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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Mejora de proceso para incrementar la
productividad en una empresa ensamblaje de motos — Chiclayo 2023”, tiene como
objetivo general, aplicar la mejora de proceso basado en el ciclo PHVA para
incrementar la productividad en la empresa de ensamblaje de motos en Chiclayo.
La investigacion es de tipo aplicada, con un enfoque cuantitativo, tiene un disefio
no experimental de tipo transversal, la poblacion estuvo conformado por todo el
personal de la empresa, su muestra fue el personal del area de ensamblaje,
ademas la técnica utilizada fue la observacion, los instrumentos que se emplearon
fueron la ficha de registro y la ficha de observacion.

Aplicando la mejora de proceso basado en el ciclo PHVA, se propuso y se
implemento el programa de las 5s, el estudio de trabajo y el manual de control de
inventarios, logrando disminuir las actividades que no agregan valor de 43.33% a
17.07%, equivalente a una disminucién del 60.6%. Ademas, la eficiencia aumento
de 76.99% a 96.93%, la eficacia aument6 de 74.36% a 97%, aumentd la
productividad de 57.96% a 94.30%, siendo un incremento del 62.70%, la tesis es
viable por que el beneficio — costo es 1.46.

Palabras clave: Mejora de procesos, ciclo PHVA, Productividad.
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ABSTRACT

The general objective of this research entitled "Process improvement to increase
productivity in a motorcycle assembly company - Chiclayo 2023" is to apply process
improvement based on the PHVA cycle to increase productivity in the motorcycle
assembly company in Chiclayo. The research is of applied type, with a quantitative
approach, it has a non-experimental design of transversal type, the population was
conformed by all the personnel of the company, its sample was the personnel of the
assembly area, in addition the technique used was the observation, the instruments
that were used were the registry card and the observation card.

Applying process improvement based on the PHVA cycle, the 5s program, the work
study and the inventory control manual were proposed and implemented, achieving
a decrease in activities that do not add value from 43.33% to 17.07%, equivalent to
a decrease of 60.6%. In addition, efficiency increased from 76.99% to 96.93%,
effectiveness increased from 74.36% to 97%, productivity increased from 57.96%
to 94.30%, being an increase of 62.70%, the thesis is viable because the benefit -
cost is 1.46.

Keywords: Process improvement, PHVA cycle, Productivity.
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| INTRODUCCION

En primer lugar, la mejora de procesos se centra en conocer, examinar y corregir los
procesos de negocio. Esto implica afinar la calidad, eliminar el desperdicio y sostener
las mejoras logradas. Cuando se reducen los desperdicios en el proceso, los costos
finalmente se reducen a medida que el procedimiento se vuelve mas idéneo, segun
(Aqglan, Faisal y Al-Fandi, Lawrence 2018).

Por otro lado, Salvai (2022) explicé en su informe, la cual comprob6 que, entre los afios
2010 y 2019, el aumento de la productividad bajé para paises que corresponden al
Consejo de Cooperaciéon del Golfo un 0,8%, y en paises que no corresponden al
Consejo de Cooperacion del Golfo disminuyd un 1,5%. En comparacion, los paises en
desarrollo de otras regiones crecieron en promedio un 3,1 %, las economias
avanzadas un 1 % y el mundo un 2,1 % durante el mismo periodo. Las principales
razones de este declive en los paises arabes son la falta de diversificacién econémica,
la dependencia de industrias de baja productividad, la incapacidad de invertir los
beneficios fiscales en aumentar el crecimiento de la productividad y la falta de
capacidad de inversién en habilidades laborales para satisfacer las nuevas demandas
en el mercado de trabajo.

Asimismo, tenemos a Toyama (2022), sefialé que, la baja productividad laboral es un
problema relevante en el Peru, ya que afecta el desarrollo, competitividad y nivel de
pobreza del pais. Segun la Organizacion Internacional del Trabajo, la productividad
laboral peruana es baja en comparacion con otros paises de la region. Los sectores
de mayor productividad son la mineria, la manufactura y el transporte, mientras que
los de menor productividad son la agricultura, los servicios y los restaurantes la
contribucion del recurso humano y su valor agregado en el area de produccion, calculd
dividiendo el PIB por la poblacion econémicamente activa (PPE) o el PIB por el
promedio de horas trabajadas por un trabajador en la OIT, la productividad en el Peru
es equivalente a $12,30 por hora, ubicandose en el puesto 113 de un total de 185
paises, es la productividad relativamente baja, muy inferior de Ecuador, Paraguay y
Colombia.

La empresa Mufioz Motors E. I. R. L, su actividad econdémica es vender motocicletas,

piezas y accesorios, el estudio estd enfocado en el area de ensamblaje, dicha area se
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ha evidenciado desorden, lentitud en los procesos, lo que esta generando la baja
productividad.

Se formulé un problema que se identificé en el trabajo de investigacion planteandose
la pregunta principal ¢, de qué manera la aplicacion de la mejora de proceso basado en
el ciclo PHVA incrementara la productividad en la empresa de ensamblaje de motos
en Chiclayo?, para obtener la respuesta general, se formulé cinco problemas
especificos, las cuales son: ¢, de qué manera se diagnosticara el estado actual del proceso
de ensamblaje?, ¢de qué manera se implementard las propuestas de mejora
previamente identificadas y analizadas en el area de ensamblaje?, ¢ de qué manera se
evaluara el impacto de las mejoras implementadas en el area de ensamblaje con el fin
de determinar el aumento de la productividad?, ¢ de qué manera se identificara areas
adicionales para mejorar continuamente la productividad?, ¢de qué manera se
calculard y analizar el beneficio - costo de las mejoras implementadas en el area de
ensamblaje?.

