de la percepcion del impacto
de la metodologia PHVA sobre la productividad, elaborado por Martin Wanderers Yarmas Valdivia
en el afio 2022. Conforme a los indicadores expuestos, por favor califiquelos segun corresponda.

Criterios de evaluacion.

decir debe ser

CATEGORIA CALIFICACION INDICADOR

9. No cumple con el criterio | El item no es claro.
CLARIDAD El item requiere bastantes modificaciones o
El item se o unamodificacién muy grande en el uso de las
comprende 10. Bajo Nivel palabras de acuerdo con su significado o por
faciimente, es laordenacion de estas.
decir, su ] o -
sintactica y 11. Moderado nivel Se requiere una modificacion muy especifica
semantica son dealgunos de los términos del item.
adecuadas. 12. Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis

adecuada.
21. Totalmente en desacuerdo| El item no tiene relacién l6gica con la
(no cumple con el criterio) | dimensién.
COHERENCIA . . . L . .
El item tiene 22. Desacuerdo (bajo nivel de | El item tiene una relacion tangencial /lejana
relacion logica acuerdo) conla dimension.
con la dimension ; El item tiene una relacién moderada con la
P 23. Acuerdo (moderado nivel

o indicador que ( ) dimensién que se esta midiendo.
estamidiendo.

24, Totalmente de acuerdo El item se encuentra esta relacionado con

(alto nivel) ladimensidn que estd midiendo.
RELEVANCIA . - .
El ftem es 21. No cumple con el criterio El item puede ser _elllr,nmado sin que se
. vea afectada la medicion de la dimension.

esencial o
importante, es 22. Bajo Nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro

item puede estar incluyendo lo que mide éste.
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incluido.

23. Moderado nivel

El item es relativamente importante.

24. Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido.

Por favor, leer con detenimiento lo items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion; asi como

se solicita brindar las observaciones que considere pertinente.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

Variable independiente: Metodologia PHVA.

e Dimensiones del instrumento: Planear-Hacer-Verificar-Actuar
e Objetivos: Evaluar la percepcion de la metodologia PHVA como estandar de trabajo la
Linea de envasado de Cosmético en Sachet, Lima, 2022.

Indicadores

item

Claridad

Coherencia

Relevancia

Observaciones /
Recomendaciones

Eficiencia

;Considera usted que es
correcto  afirmar que el
personal es mas eficaz a
consecuencia de estar mejor
capacitado?

;Considera usted que el
personal entiende el concepto
de eficacia y cémo ésta
contribuye con la
productividad?

;Considera usted que la
eficacia esta directamente
relacionada con los tiempos
de parada y por lo tanto,
inspeccionar las maquinas
antes del inicio del proceso es
vital?

;Considera usted que se
cuenta con mecanismos de
control eficaces que
minimizan los errores en la
emision de las OT?

;Considera usted que es
correcto  afirmar que Ila
eficacia de la linea es mayor
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con respecto a periodos
anteriores?

Eficacia

;Considera usted que el
personal de la linea realiza
sus operaciones con
eficiencia conforme a los
criterios de BPM vy
productividad?

;Considera usted que los
despejes de linea antes del
inicio  del proceso de
envasado contribuyen con la
eficiencia en general?

;Considera usted que el
personal  entiende  los
conceptos de eficiencia y que
sus acciones contribuyen con
la productividad?

;Considera usted que es
correcto afirmar que son mas
eficientes los controles sobre
los productos no conformes?

;Considera usted que la
envasadora tiene  mayor
eficiencia a consecuencia de
las  mejoras  realizadas
directamente el equipo?

Firma del evaluador
Mg. Ommero Romie Trinidad Vargas
DNI: 10690101
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EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar los instrumentos: “Impacto de la
metodologia PHVA en la mejora de la productividad en linea de envasado de desodorante
en sachet, Lima 2022” La evaluacion de los instrumentos es de gran relevancia, el objetivo es
conseguir validez, de manera que los resultados obtenidos a partir de éstos sean utilizados
eficientemente; aportando al quehacer de la ingenieria. Agradezco su valiosa colaboracion.

31. Datos generales del juez.

Nombre del juez: Mg. Walter Sechuran Fernando Arturo

Grado profesional: Maestria ( X) Doctor ( )

Area de formacion académica:

Clinica ( ) Social ()
Educativa ( X) Organizacional ( X)

Areas de experiencia profesional: | Docencia e investigacion

Institucién donde labora: Universidad César Vallejo

Tiempo de experiencia profesional
en el area:

2adafos () Masdeb5afios (X)

Otros -

32. Propésito de la evaluacién.

Validar el contenido de los instrumentos, a través del por juicio de expertos.

33. Datos de escala.

Nombre de la prueba

Gestion de implementacion de mejora continua PHVA

Autor Martin Wanderers Yarmas Valdivia
Procedencia Lima, Lima.
Administracion Individual

Tiempo de aplicacion

Aproximadamente 04 minutos por frecuencia de verificacion

Ambito de aplicacion

Linea de envasado de sachet - Duplex

Significacion

La implementacién de la metodologia PHVA implica el uso de
diversas herramientas de analisis, seguimiento, control; que buscan
generar y asegurar cambios o mejoras a través de la implantacion
de cuatro fases debidamente estructuradas (Planear, hacer,
verificar y actuar).
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34. Soporte tedrico.

Escala/ Area

Sub-escala
(dimensiones)

Definicion

PHVA
(Variable
independiente)

Planear

El proceso inicia con la etapa de la planeacién, esta
representa la primera fase estratégica, usualmente en esta
etapa se define el proyecto en su totalidad, iniciando por la
vision, diagnéstico, alcance, herramientas de analisis,
planes de accion, protagonistas, stakeholders, entre otros.
Gutiérrez (2014).

Hacer

Esta fase comprende el llevar a cabo las actividades
planificadas o planes de accién cuidadosa Yy
estratégicamente establecidos en la etapa de planeacién.
Es frecuente encontrar investigaciones en las cuales se
puede ver el uso de herramientas de mejora como graficos
de dispersion, diagrama de Gantt, diagrama de Pareto,
graficos de control, hojas de verificacién, entre otros.
Gutiérrez (2014).

Verificar

Haciendo referencia al nombre aqui es posible evidenciar
los primeros resultados, es conveniente ser prudentes con
esta primera informacion, aln es necesario continuar con
la ejecucion de los planes y trabajos de campo sobre todo
de seguimiento y entrenamiento del personal, si los
resultados iniciales no son los esperados, aqui es donde
estamos a tiempo de realizar el replanteo necesario o
correctivos que permitan nuevamente tomar el rumbo
esperado. Gutiérrez (2014).

Actuar

Representa la Gltima etapa del ciclo de mejora continua, sin
gue esto signifigue que aqui todo termina; es sélo la
culminacion del primer giro, tomando como analogia el
andar de una rueda; la culminacién de este primer ciclo da
lugar al inicio del siguiente bajo la misma metodologia.
Gutiérrez (2014).

35. Presentacién del instrumento al juez:

A continuacién, a usted le presento el cuestionario para la evaluacion de la percepcién del impacto
de la metodologia PHVA sobre la productividad, elaborado por Martin Wanderers Yarmas Valdivia
en el afio 2022. Conforme a los indicadores expuestos, por favor califiquelos segun corresponda.

Criterios de evaluacion.

CATEGORIA CALIFICACION INDICADOR
CLARIDAD 13. No cumple con el criterio | El item no es claro.
El item se El item requiere bastantes modificaciones o
cpn_qprende o unamodificacién muy grande en el uso de las
facilmente, es 14. Bajo Nivel palabras de acuerdo con su significado o por
decir, su laordenacién de estas.
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sintactica y
semantica son

15.

Moderado nivel

Se requiere una modificacion muy especifica
dealgunos de los términos del item.

relacién légica
con la dimension
o indicador que
estamidiendo.

acuerdo)

adecuadas.
16. Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis
adecuada.
25. Totalmente en desacuerdo| El item no tiene relacién l6gica con la
(no cumple con el criterio) | dimensién.
COHERENCIA . . . . . .
El item tiene 26. Desacuerdo (bajo nivel de | El item tiene una relacion tangencial /lejana

conla dimensién.

27.

Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacion moderada con la
dimension que se esta midiendo.

28.

Totalmente de acuerdo
(alto nivel)

El item se encuentra esta relacionado con
ladimensidén que esté midiendo.

RELEVANCIA
El item es
esencialo
importante, es
decir debe ser
incluido.