La justificacion de este estudio se fundamenta en la necesidad de mejorar los procesos
en el area de ensamblaje, El enfoque en mejorar el manejo de procesos, la
organizacion eficiente de materiales y herramientas tiene como objetivo primordial
impulsar y maximizar la productividad. Asimismo, esta mejora se alinea con la filosofia
de mejora continua, apoyandose en el Ciclo PHVA, como marco metodoldgico para
alcanzar y mantener estandares de calidad y eficiencia de los procesos.

El objetivo de esta investigacion, es aplicar la mejora de proceso basado en el ciclo
PHVA para incrementar la productividad en la empresa de ensamblaje de motos en
Chiclayo, ademas se tiene como objetivos especificos es diagnosticar el estado actual
del proceso de ensamblaje, implementar las propuestas de mejora previamente
identificadas y analizadas en el area de ensamblaje, evaluar el impacto de las mejoras
implementadas en el area de ensamblaje con el fin de determinar el aumento de la
productividad, identificar areas adicionales para mejorar continuamente la
productividad, calcular y analizar el beneficio — costo de las mejoras implementadas
en el area de ensamblaje, ademas, la investigacion tiene como hipétesis la mejora de
proceso basado en el ciclo PHVA incrementa la productividad en la empresa de

ensamblaje en Chiclayo.



I MARCO TEORICO

En las investigaciones realizadas a nivel internacional, se encontré a Dinesh, Khan y
Uthayakumar (2022), en la India, quienes en su investigacion ejecutada en el sector
Automotriz, busco mejorar la productividad, para ello se estudié métodos de mejora,
aplicando el ciclo Deming, la cual gestiono todas las actividades partiendo desde la
planificacion, ejecucion, cambios necesarios hasta obtener los resultados deseados,
la técnica que utilizaron para la recoleccion de datos es la observacion y el instrumento
utilizado fue fichas de registro, concluyeron que basado en el procedimiento del ciclo
PHVA, se realizaron pruebas ciclicas y se registraron resultados para mejoras
continuas, de acuerdo con los parametros del proceso SOP de la industria del
automaovil, se siguieron sin desviaciones ni se establecieron nuevos patrones de carga,
la productividad mejor6 de 105 tractores a 141 tractores por turno.

Ademas con bases en estudios internacionales, tenemos a Pereira, et al (2020) en
Portugal, en su investigacion realizada en el sector industrial de carton corrugada,
buscaron aumentar la productividad, reducir costos y residuos mediante la aplicacion
de la metodologia PHVA, la muestra del estudio fue conformada por toda la poblacion
gue son las 2 linea de produccion, la técnica para la recopilacién de datos fue la
observacion y los instrumentos que utilizaron fue la hoja de registro diario, cartas de
control, por ultimo concluyeron que el estudio mediante el ciclo PHVA permitié
estandarizar parametros claves del proceso, las medidas implementadas en el sector
permitié reducir los costos en el consumo de materia prima (cola de almidén) en un
27.27%, redujo el desperdicio de 10% a 4% en el proceso de contracolado, el ciclo
PHVA contribuy6 a la mejora de proceso y aumentar la eficiencia, la productividad de
la empresa y ayuda a ser mas competitiva en el sector.

Asimismo, encontramos articulos relacionados con las variable como a Raza, Malik y
Bilberg (2021), en Dinamarca, en su investigacion realizada en el sector industrial de
fabricacion de vidrio, buscaron utilizar el ciclo PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y
Actuar), para hacer mas eficiente y productivo a la empresa fabricadora de vidrio, para
ello la poblacién de la investigacion estuvo conformada por una maquina robotizada
gue se utilizé para aplicar el estudio, la técnica para la recoleccién de datos fue la

observaciéon y los instrumentos utilizados fueron; la hoja de registro de produccion,
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registro de medicién de tiempos, registro de verificacion y control de procesos, los
investigadores concluyeron que la aplicacion del método PHVA aumenta la eficiencia
y aumenta la productividad de 75 piezas por maquina a 315 piezas por maquina
semanal siendo un incremento enormemente de productividad en la empresa.
Asimismo, las revisiones vinculadas a las variables, se encontré el articulo
internacional de Ewnetu y Gzate (2023), en Etiopia, quienes en su investigacion
ejecutada en el sector textil en la ciudad Bahir Dar, buscaron mejorar la productividad
de la industria textil de Etiopia mediante la integracién de trabajo — estudio y
herramientas de mejora, para esto analiz6 una muestra estimada de 102 prendas, la
recopilacion de datos fue mediante la observacion, y los instrumentos utilizado fue
entrevistas, hoja de registro y medicion de datos, la cual se analizaron utilizando
SPSS, se obtuvieron los siguientes resultados las actividades que no agregan valor se
pueden reducir de 43% al 5%; los cuellos de botella se pueden reducir de 3 a 0; y se
logré aumentar después de la mejora al 75.8% y al 100% de piezas por cada turno,
concluyeron que la aplicacion de las técnicas integradas de mejora puede conducir a
una mejora continua de la productividad en la industria textil, identificando los
problemas criticos de productividad en la produccion, y lo resolvieron utilizando
equilibrio de lineas, estandarizacion del trabajo, estudio de tiempos y mejora procesos.
Ademas, tenemos a Penia, et al (2020), en Portugal, en su investigacion realizada en
el sector de cableado en la ciudad de Oporto, los investigadores buscaron mejorar los
procesos de produccion para incrementar la productividad, su muestra estuvo
conformada por 21 trabajadores de la empresa la técnica que utilizaron para la
recopilacion de datos fue la observacion y los instrumentos utilizados fueron fichas de
control, se concluydé que se produjo una reduccion en los tiempos de cambio en el
proceso de corte de 67 a 57 segundos representando una disminucion del 14.9%, se
establecieron procedimientos para el suministro y generacion de pedidos lo que
permitid eliminar los desabastecimientos de stock en la zona, se minimiz6 los tiempos
muertos de produccion, y se incremento la productividad de la empresa, recomendaron
los investigadores a la empresa continuar aplicando la mejora de procesos para hacer
mas competitivo a la empresa.

De acuerdo a las investigaciones nacionales, tenemos a Valencia (2022), en Perq, en
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su trabajo de investigacion busco cuantificar el Impacto de la implementacion del Ciclo
de Deming en la productividad del proceso de Despacho, la investigacion fue de tipo
aplicada considerando un enfoque cuantitativo, en la investigacion su poblacion esta
conformada 8200 pedidos atendidos por un tiempo de 180 dias, la muestra es el mismo
namero de la poblacion, la técnica que emplearon fue la observacién y los instrumentos
gue utilizaron fue fichas de registros de pedidos, de despacho, y estudio de tiempos,
finalmente analizan, interpretan los resultados, concluyendo que mediante la
implementacién del ciclo Deming, la Eficacia tuvo un incremento del 21%, la eficiencia
tuvo un incremento del 22%, y el nivel de cumplimiento mejoré6 en un 20%, la
productividad mejoré de 56% a 92% representando un incremento del 64% en la
productividad.

Es fundamental considerar a Romero (2021), Perd, buscdé determinar como la
aplicacion del ciclo PHVA mejora el proceso de entrega en la empresa de explosivos,
Lima 2021, el estudio, presentd un enfoque cuantitativo de tipo aplicada y su disefio
fue no experimental, la muestra fue toda la poblacion que es 736 despachos
comprendidos entre Enero y Julio de 2021, utilizé dos técnica para la recoleccion de
datos, una de ellas puso en practica el analisis documental de los registros de
despacho que comprendio Enero a Mayo 2021 y otra técnica fue la observacién donde
se tomo los tiempos de los despachos realizados en junio 2021, los instrumentos que
utilizaron fue ficha de observacién y ficha de registro, concluyendo que la aplicacion
de la PHVA reduce el tiempo de proceso de despacho en un 36.9% que corresponde
de 5.17 horas a 3.3 horas, generando un incremento en la productividad.

Asimismo, tenemos a Tapara (2021), en Peru, busco implementar el método PHVA
para cumplir con los pedidos los tiempo establecidos, la investigacion presentd su
enfoque cuantitativo de tipo aplicada, su poblacion estuvo conformada por 24
colaboradores pertenecen al area de compras y produccion, la técnica utilizada fue la
encuesta y el instrumento que utilizo es el cuestionario, concluy6 que aplicando el ciclo
PHVA mejoro la productividad y los tiempos de entrega la cual generd un incremento
del 35% el nivel de satisfaccion.

Posteriormente, tenemos a Escalante (2021), en Peru, busco implementar el método

de balance de linea, para comprender la utilizacion de métodos de mejora continua,
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para ello su enfoque fue cuantitativo, estuvo conformada por 2 muestras antes de la
mejora y después de la mejora, obtuvieron los siguientes resultados, se aprecio como
resultado de la primera medida de mejora con recursos propios de la regién, el indice
de productividad aumentd, el andlisis de la investigacion concluyé que es posible
calcular el reingreso de financiamiento de la implementacién de la linea en este
proyecto segun el modelo de equilibrio, la rentabilidad de la empresa logré resultados
positivos.

Ademas, tenemos a Gonzalez (2020), en Peru, busco proponer un método de mejora
para incrementar la productividad, para ello su enfoque es mixto de disefio no
experimental, su poblacion fue de 3 proyectos, para el proyecto de investigacion la
muestra fue el mismo numero que la poblacion, Finalmente, en el proyecto 1 se
evidencia el rendimiento de materia prima de 4.10% de sol por kg, para el proyecto 2
se muestra que produce 4.38% de soles por kg de M.P, y el proyecto 3 es 4.06% de
materias primas por kg, con una promedio de 6.22 soles, llegué a la conclusién de que
la productividad promedio del trabajo es de 5.7 soles de ingreso por cada sol invertido
en trabajo. El trabajo, punto 3, resulto estar por encima de este promedio (7 soles por
trabajador), aumentando la productividad de la empresa.

Segun Aglan, Faisal y Al-Fandi, Lawrence (2018), indica que “la mejora de procesos
Se centra en conocer, examinar y corregir los procesos de negocio, esto implica afinar
la calidad, eliminar el desperdicio y sostener las mejoras logradas”. Ademas, tenemos
a Vegard, Fragapane y Strandhagen (2018), indic6 que “la mejora de procesos brinda
un marco disciplinado y estructurado para la mejora continua, se puede comparar con
los bucles de control en los sistemas de control industrial, que recopilan informacién
continuamente para controlar los procesos hacia un objetivo especifico”.