25. No cumple con el criterio El item puede ser eliminado sin que se
veaafectada la medicién de la dimensién.

26. Bajo Nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro
itempuede estar incluyendo lo que mide éste.

27. Moderado nivel El item es relativamente importante.

28. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

Por favor, leer con detenimiento lo items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracién; asi como

se solicita brindar las observaciones que considere pertinente.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel
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Variable independiente: Metodologia PHVA.

e Dimensiones del instrumento: Planear-Hacer-Verificar-Actuar
e Objetivos: Evaluar la percepcion de la metodologia PHVA como estandar de trabajo la Linea de envasado de Cosmético en Sachet, Lima, 2022.

Observaciones /

Documentario

Documentos Planificados

Dimensiones Indicadores Férmulas Escala | Claridad | Coherencia | Relevancia
Recomendaciones
% Cumplimiento Capacitaciones Realizadas
Planear del Programa de 100% | Razé6n |4 4 3
Capacitaciones Capacitaciones Programadas
% Loaro de Actividades Realizadas
Hacer gb.egﬂvos 100% | Razén |4 4 3
) Actividades Programadas
. Objetivos Alcanzados
0,
Verificar /"PrE(;"teonoe' 100% | Razén |4 4 3
y Objetivos Planificados
% L Documentos Implementados
Actuar 0 -0gro 100% | Razén |4 4 4

y LA st e
¢ Pt M

-

Firma del evaluador
Mg. Walter Sechuran Fernando Arturo

DNI: 10003475
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EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar los instrumentos: “Impacto de la
metodologia PHVA en la mejora de la productividad en linea de envasado de desodorante
en sachet, Lima 2022” La evaluacién de los instrumentos es de gran relevancia, el objetivo es
conseguir validez, de manera que los resultados obtenidos a partir de éstos sean utilizados
eficientemente; aportando al quehacer de la ingenieria. Agradezco su valiosa colaboracion.

36. Datos generales del juez.

Nombre del juez: | Mg. Walter Sechuran Fernando Arturo

Grado profesional: Maestria ( X) Doctor ( )

Area de formacién académica:

Clinica ( ) Social ()
Educativa ( X) Organizacional ( X)

Areas de experiencia profesional: | Docencia e investigacion

Institucién donde labora: Universidad César Vallejo

Tiempo de experiencia
profesional en el area:

2a4afios () Masdeb5afios (X)

Otros -

37. Propésito de la evaluacion.

Validar el contenido de los instrumentos, a través del por juicio de expertos.

38. Datos de escala.

Nombre de la prueba

Formato para registro de control de eficiencia de 6rdenes de trabajo

Autor Martin Wanderers Yarmas Valdivia
Procedencia Lima, Lima.
Administracién Individual

Tiempo de aplicacién

Aproximadamente 04 minutos por frecuencia de verificacion

Ambito de aplicacion

Linea de envasado de sachet - Dlplex

Significacion

El instrumento servira para recopilar informacion de parametros de
proceso directamente relacionados con la eficiencia de la linea
duplex. Posteriormente, los datos seran analizados y procesados
estadisticamente para evaluar posibles recurrencias o comprobar el
impacto de las acciones de mejora realizadas.
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39. Soporte tedrico.

Escala/ Area

Sub-escala
(dimensiones)

Definicion

Productividad
(Variable
dependiente)

La eficiencia es el correcto y planificado uso de los recursos

Eficiencia a nuestra disposicion los cuales seran usados para un
determinado fin Loayza (2016).
Es aquella cualidad de ventaja competitiva que poseen las
Eficacia organizaciones y que el logro de sus objetivos esta

relacionado con qué también hacen uso de esa cualidad
Rojas et al., (2018).

40. Presentacién del instrumento al juez:

A continuacién, a usted le presento el cuestionario para la evaluacion de la percepcién del impacto
de la metodologia PHVA sobre la productividad, elaborado por Martin Wanderers Yarmas Valdivia
en el afio 2022. Conforme a los indicadores expuestos, por favor califiquelos segin corresponda.

Criterios de evaluacion.

semantica son

CATEGORIA CALIFICACION INDICADOR
17. No cumple con el criterio | El item no es claro.

CLARIDAD El ftem requiere bastantes modificaciones o
El item se L unamodificacién muy grande en el uso de las
comprende 18. Bajo Nivel palabras de acuerdo con su significado o por
faciimente, es laordenacién de estas.
decir, su ) ., -
sintactica y 19. Moderado nivel Se requiere una modificacion muy especifica

dealgunos de los términos del item.

relacién logica
con la dimension
o indicador que
estamidiendo.

acuerdo)

adecuadas. 20. Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis
adecuada.
29. Totalmente en desacuerdo| El item no tiene relacion Idgica con la
(no cumple con el criterio) | dimensién.
COHERENCIA . . . L, . .
El item tiene 30. Desacuerdo (bajo nivel de | El item tiene una relacion tangencial /lejana

conla dimension.

31.

Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacién moderada con la
dimension que se esta midiendo.

32.

Totalmente de acuerdo
(alto nivel)

El item se encuentra esta relacionado con
ladimensién que esta midiendo.

RELEVANCIA
El item es
esencialo
importante, es
decir debe ser

29.

No cumple con el criterio

El item puede ser eliminado sin que se
veaafectada la medicién de la dimensién.

30.

Bajo Nivel

El item tiene alguna relevancia, pero otro
itempuede estar incluyendo lo que mide éste.
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incluido. 31. Moderado nivel

El item es relativamente importante.

32. Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido.

Por favor, leer con detenimiento lo items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion; asi como

se solicita brindar las observaciones que considere pertinente.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel
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Variable dependiente: Productividad.

¢ Dimensiones: Eficiencia (Primera dimension).
e Objetivos: Recopilar informacién de parametros de proceso directamente relacionados con la eficiencia de la linea duplex. Posteriormente, los
datos serdn analizados y procesados estadisticamente para evaluar posibles recurrencias o comprobar el impacto de las acciones de mejora

realizadas.

FORMATO PARA REGISTRO DE CONTROL DE EFICIENCIA DE
ORDENES DE TRABAJO

GRUPO GOLPES | GOLPES PROD. PROD. .
MES | DE OT | TEORICOS | REALES | PLANIFICADA | REAL PAFE’Q)DAS EF'IS'Ei'\iC'A Claridad | Coherencia | Relevancia RObservag'or.‘eS/
TRABAJO (MIN) (MIN) (TIRAS) (TIRAS) ecomendaciones
4 4 3
Comentarios:
- L

Firma del evaluador

Mg. Walter Sechuran Fernando Arturo

DNI: 10003475
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EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar los instrumentos: “Impacto de la
metodologia PHVA en la mejora de la productividad en linea de envasado de desodorante
en sachet, Lima 2022” La evaluacién de los instrumentos es de gran relevancia, el objetivo es
conseguir validez, de manera que los resultados obtenidos a partir de éstos sean utilizados
eficientemente; aportando al quehacer de la ingenieria. Agradezco su valiosa colaboracion.

41. Datos generales del juez.

Nombre del juez: | Mg. Walter Sechuran Fernando Arturo

Grado profesional: Maestria ( X) Doctor ( )

Area de formacién académica:

Clinica ( ) Social ()
Educativa ( X) Organizacional ( X)

Areas de experiencia profesional: | Docencia e investigacion

Institucién donde labora: Universidad César Vallejo

Tiempo de experiencia profesional
en el area:

2ad4afios () Masdeb5afios (X)

Otros -

42. Propésito de la evaluacion.

Validar el contenido de los instrumentos, a través del por juicio de expertos.

43. Datos de escala.

Nombre de la prueba

Formato para registro de control de eficacia de érdenes de trabajo

Autor Martin Wanderers Yarmas Valdivia
Procedencia Lima, Lima.
Administracion Individual

Tiempo de aplicacién

Aproximadamente 04 minutos por frecuencia de verificacién

Ambito de aplicacion

Linea de envasado de sachet - Duplex

Significacion

El instrumento servira para recopilar informacion de parametros de
proceso directamente relacionados con la eficacia de la linea
diplex. Posteriormente, los datos seran analizados y procesados
estadisticamente para evaluar posibles recurrencias o comprobar el
impacto de las acciones de mejora realizadas.
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44. Soporte tedrico.

Escala/ Area

Sub-escala
(dimensiones)

Definicion

Productividad
(Variable
dependiente)

La eficiencia es el correcto y planificado uso de los

Eficiencia recursos a nuestra disposicion los cuales seran usados
para un determinado fin Loayza (2016).
Es aquella cualidad de ventaja competitiva que poseen las
Eficacia organizaciones y que el logro de sus objetivos esta

relacionado con qué también hacen uso de esa cualidad
Rojas et al., (2018).

45, Presentacion del instrumento al juez:

A continuacién, a usted le presento el cuestionario para la evaluacion de la percepcion del impacto
de la metodologia PHVA sobre la productividad, elaborado por Martin Wanderers Yarmas Valdivia
en el afio 2022. Conforme a los indicadores expuestos, por favor califiquelos segun corresponda.