Ademds, tenemos a Zohuri y McDaniel, (2021), indican que el ciclo PHVA es un
método iterativo de cuatro etapas utilizado en las empresas para la mejora de
procesos. Parece una técnica muy sencilla como "Simplemente planifique su trabajo y
trabaje su plan". ¢por qué es tan dificil en la practica “planificar, verificar, actuar’?
utilizar el método PHVA es como escalar una colina: inicia facil, pero se vuelve mas
complejo a medida que se asciende. Cada uno de los elementos de PHVA se describe

a continuacion:



Planear, la fase de planificacion implica evaluar un procedimiento actual o un proceso
nuevo y descubrir en qué se puede mejorar. Saber qué tipos de resultados deseados
ayuda a desarrollar un plan para mejorar el proceso. A menudo es mas sencillo
planificar cambios mas pequefios durante esta fase del plan para que puedan
monitorearse facilmente y los resultados sean mas predecibles. Comience con metas
gue sean mensurables, documente su plan utilizando objetivos, politicas,
procedimientos y formularios, asigne responsabilidades individuales.

Hacer, en esta etapa de hacer permite implementar el plan de la primera etapa. Por lo
general, se prueban los cambios pequefios y se recopilan datos para ver qué tan
efectivo es el cambio, ¢ Qué significa el “hacer” en PHVA? Esto se refiere al uso de
politicas, procedimientos y formularios para lograr sus objetivos, esto significa recopilar
datos y completar sus formularios, tienes que utilizar tus procedimientos y seguir tus
politicas, Si bien esto puede parecer facil al principio, mantenerlo es la parte dificil:
puede comenzar con buenas intenciones (esa es la parte del “plan”), pero como dicen,
“‘las buenas intenciones no pagan las cuentas”. Su empresa tiene que seguir adelante
con su plan, y el seguimiento (el compromiso) comienza desde arriba. Ademas, el
compromiso de la direccion no es un hecho aislado: es parte de la ética de la empresa.
Verificar, en la fase de verificar, evalla los datos y resultados recopilados durante la
fase de diagnostico actual, compara con los datos de los resultados esperados para
ver similitudes y diferencias, y evalla el proceso de prueba para ver si hay cambios en
comparacion con las pruebas iniciales de la etapa de planificacion, Mostrar la
informacion hace que sea mas facil ver las tendencias cuando el PHVA se ejecuta
varias veces, lo que le ayuda a comprender qué cambios funcionaron mejor que otros
y Si esos cambios también podrian mejorarse.

Actuar, la fase de ajuste es la version alternativa de la fase de actuar, una vez que
PHVA se ha ejecutado varias veces, el proceso generalmente tiene suficiente
informacion para ser considerado un nuevo estandar, generalmente se completa en la
fase de acto, la fase de ajuste permite continuar monitoreando el proceso después de
gue se hayan implementado los cambios y corregirlos en consecuencia, permite que
el ciclo PHVA sea realmente de mejora continua en lugar de cambiar un proceso y

dejar que vuelva a ser ineficiente.



Asimismo, tenemos a Gronroos, y Ojasalo (2004), La productividad de una operacién
esta relacionada con la eficacia con la que los recursos ingresados en un proceso
(proceso de fabricacion, proceso de servicio) se transforman en resultados
econdémicos para el proveedor de servicios y valor para sus clientes. Como
consecuencia de una alta productividad, se debe lograr un impacto favorable en las
ganancias para el proveedor de servicios y crear un buen valor para los clientes.

Ademas, tenemos a Abdelsadek y Kacem (2022), que mencionan que la productividad
€s un concepto objetivo, donde mide qué tan eficiente se utiliza los recursos en los
procesos de produccién. En el sector industrial, la productividad se expresa mediante
la eficiencia para transformar insumos como inversiones, materias primas, energia y
mano de obra en productos. Asimismo, tenemos a Aparicio, et al (2020), nos menciona
gue “la productividad esta vinculada a la relacién entre el producto producido y el
insumo consumido. Y el cambio de productividad se mide como la relacién entre la
productividad en los periodos t + 1 y t”. Otros investigadores como Satya, et al (2019)
indicaron que “la productividad se precisa comunmente como una asociacion entre la
medicion de volumen de produccion y la medicion de volumen de utilizacién de
insumos”. Otros investigadores como De la fuente, Rojas y Leiva (2020), indicaron que
el término productividad, se relaciona con la utilizaciéon eficiente de los recursos en la
produccion de un bien, puede definirse como la asociacion que se constituye entre la
produccién y el consumo de factores productivos, ambos medidos en unidades fisicas.
El diagrama causa y efecto; cuando tienes un problema grave, es importante explorar
de manera integral todas las cosas que podrian causar, antes de comenzar a pensar
en una solucién, en lugar de simplemente abordar una parte y hacer que el problema

se repita unay otra vez, segun Kiran (2017).



Il METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefio de investigacion
Tipo de investigacion
Para la investigacion sera aplicado como lo menciona Baena (2014), su objetivo es
investigar un problema que esté orientado a la accién. La investigacion aplicada puede
proveer nuevos hechos, si diseflamos una investigacion aplicada lo suficientemente
bien como para someter en los hechos revelados, la informacion nueva puede ser
provechosa y valiosa para la teoria.
La investigacion sera de enfoque cuantitativo, porque se trata de fenbmenos que se
pueden calcular (se puede establecer un nimero, como el numero de hijos, el peso, la
edad, la aceleracion, la altura, el nivel de hemoglobina, el coeficiente intelectual, la
masa, etc.), analizando los datos recopilados utilizando métodos estadisticos segun
Sanchez (2019).
Disefio de investigacion
El estudio sera no experimental, segun Hernandez, Fernandez y Lucio (2014) indican
gue es un estudio realizado sin manipulacion deliberada de las variables, en estos
estudios no intercambiamos deliberadamente las variables independientes para ver su
efecto sobre otras variables. Lo que hacemos en la investigacién no experimental es
observar lo que sucede en el medio natural y analizarlo. El disefio del estudio es de
tipo transversal, y de alcance explicativo, porque implica comprender las relaciones de
causa y efecto entre variables.
Variables y operacionalizacién
Variable Independiente: Mejora de proceso basado en el ciclo PHVA
Definicién conceptual: Tenemos a Fischer y Ho (2020), resaltan que “el ciclo
planificar-hacer-verificar-actuar es un marco de control para la ejecucién de una serie
de actividades para la mejora continua de los procesos, desarrollado originalmente en
el campo de la fabricacion”.
Definicion Operacional: la mejora de proceso basado en la metodologia PHVA dara
mas control sobre sus recursos y lo ayudara a optimizarlos, se dimension es:
Planificar (Plan): “Busque actividades que se puedan mejorar y establezca metas a

alcanzar, para detectar posibles mejoras se puede convocar equipos de trabajo para
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escuchar las opiniones de los empleados y buscar mejores tecnologias de las que se

utilizan actualmente”, segun Santiago (2018 pag. 151).

Principales de actividades

IOE = * 100

Total de actividades
OIE: indice de Objetivos Establecidos

Hacer (Do): “Realizar cambios para implementar las mejoras sugeridas. Generalmente
es una buena idea realizar pruebas piloto para verificar las operaciones antes de
realizar cambios importantes”, segun Santiago (2018 pag. 151).

Tareas realizadas
ITC = * 100
Tareas programadas

ITC: indice de tareas culminadas
Verificar (Check): “Una vez implementadas las mejoras, se permitira un periodo de
prueba para verificar que funcionan correctamente. Si las mejoras no cumplen con las
expectativas iniciales, se deben realizar cambios para alcanzar las metas esperadas”,
segun Santiago (2018 pag. 152).

_ Resultados Obtenidos
" Resultados Anteriores

* 100

NC: Nivel de cumplimiento

Actuar (Act): Finalmente, una vez finalizado el tiempo de prueba, los resultados deben
probarse y compararse con la funcionalidad de la actividad antes de implementar
mejoras. Si los resultados son satisfactorios se realizan mejoras de forma continua, en
caso contrario se debe tomar una decision sobre si se deben realizar cambios para
corregir los resultados o abandonarlos. Una vez que haya completado estos 4 pasos,
regrese periddicamente al primer paso para trabajar en nuevas mejoras que deban
implementarse. Santiago (2018).

Procesos estandarizados
AMP = * 100
Procesos Totales

AMP: Acciones de Mejora de Procesos

Escala de medicién: Razon

10



Variable Dependiente: Productividad

Definicion conceptual: La productividad es la relacion entre el resultado del proceso
y el insumo de los recursos utilizados, este insumo puede equipararse a la creacion de
valor y la produccion puede equipararse a la optimizacion de costos, en efecto, es el
proceso de aprovechar la capacidad para aumentar la produccion mediante la
optimizacién de todos los recursos empleados al costo de produccién mas econémico,
segun Kiran (2019).

Definicion Operacional: La productividad es un conjunto de factores que permiten
optimizar los recursos empleados para obtener los componentes de produccion, se
dimensiona en lo siguiente.

La Eficiencia: “Esto significa la capacidad de alcanzar las metas planificadas con los
menores recursos disponibles, generando ser mas 6ptimo, o puede expresarse como
el maximo logro de las metas con los recursos disponibles”, segin Gesé, Gonzalez y
Molina (2021).

Eficiencia Tiempo Utilizado 100%
fictencia = Tiempo Programado 0

Escala de medicion: Razén
La Eficacia: Segun Sun, et al (2018), indicaron que “la eficacia refiere al grado en que
un sistema utilizado para realizar una determinada mision puede alcanzar los objetivos
esperados en determinadas condiciones, e incluye la capacidad del sistema para
completar la tarea estipulada”.

Produccion lograda

Eficacia = * 100%
f Producciéon meta 0

Escala de medicién: Razon
3.2. Poblacion, muestray muestreo

3.2.1. Poblacién: Para el trabajo de investigacion sera todo el personal de la

empresa.
o Criterios de inclusién: Personal laborando en la empresa mayor a un afio
o Criterios de exclusion: Personal laborando dentro del periodo de prueba que

tiene menos de 3 meses.

3.2.2. Muestra: Serd el personal que labora en el area de ensamblaje.
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3.2.3. Muestreo: Sera no probabilistico, como lo indica Drabble, et al (2018) en su
articulo que los investigadores deben comprender como reclutar de manera
eficiente para maximizar la validez externa.

Unidad de analisis: Se considera a cada trabajador de la empresa que cumple el
criterio de exclusion e inclusion fijados en el presente proyecto de investigacion.

3.3. Teécnicas e instrumentos de recoleccion de datos

La técnica de recoleccion de datos a utilizar en esta investigacion es la observacion,
“Esta técnica de recoleccion de datos consiste en el registro sistematico, valido y
confiable de comportamientos y situaciones observables, a través de un conjunto de
categorias y subcategorias”’, segun Hernandez, Fernandez y Lucio (2014). El
instrumento de recoleccion sera la ficha de registro, ficha de observacion.

La validacion de los instrumentos sera validada por tres ingenieros industriales
expertos en el tema. Segun Pandey y Mishra (2015), indican que “Cualquier dispositivo
o instrumento de medicién es valido cuando mide lo que se espera que mida”.

La confiabilidad: son confiables en la medida en la que nuestra poblacion y muestra
es real, el cual nos permitira la recoleccion de datos.