Criterios de evaluacion.

relacién légica
con la dimension
o indicador que
estamidiendo.

acuerdo)

CATEGORIA CALIFICACION INDICADOR
21. No cumple con el criterio | El item no es claro.
CLARIDAD El item requiere bastantes modificaciones o
El item se o unamodificacion muy grande en el uso de las
comprende 22. Bajo Nivel palabras de acuerdo con su significado o por
faciimente, es laordenacién de estas.
decir, su . e -
sintactica y 23. Moderado nivel Se requiere una modificacion muy especifica
semantica son dealgunos de los términos del item.
adecuadas. 24. Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis
adecuada.
33. Totalmente en desacuerdo| El item no tiene relacién I6gica con la
(no cumple con el criterio) | dimensién.
COHERENCIA L , . . . .
El ftem tiene 34. Desacuerdo (bajo nivel de | El item tiene una relacidén tangencial /lejana

conla dimension.

35.

Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacion moderada con la
dimension que se esta midiendo.

36.

Totalmente de acuerdo
(alto nivel)

El item se encuentra esta relacionado con
ladimensién que esta midiendo.

RELEVANCIA
El item es
esencialo
importante, es
decir debe ser

33.

No cumple con el criterio

El item puede ser eliminado sin que se
veaafectada la medicion de la dimensién.

34.

Bajo Nivel

El item tiene alguna relevancia, pero otro
itempuede estar incluyendo lo que mide éste.
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incluido. 35. Moderado nivel

El item es relativamente importante.

36. Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido.

Por favor, leer con detenimiento lo items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion; asi como

se solicita brindar las observaciones que considere pertinente.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel
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Variable dependiente: Productividad.

Dimensiones del instrumento: Eficacia (segunda dimension).
Objetivos: Recopilar informacion de parametros de proceso directamente relacionados con la eficacia de la linea diplex. Posteriormente, los datos
seran analizados y procesados estadisticamente para evaluar posibles recurrencias o comprobar el impacto de las acciones de mejora realizadas.

FORMATO PARA REGISTRO DE CONTROL DE EFICACIA
DE ORDENES DE TRABAJO

Claridad

Coherencia

Relevancia

Observaciones /
Recomendaciones

GRUPO DE oT CANTIDAD | CANTIDAD
MES | tRABAJO | PROGRAMADA | TEORICA REAL EFICACIA
Comentarios
¢ - s "i

"
-

Firma del evaluador
Mg. Walter Sechuran Fernando Arturo
DNI: 10003475
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Informacion complementaria.

Célculo del indicador de eficiencia de la matriz de consistencia.

Variable | Problema General Objetivo General Hipdtesis General  Dimensiones | Técnicas Instrumentos Desarrollo de Indicadores Meta
io Ficha de Capacitaciones Realizadas

< Planificar Cc):bsert\./ta?on Recoleccion de d — 100% | 97%
I uantiiativa Datos Capacitaciones Programadas
© : Ficha de . .
2 ¢ Cudl es el impacto de la | Determinar el impacto de La metci)g?)fgt:\ PHVA Observacion Recoleccion de Actividades Realizadas , 97%
s metodologia PHVA enla | la metodologia PHVA en significativamente en la Hacer Cuantitativa | Datos — 100%
8 mejora de la la mejora de la mejora de la Cronémetro Actividades Programadas 97%
D ) - s .
? produc;tlr:/\lgzg degélgea de produi:ﬁzi;ﬂgea de productividad en linea de Observacion Ficha de o .
2 envasado de . Cuantitativa / Recoleccion de Objetivos Alcanzados ., | 9%
S desodorante en sachet desodorante en sachet Verificar - 100%
2 Lima 20227 Lima 2022 ’ | desodorante en sachet, Recoleccion Datos — :
g ' ' Lima 2022. factual Hojas de Verificacion Objetivos Planificados 97%
e - Ficha de D 0
@ ocumentos Implementados 97%
2 Actuar gbse{\{a;: |on| Recoleccion de P : 100%
= uantiativa Datos Documentos Planificados 97%

Variable | Problema Especifico | Objetivo Especifico | Hipdtesis Especifica S (Cantidad de unidades producidas por

i OT) x
¢, Cual es el impacto de la | Determinar el impacto de La met(i):](‘))fg:u PHVA Observacion Ficha de (Golpes por mil)’1ut 0 Reales) - 97%

- metodologia PHVA en la | la metodologia PHVA en C S Cuantitativa / y o
§ mejora de la eficiencia en | la mejora de la eficiencia r:;gg:gcj;“l’:n;ﬁggig l:n Eficiencia Recoleccion Reco[I)eact(g:n de 2 (horas de parada x 60) 100%
2 linea de envasadode | en linea de envasado de IiJnea de envasado de factual S (Cantidad de unidades programadas por
g desodorante en sachet, desodorante en sachet, o
S . : desodorante en sachet, OT) x 97%
o Lima 20227 Lima 2022. Li K -
£ ima 2022 (Golpes por minuto tedricos)
g ¢ Cual es el impacto de la | Determinar el impacto de La metodologia PHVA
S i i1 i i 0
% metodologia PHVA en la | la metodologia PHVA en i niﬂcz;trir\]/ Z?r:)(ta?wte enla Observacién Ficha de 2 Cantidad de unidades producidas por OT) 7%
S mejora de la eficaciaen | la mejora de la eficacia or ) , Cuantitativa / Recoleccion de o
2 mejora de la eficacia en Eficacia 100%
b linea de envasado de en linea de envasado de linea de envasado de Recoleccion Datos Cani .
Q desodorante en sachet, | desodorante en sachet, factual Hojas de Verificacion 2 Cantidad de unidades programadas por 0.97

Lima 20227

Lima 2022.

desodorante en sachet,
Lima 2022.

oT)
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EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar los instrumentos: “Impacto de la
metodologia PHVA en la mejora de la productividad en linea de envasado de desodorante
en sachet, Lima 2022” La evaluacién de los instrumentos es de gran relevancia, el objetivo es
conseguir validez, de manera que los resultados obtenidos a partir de éstos sean utilizados
eficientemente; aportando al quehacer de la ingenieria. Agradezco su valiosa colaboracion.

46. Datos generales del juez.

Nombre del juez: | Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont

Grado profesional: Maestria ( ) Doctor ( )

Area de formacién académica:

Clinica ( ) Social ()
Educativa ( X) Organizacional ( X)

Areas de experiencia profesional: | Ingeniero Industrial

Institucién donde labora:

Universidad Nacional Autbnoma de Tayacaja Daniel
Hernandez Morillo UNAT — Docente principal

Tiempo de experiencia profesional
en el area:

2ad4afios () Masdeb5afios (X)

Otros -

47. Propésito de la evaluacion.

Validar el contenido de los instrumentos, a través del por juicio de expertos.

48. Datos de escala.

Nombre de la prueba

Gestidn de implementacion de mejora continua PHVA

Autor Martin Wanderers Yarmas Valdivia
Procedencia Lima, Lima.
Administracion Individual

Tiempo de aplicacion

Aproximadamente 04 minutos por frecuencia de verificacion

Ambito de aplicacion

Linea de envasado de sachet - Duplex

Significacion

La implementaciéon de la metodologia PHVA implica el uso de
diversas herramientas de andlisis, seguimiento, control; que buscan
generar y asegurar cambios o mejoras a través de la implantacion
de cuatro fases debidamente estructuradas (Planear, hacer,
verificar y actuar).
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49. Soporte tedrico.

Escala/ Area

Sub-escala
(dimensiones)

Definicion

PHVA
(Variable
independiente)

Planear

El proceso inicia con la etapa de la planeacién, esta
representa la primera fase estratégica, usualmente en esta
etapa se define el proyecto en su totalidad, iniciando por la
vision, diagnéstico, alcance, herramientas de analisis,
planes de accion, protagonistas, stakeholders, entre otros.
Gutiérrez (2014).

Hacer

Esta fase comprende el llevar a cabo las actividades
planificadas o planes de accién cuidadosa Yy
estratégicamente establecidos en la etapa de planeacién.
Es frecuente encontrar investigaciones en las cuales se
puede ver el uso de herramientas de mejora como graficos
de dispersion, diagrama de Gantt, diagrama de Pareto,
graficos de control, hojas de verificacién, entre otros.
Gutiérrez (2014).