3.4. Procedimientos

Objetivo 1: Para diagnosticar cudl es el estado actual del proceso de ensamblaje, la
informacion sera analizada en la empresa utilizando los instrumentos declarados para
el célculo de la productividad.

Objetivo 2: Para implementar las propuestas de mejora previamente identificadas y
analizadas en el area de ensamblaje, se aplicara el programa de las 5s, el estudio de
trabajo y manual de control de inventarios.

Objetivo 3: Para evaluar el impacto de las propuestas implementadas en el area de
ensamblaje con el fin de determinar el aumento de la productividad, se aplicara la ficha
de registro para la evaluacion.

Objetivo 4: Para identificar areas adicionales para mejorar continuamente la
productividad, se aplicara el anecdotario planteado.

Objetivo 5: Para calcular y analizar el costo - beneficio de las mejoras implementadas
en el area de ensamblaje, se aplicaran tablas de costo y beneficios con los resultados

obtenidos.
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3.5. Método de anélisis de datos
Se analizara los datos extraidos, el analisis de frecuencia se realizara mediante el
método descriptivo, como indica que: “el andlisis descriptivo permite obtener resultados
mas detallados, precisos, reproducibles y estables en el tiempo”, segun Liu, et al
(2018). El andlisis inferencial, se considerara la variable y la escala de medicién para
la investigacion, se utilizara Excel y SPSS, la cual ayudara a establecer parametros
para los mismos de acuerdo a los valores obtenidos.
3.6. Aspectos éticos

La informacion utilizada fue proporcionada por el gerente de la empresa, para realizar
la investigacion, se evallan las fuentes utilizadas teniendo como base los principios
éticos y morales, que toda informacién, opiniones y conceptos que no sean propios
serén citados de acuerdo a las normas ISO 690, ademas teniendo en cuenta que el
presente trabajo de investigacion esté siendo elaborado de acuerdo al reglamento de
trabajos de investigacion de la Universidad César Vallejo. Los principios éticos de la
investigacion que tendra en cuenta es la autonomia porque los investigadores que van
a participar en la investigacién deciden libremente si participan o se retiran de las
investigaciones en el momento que lo consideren, ademas respeto de la propiedad
intelectual; los investigadores respetaran los derechos de propiedad intelectual de
otros investigadores, incluyendo evitar el plagio de manera total o parcial de otros
autores, Ademas el principio de beneficencia, por que buscara hacer el bien, de
acuerdo al Cédigo de ética en Investigacion de la Universidad César Vallejo (2022).
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IV RESULTADOS

4.1. Diagnosticar el estado actual del proceso de ensamblaje.

Mufioz Motors E.I.R.L se dedica a la venta de motocicletas, mototaxis. El objeto del

estudio es el area de ensamblaje de motos, del periodo 11 de septiembre al 10 de

octubre.

» Etapa 1: Planear

En la etapa planear se analiz6 los procesos ejecutados en el area de ensamblaje

donde se determiné cuales son los principales procesos a mejorar.