Verificar

Haciendo referencia al nombre aqui es posible evidenciar
los primeros resultados, es conveniente ser prudentes con
esta primera informacion, aln es necesario continuar con
la ejecucion de los planes y trabajos de campo sobre todo
de seguimiento y entrenamiento del personal, si los
resultados iniciales no son los esperados, aqui es donde
estamos a tiempo de realizar el replanteo necesario o
correctivos que permitan nuevamente tomar el rumbo
esperado. Gutiérrez (2014).

Actuar

Representa la Gltima etapa del ciclo de mejora continua, sin
gue esto signifigue que aqui todo termina; es sélo la
culminacion del primer giro, tomando como analogia el
andar de una rueda; la culminacién de este primer ciclo da
lugar al inicio del siguiente bajo la misma metodologia.
Gutiérrez (2014).

50. Presentacién del instrumento al juez:

A continuacién, a usted le presento el cuestionario para la evaluacion de la percepcién del impacto
de la metodologia PHVA sobre la productividad, elaborado por Martin Wanderers Yarmas Valdivia
en el afio 2022. Conforme a los indicadores expuestos, por favor califiquelos segun corresponda.

Criterios de evaluacion.

CATEGORIA CALIFICACION INDICADOR
CLARIDAD 25. No cumple con el criterio | El item no es claro.
El item se El item requiere bastantes modificaciones o
cpn_qprende o unamodificacién muy grande en el uso de las
facilmente, es 26. Bajo Nivel palabras de acuerdo con su significado o por
decir, su laordenacién de estas.
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sintactica y
semantica son

27.

Moderado nivel

Se requiere una modificacion muy especifica
dealgunos de los términos del item.

relacién légica
con la dimension
o indicador que
estamidiendo.

acuerdo)

adecuadas.
28. Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis
adecuada.
37. Totalmente en desacuerdo| El item no tiene relacién l6gica con la
(no cumple con el criterio) | dimensién.
COHERENCIA . . . . . .
El ftem tiene 38. Desacuerdo (bajo nivel de | El item tiene una relacion tangencial /lejana

conla dimensién.

39.

Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacion moderada con la
dimension que se esta midiendo.

40.

Totalmente de acuerdo
(alto nivel)

El item se encuentra esta relacionado con
ladimensidén que esté midiendo.

RELEVANCIA
El item es
esencialo
importante, es
decir debe ser
incluido.

37. No cumple con el criterio El item puede ser eliminado sin que se
veaafectada la medicién de la dimensién.

38. Bajo Nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro
itempuede estar incluyendo lo que mide éste.

39. Moderado nivel El item es relativamente importante.

40. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

Por favor, leer con detenimiento lo items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracién; asi como

se solicita brindar las observaciones que considere pertinente.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

171




Variable independiente: Metodologia PHVA.

e Dimensiones del instrumento: Planear-Hacer-Verificar-Actuar
e Objetivos: Evaluar la percepcion de la metodologia PHVA como estandar de trabajo la Linea de envasado de Cosmético en Sachet, Lima, 2022.

Observaciones /

Dimensiones Indicadores Férmulas Escala | Claridad | Coherencia | Relevancia .
Recomendaciones
% Cumplimiento Capacitaciones Realizadas
Planear del Programa de 100% | Razon 4 4 3
Capacitaciones Capacitaciones Programadas
Actividades Realizadas
0,
Hacer /g)lapeq[roode 100% | Razén 4 4 3
Jetvos Actividades Programadas
= Objetivos Alcanzados
0,
Verificar /"PEX'K’ f'e' 100% | Razon 4 4 3
royecto Objetivos Planificados
% L Documentos Implementados
Actuar 0 -0gro 100% | Razén 4 4 4

Documentario

Documentos Planificados

SINACYT - REGISTRO REGINA 15697

Firma del evaluador

Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont

DNI: 08698815
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EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar los instrumentos: “Impacto de la
metodologia PHVA en la mejora de la productividad en linea de envasado de desodorante
en sachet, Lima 2022” La evaluacién de los instrumentos es de gran relevancia, el objetivo es
conseguir validez, de manera que los resultados obtenidos a partir de éstos sean utilizados
eficientemente; aportando al quehacer de la ingenieria. Agradezco su valiosa colaboracion.

51. Datos generales del juez.

Nombre del juez: | Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont

Grado profesional: Maestria ( ) Doctor ( )

Area de formacién académica:

Clinica ( ) Social ()
Educativa ( X) Organizacional ( X)

Areas de experiencia profesional: | Ingeniero Industrial

Institucién donde labora:

Universidad Nacional Autbnoma de Tayacaja Daniel
Hernandez Morillo UNAT — Docente principal

Tiempo de experiencia
profesional en el area:

2ad4afios () Masde5afos (X)

Otros -

52. Propésito de la evaluacién.

Validar el contenido de los instrumentos, a través del por juicio de expertos.

53. Datos de escala.

Nombre de la prueba

Formato para registro de control de eficiencia de 6rdenes de trabajo

Autor Martin Wanderers Yarmas Valdivia
Procedencia Lima, Lima.
Administracion Individual

Tiempo de aplicacion

Aproximadamente 04 minutos por frecuencia de verificacion

Ambito de aplicacion

Linea de envasado de sachet - Dlplex

Significacion

El instrumento servira para recopilar informaciéon de parametros de
proceso directamente relacionados con la eficiencia de la linea
duplex. Posteriormente, los datos seran analizados y procesados
estadisticamente para evaluar posibles recurrencias o comprobar el
impacto de las acciones de mejora realizadas.
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54. Soporte tedrico.

Escala/ Area

Sub-escala
(dimensiones)

Definiciéon

Productividad
(Variable
dependiente)

La eficiencia es el correcto y planificado uso de los recursos

Eficiencia a nuestra disposicién los cuales seran usados para un
determinado fin Loayza (2016).
Es aquella cualidad de ventaja competitiva que poseen las
Eficacia organizaciones y que el logro de sus objetivos esta

relacionado con qué también hacen uso de esa cualidad
Rojas et al., (2018).

55. Presentacion del instrumento al juez:

A continuacion, a usted le presento el cuestionario para la evaluacion de la percepcion del impacto
de la metodologia PHVA sobre la productividad, elaborado por Martin Wanderers Yarmas Valdivia
en el afio 2022. Conforme a los indicadores expuestos, por favor califiquelos segun corresponda.

Criterios de evaluacion.

sintactica y
semantica son

31.

Moderado nivel

CATEGORIA CALIFICACION INDICADOR
29. No cumple con el criterio | El item no es claro.
CLARIDAD El item requiere bastantes modificaciones o
El item se o unamodificacién muy grande en el uso de las
comprende 30. Bajo Nivel palabras de acuerdo con su significado o por
facilmente, es laordenacién de estas.
decir, su

Se requiere una modificacién muy especifica
dealgunos de los términos del item.

relacion logica
con la dimension
o indicador que
estamidiendo.

acuerdo)

adecuadas. 32 Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis
adecuada.
41. Totalmente en desacuerdo| El item no tiene relacion logica con la
(no cumple con el criterio) | dimension.
COHERENCIA L . . . . .
El item tiene 42. Desacuerdo (bajo nivel de | El item tiene una relacién tangencial /lejana

conla dimension.

43.

Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacién moderada con la
dimension que se esta midiendo.

44,

Totalmente de acuerdo
(alto nivel)

El item se encuentra esta relacionado con
ladimensién que est4 midiendo.

RELEVANCIA
El item es

41,

No cumple con el criterio

El item puede ser eliminado sin que se
veaafectada la medicion de la dimensién.
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esencialo 42. Baio Nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro
importante, es - bay ; : o
) itempuede estar incluyendo lo gue mide éste.
decir debe ser
incluido. 43. Moderado nivel El item es relativamente importante.
44, Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

Por favor, leer con detenimiento lo items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracién; asi como

se solicita brindar las observaciones que considere pertinente.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel
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Variable dependiente: Productividad.

¢ Dimensiones: Eficiencia (Primera dimension).
e Objetivos: Recopilar informacién de parametros de proceso directamente relacionados con la eficiencia de la linea duplex. Posteriormente, los
datos serdn analizados y procesados estadisticamente para evaluar posibles recurrencias o comprobar el impacto de las acciones de mejora

realizadas.

FORMATO PARA REGISTRO DE CONTROL DE EFICIENCIA DE
ORDENES DE TRABAJO

GRUPO GOLPES | GOLPES PROD. PROD. .
MES | DE | OT | TEORICOS | REALES | PLANIFICADA | REAL PAFE’Q)DAS EF'IS'Ei'\iC'A Claridad | Coherencia | Relevancia RObservag'or.‘es /
TRABAJO (MIN) (MIN) (TIRAS) (TIRAS) ecomendaciones
4 4 4

Comentarios:

SINACYT - REGISTRO REGINA 15697

Firma del evaluador

Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont

DNI: 08698815
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EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar los instrumentos: “Impacto de la
metodologia PHVA en la mejora de la productividad en linea de envasado de desodorante
en sachet, Lima 2022” La evaluacién de los instrumentos es de gran relevancia, el objetivo es
conseguir validez, de manera que los resultados obtenidos a partir de éstos sean utilizados
eficientemente; aportando al quehacer de la ingenieria. Agradezco su valiosa colaboracion.