Figura 1. Diagrama de andlisis y procesos pre — test

DIAGRAMA DE ANALISIS Y PROCESOS
RESUMEN
Proceso analizado: Ensamblaje ACTIVIDAD Pre -test |Post-Test
Operacién 39
Método Transporte 20
Espera
Actual I:l Inspeccién 1
Propuesto [ | Almacenamiento
X Distancia (m) 40,62 mts
Operario: " - n
Personal Ensamblaje UIEMPQ (nTln) 104,28 min
Total de actividades 60
Elaborado por: Blanca Zuloeta -Antoni Salazar Fecha: 11/09/2023 |Comentarios:
Aprobado por: Jhon Mufioz Fecha: 11/09/2023
., . L, i i i § § Simbolo Valor
Operaciéon N Descripcion Cantidad| Distancia [Tiempo (min/hombre) ‘ =] :.—v Si | No
1 . . . 2 0,78 min \ X
Ubicar el andamio de apoyo (burrito)
2 |Traer caja de materiales de la moto 1 2,56 mts 4,5 min \Q X
Alistar 3 |Traer motor 1 5,25 mts 1,88 min f X
materiales a 4 |Traer chasis de la moto 1 3,25mts 0,55 min /‘ X
trabajar 5 [Retirar material de la caja 1 4,88 min 7// X
6 |retirar motor de la caja 1 0,72 min ‘——7;@ - X
7 |Seleccionar pernos y piezas de motor 1 2,06 min X
8 |llevar trapecio derecho e izquierdo 2 2,35 mts 0,25 min ( X
9 [llevar amortiguadores 4 1,65 mts 0,37 min /‘ X
10 |Instalar trapecio Izquierdo 1 1,45 min ﬁ/ X
11 |Instalar trapecio Derecho 1 1,35 min “ X
12 |Seleccionar pernos de trapecio 1 2,30 min )4 X
13 |Instalar amortiguador izquierdo 2 1,25 min 9’ X
Instalar llantas 14 |Instalar amortiguador derecho 2 0,98 min [N X
y 15 |Llevar tapabarros. 2 1,90 mts 0,78 min - X
complementos 16 |Instalar tapabarro posterior derecho 1 2,73 min X
17 |Instalar tapabarro posterior Izquierdo 1 3,13 min * X
18|Inflar Llantas 3 1,24 min o X
19|Llevar llantas a chasis de instalacién 2 1,97 mts 0,17 min >. X
20 |instalar llanta derecha 1 2,18 min ( X
21|Instalar llanta izquierda 1 2,98 min + X
22 |Instalar posapié al motor 1 0,75 min + X
Instalacién de |23 |Instalar patada de encendido 1 0,42 min é X
Motor 24 |Colocar bujia al motor 1 2,08 min ® X
25 |Instalar motor al chasis 1 2,92 min e X
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26|(Traer barras 2 1,75 mts 0,70 min ;’ X
27 |Instalar barras 2 0,85 min < X
28 |Traer tablero tacometro 1 1,60 mts 0,47 min e X
29 (Instalar tablero tacémetro 1 0,63 min f/ X
30|Instalar tapabarro delantero 1 0,78 min ‘\ X
Instalacion de |31|Traer llanta delantera 1 1,80 mts 0,58 min | >e X
Timén 32(Colocar llanta delantera 1 2,63 min 0< X
33|Traer timdny foco delantero 2 1,80 mts 0,82 min >e X
34 (Colocar Timdn direccional 1 0,45 min ( X
35 [Instalar comandos de la moto 2 6,08 min + X
36 |Instalar foco delantero 1 1,02 min + X
37|Instalar esquinas de timén 2 1,32 min 3\ X
38|Traer Freno de pie 1 1,50 mts 0,90 min e X
39|Instalar Freno de pie 1 3,00 min < X
Instalar sistema|40|Traer tubo de escape 1 1,62 mts 0,43 min X
Hidraulico |41|Instalar tubo de escape 1 1,90 min o( X
(freno, arrastre)|42 |Traer Arrastre 1 1,62 mts 0,78 min e X
43|Instalacién de arrastre 1 7,63 min ﬁ/ X
44 |Instalar cadena 1 1,43 min ‘\ X
45 |Traer ramal y bateria 1 1,78 mts 0,68 min e X
46 |Instalar ramal eléctrico 1 0,65 min f/ X
. 47 |Instalacién de bateria 1 10,20 min ‘\ X
Instalar sistema N -
eléctrico 48 |Traer Intermitentes 3 1,89 mts 1,05 min >’ X
49 (Inst. de intermitentes post.derecho 1 1,40 min X
50]Inst. de intermitentes post. Izquierdo 1 1,03 min [] X
51 [inst. de intermitentes delanteros 2 2,20 min o X
52 |Traer Carroceria techo 1 4,27 mts 0,58 min | e X
53|Instalar carroceria techo 1 5,82 min < X
54 |Traer chasis de asiento copiloto 1 1,36 mts 0,85 min e X
» 55|Instalar chasis de asiento copiloto 1 0,63 min ( X
Instalauonl de 56 |Instalar filtro de aire 1 2,92 min 3\ X
carroceria 57 |Traer tanque de gasolina 1 2,30 mts 0,82 min e X
58 |Instalacion de tanque 1 3,42 min < X
59 |Traer Tapas laterales 2 1,65 mts 0,62 min e X
60 |Instalar tapas 1 0,78 min e X
Total 80 [40,62 mts 104,28 min 39 (20{ 0| 1| 0 |34|26

Nota. Observamos en el DAP, que el tiempo empleado es de 104.28 minutos y la
distancia recorrida es de 40.62 metros la cual son datos muy elevados,
especificamente se da por los movimientos innecesarios y por el desorden que se
encuentra en el area de ensamblaje. Ademas, se calcula las actividades que agregan
valor aplicando el siguiente indicador:

) i Actividades que agregan valor 34
Estudio de método = — * 100% = — = 56.67%
Total de actividades 60

los tiempos improductivos, que las actividades que no agregan valor representan el
43.33%.
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Tabla 1. Ficha de registro para el calculo de la productividad.
Ficha de registro para el calculo de Productividad
Area: Ensamblaje
Mes: 11/9/2023 — 10/10/2023
Método: Pre-Test oz
Dia Fecha Eficiencia Eficacia Productividad %
1 11/09/2023 87,29% 83,33% 72,74%
2 12/09/2023 70,00% 66,67% 46,67%
3 13/09/2023 85,00% 83,33% 70,83%
4 14/09/2023 69,17% 66,67% 46,11%
5 15/09/2023 85,62% 83,33% 71,35%
6 16/09/2023 85,63% 83,33% 71,35%
7 18/09/2023 70,00% 66,67% 46,67%
8 19/09/2023 86,88% 83,33% 72,40%
9 20/09/2023 88,13% 83,33% 73,44%
10 21/09/2023 70,42% 66,67% 46,94%
11 22/09/2023 86,67% 83,33% 72,22%
12 23/09/2023 67,71% 66,67% 45,14%
13 25/09/2023 68,75% 66,67% 45,83%
14 26/09/2023 85,21% 83,33% 71,01%
15 27/09/2023 69,58% 66,67% 46,39%
16 28/09/2023 86,46% 83,33% 72,05%
17 29/09/2023 68,13% 66,67% 45,42%
18 30/09/2023 86,25% 83,33% 71,88%
19 02/10/2023 85,83% 83,33% 71,53%
20 03/10/2023 68,13% 66,67% 45,42%
21 04/10/2023 86,25% 83,33% 71,88%
22 05/10/2023 68,54% 66,67% 45,69%
23 06/10/2023 69,38% 66,67% 46,25%
24 07/10/2023 68,33% 66,67% 45,56%
25 09/10/2023 68,75% 66,67% 45,83%
26 10/10/2023 69,58% 66,67% 46,39%
Total 57,96%

Nota. Analizando la tabla 1. Tenemos que la productividad actual en la empresa es

57.96%, la cual es un numero bajo y se demuestra que es necesario realizar una

mejora en el area de ensamblaje
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Se realiz6 el estudio de tiempos que se ejecuta en la semana 2 a la semana 5 del ciclo académico 2023-Il, que

comprende desde el 11 de septiembre al 10 de octubre del 2023, teniendo los siguientes resultados.