56. Datos generales del juez.

Nombre del juez: | Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont

Grado profesional: Maestria ( ) Doctor ( )

Area de formacién académica:

Clinica ( ) Social ()
Educativa ( X) Organizacional ( X)

Areas de experiencia profesional: | Ingeniero Industrial

Institucién donde labora:

Universidad Nacional Autbnoma de Tayacaja Daniel
Hernandez Morillo UNAT — Docente principal

Tiempo de experiencia profesional
en el area:

2ad4afios () Masdeb5afios (X)

Otros -

57. Propésito de la evaluacién.

Validar el contenido de los instrumentos, a través del por juicio de expertos.

58. Datos de escala.

Nombre de la prueba

Formato para registro de control de eficacia de érdenes de trabajo

Autor Martin Wanderers Yarmas Valdivia
Procedencia Lima, Lima.
Administracion Individual

Tiempo de aplicacion

Aproximadamente 04 minutos por frecuencia de verificacion

Ambito de aplicacion

Linea de envasado de sachet - Duplex

Significacion

El instrumento servira para recopilar informacion de parametros de
proceso directamente relacionados con la eficacia de la linea
diplex. Posteriormente, los datos seran analizados y procesados
estadisticamente para evaluar posibles recurrencias o comprobar el
impacto de las acciones de mejora realizadas.
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59. Soporte tedrico.

Escala/ Area

Sub-escala
(dimensiones)

Definicion

Productividad
(Variable
dependiente)

La eficiencia es el correcto y planificado uso de los

Eficiencia recursos a nuestra disposicion los cuales seran usados
para un determinado fin Loayza (2016).
Es aquella cualidad de ventaja competitiva que poseen las
Eficacia organizaciones y que el logro de sus objetivos esta

relacionado con qué también hacen uso de esa cualidad
Rojas et al., (2018).

60. Presentacién del instrumento al juez:

A continuacién, a usted le presento el cuestionario para la evaluacion de la percepcion del impacto
de la metodologia PHVA sobre la productividad, elaborado por Martin Wanderers Yarmas Valdivia
en el afio 2022. Conforme a los indicadores expuestos, por favor califiquelos segin corresponda.

Criterios de evaluacion.

relacién légica
con la dimension
o indicador que
estamidiendo.

acuerdo)

CATEGORIA CALIFICACION INDICADOR
33. No cumple con el criterio | El item no es claro.
CLARIDAD El item requiere bastantes modificaciones o
El item se o unamodificacion muy grande en el uso de las
comprende 34. Bajo Nivel palabras de acuerdo con su significado o por
faciimente, es laordenacién de estas.
decir, su . e -
sintactica y 35. Moderado nivel Se requiere una modificacion muy especifica
semantica son dealgunos de los términos del item.
adecuadas. 36. Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis
adecuada.
45, Totalmente en desacuerdo| El item no tiene relacion légica con la
(no cumple con el criterio) | dimensién.
COHERENCIA L , . . . .
El ftem tiene 46. Desacuerdo (bajo nivel de | El item tiene una relacion tangencial /lejana

conla dimension.

47.

Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacion moderada con la
dimension que se esta midiendo.

48.

Totalmente de acuerdo
(alto nivel)

El item se encuentra esta relacionado con
ladimensién que esta midiendo.

RELEVANCIA
El item es
esencialo
importante, es
decir debe ser

45,

No cumple con el criterio

El item puede ser eliminado sin que se
veaafectada la medicion de la dimensién.

46.

Bajo Nivel

El item tiene alguna relevancia, pero otro
itempuede estar incluyendo lo que mide éste.
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incluido. 47. Moderado nivel

El item es relativamente importante.

48. Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido.

Por favor, leer con detenimiento lo items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion; asi como

se solicita brindar las observaciones que considere pertinente.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel
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Variable dependiente: Productividad.

Dimensiones del instrumento: Eficacia (segunda dimension).
Objetivos: Recopilar informacion de parametros de proceso directamente relacionados con la eficacia de la linea duplex. Posteriormente, los datos
seran analizados y procesados estadisticamente para evaluar posibles recurrencias o comprobar el impacto de las acciones de mejora realizadas.

FORMATO PARA REGISTRO DE CONTROL DE EFICACIA

DE ORDENES DE TRABAJO

GRUPO DE oT CANTIDAD | CANTIDAD
MES | TRABAJO | PROGRAMADA | TEORICA REAL | EFICACIA
Comentarios

SINACYT - REGISTRO REGINA 15697

Firma del evaluador
Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont
DNI: 08698815

Claridad

Coherencia

Relevancia

Observaciones /
Recomendaciones
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Informacion complementaria.

Célculo del indicador de eficiencia de la matriz de consistencia.

Variable | Problema General Objetivo General Hipotesis General Dimensiones | Técnicas Instrumentos Desarrollo de Indicadores Meta
i Ficha de Capacitaciones Realizadas
§ Planificar (ébse;\./tactz'lon Recoleccion de — 100% | 97%
I uanitativa Datos Capacitaciones Programadas
8 i Ficha de
2 ¢ Cual es el impacto de la | Determinar el impacto de La met(.)do'ogt'a PHVA Observacion Recoleccion de Actividades Realizadas 97%
o metodologia PHVA en la | la metodologia PHVAen | . 'MPactd Hacer g 100%
R~ : . significativamente en la Cuantitativa Datos —
9 0
% mejora de la la mejora de la mejora de la Cronémetro Actividades Programadas 97%
? produc:::/\lgzg dec:wdlgea de produtglr:/\llizgfgczglea de productividad en linea de Observacion Ficha de . .
o envasado de . Cuantitativa / Recoleccion de Objetivos Alcanzados o | 9%
= desodorante en sachet, | desodorante en sachet, Verificar . 100%
KT} Lima 20227 Lima 2022 desodorante en sachet, Recoleccion Datos — -
g ' : Lima 2022. factual Hojas de Verificacion Objetivos Planificados 97%
> - Ficha de D 0
@ ocumentos Implementados 97%
2 Actuar C();bser\_/aqon Recoleccion de P . 100%
= uantitativa Datos Documentos Planificados 97%
Variable | Problema Especifico | Objetivo Especifico | Hipdtesis Especifica S (Cantidad de unidades producidas por
i OT) x
¢ Cudl es el impacto de la | Determinar el impacto de La met(i):](‘))g)g: PHVA Observacién Ficha de (Golpes por mi?wuto Reales) - 97%
s metodologia PHVA enla | 1a metodologia PHVA en significativamente en la Eficiencia Cuaniitativa Recoleccion de > (horas de parada x 60) 100%
= mejora de la eficiencia en | la mejora de la eficiencia ! L Recoleccién
= : . mejora de la eficiencia en Datos
= linea de envasadode | enlinea de envasado de linea de envasado de factual S (Cantidad de unidades programadas por
S desodorante en sachet, | desodorante en sachet, desodorante en sachet OT) x 97Y%
8 Lima 20227 Lima 2022. i ' / - ’
S ima 2022 (Golpes por minuto tedricos)
g ; Cuél es el impacto de la | Determinar el impacto de Lametodologia PHVA
[ 4 . . . . o
% metodologia PHVA en la | la metodologia PHVA en s niﬁcaltriT\]/ Z?:éite enla Observacién Ficha de 2 Cantidad de unidades producidas por OT) 7%
S mejora de la eficaciaen | la mejora de la eficacia mg'ora de la eficacia en Eficacia Cuantitativa / Recoleccion de 100%
S linea de envasadode | enlinea de envasado de i nJea de envasado de Recoleccién Datos Cantidad d idad q °
o desodorante en sachet, | desodorante en sachet, factual Hojas de Verificacion | 2 Cantidad de unidades programadas por 0.97

Lima 20227

Lima 2022.

desodorante en sachet,
Lima 2022.

oT)
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EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar los instrumentos: “Impacto de la
metodologia PHVA en la mejora de la productividad en linea de envasado de desodorante
en sachet, Lima 2022” La evaluacién de los instrumentos es de gran relevancia, el objetivo es
conseguir validez, de manera que los resultados obtenidos a partir de éstos sean utilizados
eficientemente; aportando al quehacer de la ingenieria. Agradezco su valiosa colaboracion.

61. Datos generales del juez.

Nombre del juez: | Mg. Ommero Romie Trinidad Vargas

Grado profesional: Maestria ( X) Doctor ( )

Area de formacién académica:

Clinica ( ) Social ()
Educativa ( X) Organizacional ( X)

Areas de experiencia profesional: | Docencia e investigacion

Institucién donde labora: | Universidad César Vallejo

Tiempo de experiencia profesional
en el area:

2ad4afios () Masdeb5afios (X)

Otros -

62. Propésito de la evaluacion.

Validar el contenido de los instrumentos, a través del por juicio de expertos.

63. Datos de escala.

Nombre de la prueba

Gestidn de implementacion de mejora continua PHVA

Autor Martin Wanderers Yarmas Valdivia
Procedencia Lima, Lima.
Administracion Individual

Tiempo de aplicacién

Aproximadamente 04 minutos por frecuencia de verificacién

Ambito de aplicacion

Linea de envasado de sachet - Duplex

Significacion

La implementacién de la metodologia PHVA implica el uso de
diversas herramientas de andlisis, seguimiento, control; que buscan
generar y asegurar cambios o mejoras a través de la implantacién
de cuatro fases debidamente estructuradas (Planear, hacer,
verificar y actuar).
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64. Soporte tedrico.

Escala/ Area

Sub-escala
(dimensiones)

Definicion

PHVA
(Variable
independiente)

Planear

El proceso inicia con la etapa de la planeacién, esta
representa la primera fase estratégica, usualmente en esta
etapa se define el proyecto en su totalidad, iniciando por la
vision, diagnéstico, alcance, herramientas de analisis,
planes de accion, protagonistas, stakeholders, entre otros.
Gutiérrez (2014).

Hacer

Esta fase comprende el llevar a cabo las actividades
planificadas o planes de accién cuidadosa Yy
estratégicamente establecidos en la etapa de planeacién.
Es frecuente encontrar investigaciones en las cuales se
puede ver el uso de herramientas de mejora como graficos
de dispersion, diagrama de Gantt, diagrama de Pareto,
graficos de control, hojas de verificacién, entre otros.
Gutiérrez (2014).

Verificar

Haciendo referencia al nombre aqui es posible evidenciar
los primeros resultados, es conveniente ser prudentes con
esta primera informacion, aln es necesario continuar con
la ejecucion de los planes y trabajos de campo sobre todo
de seguimiento y entrenamiento del personal, si los
resultados iniciales no son los esperados, aqui es donde
estamos a tiempo de realizar el replanteo necesario o
correctivos que permitan nuevamente tomar el rumbo
esperado. Gutiérrez (2014).

Actuar

Representa la Gltima etapa del ciclo de mejora continua, sin
gue esto signifigue que aqui todo termina; es sélo la
culminacion del primer giro, tomando como analogia el
andar de una rueda; la culminacién de este primer ciclo da
lugar al inicio del siguiente bajo la misma metodologia.
Gutiérrez (2014).

65. Presentacion del instrumento al juez:

A continuacién, a usted le presento el cuestionario para la evaluacion de la percepcién del impacto
de la metodologia PHVA sobre la productividad, elaborado por Martin Wanderers Yarmas Valdivia
en el afio 2022. Conforme a los indicadores expuestos, por favor califiquelos segun corresponda.

Criterios de evaluacion.

CATEGORIA CALIFICACION INDICADOR
CLARIDAD 37. No cumple con el criterio | El item no es claro.
El item se El item requiere bastantes modificaciones o
cpn_qprende o unamodificacién muy grande en el uso de las
facilmente, es 38. Bajo Nivel palabras de acuerdo con su significado o por
decir, su laordenacién de estas.
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sintactica y
semantica son

39.

Moderado nivel

Se requiere una modificacion muy especifica
dealgunos de los términos del item.

relacién légica
con la dimension
o indicador que
estamidiendo.

acuerdo)

adecuadas.
40. Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis
adecuada.
49. Totalmente en desacuerdo| El item no tiene relacion légica con la
(no cumple con el criterio) | dimensién.
COHERENCIA . . . . . .
El item tiene 50. Desacuerdo (bajo nivel de | El item tiene una relacion tangencial /lejana

conla dimensién.

51.

Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacion moderada con la
dimension que se esta midiendo.

52.

Totalmente de acuerdo
(alto nivel)

El item se encuentra esta relacionado con
ladimensidén que esté midiendo.

RELEVANCIA
El item es
esencialo
importante, es
decir debe ser
incluido.

49. No cumple con el criterio El item puede ser eliminado sin que se
veaafectada la medicién de la dimensién.

50. Bajo Nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro
itempuede estar incluyendo lo que mide éste.

51. Moderado nivel El item es relativamente importante.

52. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

Por favor, leer con detenimiento lo items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracién; asi como

se solicita brindar las observaciones que considere pertinente.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel
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Variable independiente: Metodologia PHVA.

e Dimensiones del instrumento: Planear-Hacer-Verificar-Actuar
e Objetivos: Evaluar la percepcion de la metodologia PHVA como estandar de trabajo la Linea de envasado de Cosmético en Sachet, Lima, 2022.

Observaciones /

Documentario

Documentos Planificados

Dimensiones Indicadores Férmulas Escala | Claridad | Coherencia | Relevancia
Recomendaciones
% Cumplimiento Capacitaciones Realizadas
Planear del Programa de 100% | Razé6n |4 4 3
Capacitaciones Capacitaciones Programadas
% Loaro de Actividades Realizadas
Hacer gb.egﬂvos 100% | Razén |4 4 3
) Actividades Programadas
. Objetivos Alcanzados
0,
Verificar /"PrE(;"teonoe' 100% | Razén |4 4 3
y Objetivos Planificados
% L Documentos Implementados
Actuar 0 -0gro 100% | Razén |4 4 4

Firma del evaluador
Mg. Ommero Romie Trinidad Vargas
DNI: 10690101
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EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar los instrumentos: “Impacto de la
metodologia PHVA en la mejora de la productividad en linea de envasado de desodorante
en sachet, Lima 2022” La evaluacién de los instrumentos es de gran relevancia, el objetivo es
conseguir validez, de manera que los resultados obtenidos a partir de éstos sean utilizados
eficientemente; aportando al quehacer de la ingenieria. Agradezco su valiosa colaboracion.

66. Datos generales del juez.

Nombre del juez:

Mg. Ommero Romie Trinidad Vargas

Grado profesional:

Maestria (X ) Doctor ()

Area de formacién académica:

Clinica ( )
Educativa ( X)

Social ()
Organizacional ( X)

Areas de experiencia profesional:

Docencia e investigacion

Institucién donde labora:

Universidad César Vallejo

Tiempo de experiencia
profesional en el area:

2a4afios () Masdeb5afios (X)

Otros

67. Propésito de la evaluacion.

Validar el contenido de los instrumentos, a través del por juicio de expertos.

68. Datos de escala.

Nombre de la prueba

Formato para registro de control de eficiencia de 6rdenes de trabajo

Autor Martin Wanderers Yarmas Valdivia
Procedencia Lima, Lima.
Administracién Individual

Tiempo de aplicacién

Aproximadamente 04 minutos por frecuencia de verificacion

Ambito de aplicacion

Linea de envasado de sachet - Dlplex

Significacion

El instrumento servira para recopilar informacion de parametros de
proceso directamente relacionados con la eficiencia de la linea
duplex. Posteriormente, los datos seran analizados y procesados
estadisticamente para evaluar posibles recurrencias o comprobar el
impacto de las acciones de mejora realizadas.
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69. Soporte tedrico.

Escala/ Area

Sub-escala
(dimensiones)

Definiciéon

Productividad
(Variable
dependiente)

La eficiencia es el correcto y planificado uso de los recursos

Eficiencia a nuestra disposicién los cuales seran usados para un
determinado fin Loayza (2016).
Es aquella cualidad de ventaja competitiva que poseen las
Eficacia organizaciones y que el logro de sus objetivos esta

relacionado con qué también hacen uso de esa cualidad
Rojas et al., (2018).

70. Presentacion del instrumento al juez:

A continuacion, a usted le presento el cuestionario para la evaluacion de la percepcion del impacto
de la metodologia PHVA sobre la productividad, elaborado por Martin Wanderers Yarmas Valdivia
en el afio 2022. Conforme a los indicadores expuestos, por favor califiquelos segun corresponda.

Criterios de evaluacion.

semantica son

CATEGORIA CALIFICACION INDICADOR
41. No cumple con el criterio | El item no es claro.

CLARIDAD El item requiere bastantes modificaciones o
El item se o unamodificacién muy grande en el uso de las
comprende 42. Bajo Nivel palabras de acuerdo con su significado o por
facilmente, es laordenacién de estas.
decir, su ] . .
sintactica y 43. Moderado nivel Se requiere una modificacion muy especifica

dealgunos de los términos del item.

relacion logica
con la dimension
o indicador que
estamidiendo.

acuerdo)

adecuadas. 44 Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis
adecuada.
53. Totalmente en desacuerdo| El item no tiene relacion l6gica con la
(no cumple con el criterio) | dimension.
COHERENCIA L . . L . .
El item tiene 54. Desacuerdo (bajo nivel de | El item tiene una relacion tangencial /lejana

conla dimension.

55.

Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacién moderada con la
dimension que se esta midiendo.

56.

Totalmente de acuerdo
(alto nivel)

El item se encuentra esta relacionado con
ladimensién que est4 midiendo.

RELEVANCIA
El item es

53.

No cumple con el criterio

El item puede ser eliminado sin que se
veaafectada la medicion de la dimensién.
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esencialo 54. Baio Nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro
importante, es - bay ; : o
) itempuede estar incluyendo lo gue mide éste.
decir debe ser
incluido. 55. Moderado nivel El item es relativamente importante.
56. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

Por favor, leer con detenimiento lo items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracién; asi como

se solicita brindar las observaciones que considere pertinente.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel
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Variable dependiente: Productividad.

¢ Dimensiones: Eficiencia (Primera dimension).
e Objetivos: Recopilar informacién de parametros de proceso directamente relacionados con la eficiencia de la linea duplex. Posteriormente, los
datos serdn analizados y procesados estadisticamente para evaluar posibles recurrencias o comprobar el impacto de las acciones de mejora

realizadas.

FORMATO PARA REGISTRO DE CONTROL DE EFICIENCIA DE
ORDENES DE TRABAJO

GRUPO GOLPES | GOLPES PROD. PROD. .
MES | DE | OT | TEORICOS | REALES | PLANIFICADA | REAL PAFE’Q)DAS EF'IS'Ei'\iC'A Claridad | Coherencia | Relevancia RObservag'or.‘es /
TRABAJO (MIN) (MIN) (TIRAS) (TIRAS) ecomendaciones
4 4 4

Comentarios:

Firma del evaluador

Mg. Ommero Romie Trinidad Vargas
DNI: 10690101
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EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar los instrumentos: “Impacto de la
metodologia PHVA en la mejora de la productividad en linea de envasado de desodorante
en sachet, Lima 2022” La evaluacién de los instrumentos es de gran relevancia, el objetivo es
conseguir validez, de manera que los resultados obtenidos a partir de éstos sean utilizados
eficientemente; aportando al quehacer de la ingenieria. Agradezco su valiosa colaboracion.

71. Datos generales del juez.

Nombre del juez: | Mg. Ommero Romie Trinidad Vargas

Grado profesional: Maestria ( X) Doctor ( )

Area de formacién académica:

Clinica ( ) Social ()
Educativa ( X) Organizacional ( X)

Areas de experiencia profesional: | Docencia e investigacion

Institucién donde labora: | Universidad César Vallejo

Tiempo de experiencia profesional
en el area:

2ad4afios () Masdeb5afios (X)

Otros -

72. Propésito de la evaluacion.

Validar el contenido de los instrumentos, a través del por juicio de expertos.

73. Datos de escala.

Nombre de la prueba

Formato para registro de control de eficacia de érdenes de trabajo

Autor Martin Wanderers Yarmas Valdivia
Procedencia Lima, Lima.
Administracion Individual

Tiempo de aplicacién

Aproximadamente 04 minutos por frecuencia de verificacién

Ambito de aplicacion

Linea de envasado de sachet - Duplex

Significacion

El instrumento servira para recopilar informacion de parametros de
proceso directamente relacionados con la eficacia de la linea
diplex. Posteriormente, los datos seran analizados y procesados
estadisticamente para evaluar posibles recurrencias o comprobar el
impacto de las acciones de mejora realizadas.
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74. Soporte tedrico.

Escala/ Area Sub-escala Definicion
(dimensiones)

La eficiencia es el correcto y planificado uso de los

Eficiencia recursos a nuestra disposicion los cuales seran usados
Productividad para un determinado fin Loayza (2016).
(Variable Es aquella cualidad de ventaja competitiva que poseen las
dependiente) Eficacia organizaciones y que el logro de sus obijetivos esta

relacionado con qué también hacen uso de esa cualidad
Rojas et al., (2018).

75. Presentacion del instrumento al juez:

A continuacion, a usted le presento el cuestionario para la evaluacion de la percepcion del impacto
de la metodologia PHVA sobre la productividad, elaborado por Martin Wanderers Yarmas Valdivia
en el afio 2022. Conforme a los indicadores expuestos, por favor califiquelos segun corresponda.

Criterios de evaluacion.

semantica son

CATEGORIA CALIFICACION INDICADOR
45. No cumple con el criterio | El item no es claro.

CLARIDAD El item requiere bastantes modificaciones o
El item se o unamodificacién muy grande en el uso de las
comprende 46. Bajo Nivel palabras de acuerdo con su significado o por
faciimente, es laordenacién de estas.
decir, su . e -
sintactica y 47. Moderado nivel Se requiere una modificacion muy especifica

dealgunos de los términos del item.

relacion logica
con la dimensién
o indicador que
estamidiendo.

acuerdo)

adecuadas. 48. Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis
adecuada.
57. Totalmente en desacuerdo| El item no tiene relacién légica con la
(no cumple con el criterio) | dimension.
COHERENCIA L . . . . .
El item tiene 58. Desacuerdo (bajo nivel de | El item tiene una relacion tangencial /lejana

conla dimension.

59.

Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacién moderada con la
dimension que se esta midiendo.

decir debe ser

60. Totalmente de acuerdo El item se encuentra esta relacionado con
(alto nivel) ladimensién que esta midiendo.
RELEVANCIA . . .
El item es 57. No cumple con el criterio El item puede ser .elllmmado sin que se
esencialo veaafectada la medicion de la dimension.
importante, es 58. Bajo Nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro

itempuede estar incluyendo lo que mide éste.
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incluido. 59. Moderado nivel

El item es relativamente importante.

60. Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido.

Por favor, leer con detenimiento lo items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion; asi como

se solicita brindar las observaciones que considere pertinente.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel
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Variable dependiente: Productividad.

Dimensiones del instrumento: Eficacia (segunda dimension).
Objetivos: Recopilar informacion de parametros de proceso directamente relacionados con la eficacia de la linea dUplex. Posteriormente, los datos
seran analizados y procesados estadisticamente para evaluar posibles recurrencias o comprobar el impacto de las acciones de mejora realizadas.

FORMATO PARA REGISTRO DE CONTROL DE EFICACIA
DE ORDENES DE TRABAJO

MES

GRUPO DE
TRABAJO

oT
PROGRAMADA

CANTIDAD
TEORICA

CANTIDAD
REAL

EFICACIA

Comentarios

Claridad

Coherencia

Relevancia

Observaciones /
Recomendaciones

Firma del evaluador
Mg. Ommero Romie Trinidad Vargas

DNI: 10690101
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Informacion complementaria.

Célculo del indicador de eficiencia de la matriz de consistencia.

Variable | Problema General Objetivo General Hipotesis General  Dimensiones | Técnicas Instrumentos Desarrollo de Indicadores Meta
i Ficha de Capacitaciones Realizadas

§ Planificar C():bsert\./ta;:_lon Recoleccion de P — 100% | 97%
T uantitativa Datos Capacitaciones Programadas
o i Ficha de . .
2 ¢ Cudl es el impacto de la | Determinar el impacto de La met(_)dologtla PHVA Observacion Recoleccion de Actividades Realizadas 97%
S metodologia PHVA enla | la metodologia PHVAen | . 'MPacta Hacer i 100%
3 - . significativamente en la Cuantitativa Datos -
k-] mejora de la la mejora de la meiora de la Cronémetro Actividades Programadas 97%
§ productividad en linea de | productividad en linea de oro ductivijda d en linea de Observacion Ficha de
g envasado de envasado de envasado de Cuantitativa / Recoleccion de Objetivos Alcanzados 97%
S desodorante en sachet, | desodorante en sachet, desodorante en sachet Verificar Recoleccion Datos 100%
- — H ’? H 4 . . .
g Lima 20227 Lima 2022. Lima 2022. factual Hojas de Verificacion Objetivos Planificados 97%
S y Ficha de D 0
@ ocumentos Implementados 97%
2 Actuar (ébsert\./tactzllon Recoleccion de : 100%
= uantiiativa Datos Documentos Planificados 97%

Variable | Problema Especifico | Objetivo Especifico | Hipdtesis Especifica Y (Cantidad de unidades producidas por

i OT) x
¢ Cual es el impacto de la | Determinar el impacto de La metci)rgcgggf PHVA Observacion Ficha de (Golpes por miZ}uto Reales) - 97%

s metodologia PHVA enla | 1a metodologia PHVA en significativamente en la Eficiencia Cuaniitafiva / Recoleccion de > (horas de parada x 60) 100%
=] mejora de la eficiencia en | la mejora de la eficiencia ! L Recoleccion
= linea de envasado de enlinea de envasado de | "0 de la eficiencia en factual Datos
5 i nti ni rogram r
S desodorante en sachet, | desodorante en sachet, linea de envasado de 2. (Cantidad de unidades programadas po o
S . . desodorante en sachet, OT) x 97%
o Lima 20227 Lima 2022. : K L
S Lima 2022 (Golpes por minuto tedricos)
;ch ¢Cudl es el impacto de la | Determinar el impacto de . met?rioggti: A > Cantidad de unidades producidas por OT) 97%
% metodologia PHVA en la | la metodologia PHVA en si niﬂcatiVZmente enla Observacion Ficha de P P
S mejora de la eficaciaen | la mejora de la eficacia mg'ora de la eficacia en Eficacia Cuantitativa / Recoleccion de 100%
oy linea de envasado de en linea de envasado de i nJea de envasado de Recoleccién Datos . . ’
o desodorante en sachet, | desodorante en sachet, factual Hojas de Verificacion 2 Cantidad de unidades programadas por 0.97

Lima 20227

Lima 2022.

desodorante en sachet,
Lima 2022.

o)




Anexo 7. Herramienta formato 5W - 1H

Formato: Cadigo
L V .
P Herramienta 5W - 1H ersion
F. Aprob.
Linea | Descripcion del problema Qué Como | Dénde | Quién | Cuando | Firma




Anexo 8. Formato para capacitaciones en linea de produccion

FORMATO
LOGO CHARLA DE 5 MINUTOS

CODIGO F. APROBACION VERSION
TEMA. FECHA:
REALIZADO POR: FIRMA:

APELLIDOS Y

AREA NOMBRES DNI FIRMA COMENTARIOS
Fuente: Elaboracion propia

197




Anexo 9. Checklist de comprobacién de 6ptimo estado de linea

CHECKLIST DE ASPECTOS BASICOS PARA CORRECTO FUNCIONAMIENTO DE MAQUINA DUPLEX

Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado Domingo
= = e = = = e = oy = = = = = =z = = = = = s = 7 = ay = = =
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES - SALA DE ENVASADO ClEslR|lglE sl R|lgIE sl Rl ElslRllElslR|llElslRllElslR|R
BOBINA, ALINEAMIENTO, CALIBRACION
1 | Verificar limpieza de toda el &rea envasado (Maquina y ambientes)
2 | Validar que las bobinas sean las adecuadas seguin programa de produccion y especificacion técnica (ET).
3 | Verificar recorrido de bobina, alineado a los polines (Marca de regleta hasta 100)
4 | Validar alineacion de taca con guia de sensor.
5 | Verificar que centradores de polines estén alineadas su respectivo sensor.
6 | Verificar ajuste de pemnos de todas las mordazas y limpieza (Superior / inferior / Tapén /horizontal)
VENTOSAS Y SISTEMAS DE DOSIFICACION
7 | Verificar que todas las ventosas de la llenadora se encuentran en buen estado.
8 | Verificar que altura de lamina coincide con la altura de ventosa de apertura de sobre.
9 | Verificar horquillas de cuchilla [no tenga juego]. Solicitar apoyo a mantenimiento.
10 | Validar ausencia de filtracién en: Boquillas, mangueras, conexiones, cilindros y tolva.
11 | Validar que la presion de aire de dosificacion y de carga sea la correcta (No salpica y mantiene el peso)
12 | Validar ajuste de pernos de mordaza de tapén
13 | Verificar que la posicién de trampilla sea horizontal (al cierre) y que esté alineado con la pinza de centrado
14 | Kit mordaza (mordaza, baquelita, termocupla, resistencia, piston neumatico, conectores neumaticos)
15 | Verificar estado y funcionalidad de ventosa de transferencia (extraccion)
16 | Verificar alineacién de mordaza de sellado superior (Tapa).
17 | Verificar ajuste de brazos de mordaza de sellado superior. [Solicitar apoyo a mantenimiento]
18 | Verificar conectores eléctricos de todas las mordazas
= = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES - SALA DE ACABADO clslRFlglelslElglelslR|Igle lslB|lglelslR|lgle|slB®|lglelslR|e
19 | Verificar recorrido de la bobina, alineado a los polines
20 | Validar que la posicion de la bobina se encuentre centrado con guias del tinel formador
21 | Revisar buen estado de paletas transportadoras de sachet
22 | Verificar que lectura del sensor sea correcta para ello el laser debe apuntar a la taca
23 | Angulo de inclinacién (40°)
24 | Verificar Temperaturas de rodillos de arrastre y mordazas de corte
Maquinista:
Mantenimiento:
Supervisor de linea:
Leyenda:

T1-1, T2-1: Inspecciones al inicio del médico.
T1-M, T2-M: Inspecciones a mitad de turno.
X: Parametro de inspeccion fuera de especificacion.

N : Parametro de inspeccion conforme.
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Anexo 10. Formato para inventario de equipos en planta

POBLACION Y
MUESTRA

PROCESO

EQUIPO

CcODIGO

UBICACION

LINEA /
SALA
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Anexo 11. Definiciones elementales.

BPM

Acrénimo de Buenas practicas de manufactura, son
lineamientos o disposiciones generales sobre higiene,
fabricacion, envasado, almacenamiento y transporte que buscan
garantizar la correcta aptitud de lo productos.

BPA

Acrénimo de buenas practicas de almacenamiento, son
normativas cuyo cumplimiento es de caracter obligatorio para
asegurar las condiciones minimas de correcto almacenamiento
de materiales, productos semielaborados y productos
terminados.

Flexpack

Lineas de envasado semiautomaticas destinadas a la
formacion, llenado y sellado de productos en sachet flexible.

Flowpack

Maguina semiautomatica destinada a unir los sachet a través de
una lamina con pre-cortes de manera individual, de manera que
se puedan formar cuerpos de diez sachet cada uno con facilidad
para desglose.

Marmita

Recipiente grande en forma de olla que esta provista de
elementos como tapa a presion, agitadores, homogeneizadores,
raspadores, sistemas de calentamiento y enfriamiento; los
cuales son necesarios para la fabricacion de productos
cosmeéticos.

Granel

También se le conoce como producto semiterminado, o
semielaborado, es aquel que proviene de una de las salas de
fabricacion, se encuentra almacenado en tanques inoxidables,
debidamente identificado y aprobado en espera de ser
envasado.

Plan “CAPA”

Acrénimo de acciones correctivas y acciones preventivas, es
una tabla en la cual se registran las acciones tomas por aquellas
areas quienes han recibido una no conformidad por
incumplimiento de algun requisito normativo; su cumplimiento y
efectividad se encuentra a cargo del area de aseguramiento de
la calidad.

Batch card

Es un documento elaborado cuidadosamente por el area de
investigacion y desarrollo en la cual se encuentra la receta de
fabricacion de graneles asi como especificaciones fisico
guimicas que debe cumplir el granel y que luego de validar
hasta en tres oportunidades a través de pruebas piloto es
entregado a produccién debidamente aprobado con firma y sello
de documento controlado.

Sobre técnico

Documento que contiene el historial de fabricacion y envasado
de cada orden programada por el area de PCP
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Conducta Responsable en
Investigacion

Area personal f Mis cursos f CRI [/ Conducta Responsable en Investigacion f Evaluacion Integral

Evaluacion Integral

Muy importante:

« Tiene hasta dos oportunidades.

« Cuando pulsa en el titulo "Examen final" aparece una ventana debe pulsar en el titulo "Intente
resolver el cuestionario ahora.”, luego aparece otra ventana debe pulsar en el titulo
"Comenzar intento”.

« Resuelva el examen.

« Después de terminar el examen (ojo, solo después de terminar) debe pulsar recién en el botdn
"Enviar todo y terminar”, luego aparece ofra ventana debe pulsar en el botdn que aparece la
opcion "Enviar todo y terminar”.

« El tiempo que tendra para desarrollar la prueba es de 60 minutos.

« Debe concluir antes de los 60 minutos, de no hacerlo el sistema cerrara automaticamente su
prueba y calificard con "0".

« Por favor debe tomar todas las medidas del caso a fin de evitar cualguier contratiempo.

« Para aprobar el curso debe responder comectamente al menos el 70% de la preguntas (14
punios).

248023, 12:33 CRI: Evaluacion Integral
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Reintentar el cuestionario