Tabla 2. Registro de toma de tiempos (Pre test)

Tiempo Observado en Minutos

Empresa: Mufioz Motors E.I.R. L frea QOperaciones Aprobado por:
Método Pre Test Proceso: Ensamblaje

Hora de Comienzo 9:30AM Hora de Termino: 6:30PM

Elaborado por: Anton Slazar - Blanca Zuoeta Producto: L unidad

servado en Minu

N Operacidn

Dial |Dia2 [Dia3 [Dia4 [Dia5 [Dia6 [Dia7 [Dia8 [Dia9 [Dial0 [Diall [Dia12 [Dia13 |Dia14 |Dia15 |Dia 16 |Dia 17 |Dia 18 |Dia 19 |Dia 20 |Dia 21 |Dia 22 |Dia 23 |Dia 24 |Dia 25 |Dia 26 |Promedio

1 |Alistar materiales a trabajar | 10,88 | 10,89 | 10,9 | 10,86 | 10,87 | 10,91 | 10,88 | 10,89 | 10,96 | 1092 | 10,93 | 1094 | 10,97 | 10,86 | 1092 | 10,93 | 1091 | 10,96 | 1091 | 10,99 | 10,92 | 1092 | 10,89 | 10,89 | 1093 | 10,94 | 10,91
Instalar llantas y

2 |complmentos 2117 | 2041 | 2043 | 2039 | 20,38 | 20,40 | 20,42 | 20,41 | 20,38 | 20,38 | 2039 | 2043 | 2041 | 2041 | 20,39 | 20,43 | 20,38 | 20,42 | 2044 | 2039 | 20,37 | 2041 | 20,42 | 20,43 | 2047 | 20,68 | 20,45

. 6,17 | 651 | 647 | 620 | 6,27 | 6,19 | 633 | 637 | 629 | 637 | 6,17 | 6,27 | 6,34 | 6,41 | 6,42 | 641 | 638 | 6,20 | 622 | 625 | 6,71 | 625 | 645 | 623 | 623 | 642 | 633
3 |Instalacion de Motor

4 |Instalacion de Timon 1633 [ 1734 | 1649 | 1642 | 1712 | 17,23 | 1731 | 17,27 | 1649 | 15,27 | 16,57 | 16,59 | 16,57 | 16,54 | 16,67 | 16,89 | 17,11 | 17,01 | 1645 | 16,24 | 16,35 | 15,75 | 16,79 | 16,31 | 16,41 | 16,38 | 16,61
Instalar sistema Hidraulico
5 |(freno, arrastre)

16,08 | 1642 | 1647 | 1648 | 1652 | 17,42 | 15,67 | 16,01 | 17,09 | 1649 | 15,03 | 1506 | 1690 | 1507 | 17,09 | 16,57 | 1598 | 17,56 | 16,62 | 1643 | 1657 | 1645 | 16,42 | 1581 | 16,53 | 16,26 | 16,35

) . 1722 | 1639 | 1756 | 1742 | 1748 | 16,78 | 1757 | 1742 [ 17,01 | 17,78 | 17,68 | 16,59 | 1741 | 1746 | 1742 | 1743 | 1748 | 1746 | 17,62 | 1642 | 17,00 | 1741 | 1723 | 1741 | 1746 | 1755 | 1731
6 |Instalar sistema eléctrico

7 |Instalacion de carrocerfa | 1643 | 1742 | 1643 | 1645 | 1733 | 1742 | 1745 1652 | 1641 17558 | 16,67 | 1687 | 1748 | 1749 | 16,70 | 1652 | 1642 | 1700 | 1680 | 17,34 | 1645 | 1689 | 1740 | 1781 | 1657 | 1672 | 16,95
Total(min) 104,28 105,88 | 104,75 104,22| 105,97| 106,35| 105,63 | 104,89 | 104,63 { 104,79 | 103,44 | 102,75 106,08 | 104,24 105,61| 105,18 | 104,66 | 106,61 | 105,06 | 104,06 104,37| 104,08 105,60{ 104,89 | 104,60{ 104,95 104,91

Nota. Se logra apreciar el promedio de tiempo es 104.91 minutos, es igual que decir 1 hora 44 minutos y 55 segundos,
el tiempo maximo se da en el dia 18 teniendo 106.61 minutos y el tiempo menor se da en el dia 12 teniendo 102.75
minutos, realizando una comparacion entre los dos dias tenemos que existe una diferencia de 3.86 minutos, la cual nos

alerta que es necesario mejorar los procesos en el area de ensamblaje.
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Tabla 3. Caéalculo de la muestra Pre test.

Calculo de la muestras -Proceso de ensamblaje
Empresa Munoz Motors E. I.R. L Area: Ensamblaje
Método Pre Test Proceso: Ensamblaje
Elaborado | Antoni Salazar - Blanca Zuloeta | Producto: 1 moto ensamblada
/ 2
N° Operacion SX SxA2 . (40 * Jn Yx2—(2x) .
= S

1 Alistar materiales 283,77 | 3097,16 0,01

2 Instalar llantas y otros 531,64 | 10871,44 0,09

3 Instalacion de Motor 164,53 | 1041,56 0,62

4 Instalacion de Timén 431,90 | 7180,25 1,28

5 sistema Hidraulico 425,00 | 6957,56 2,41

6 Instalar sistema eléctrico | 450,16 | 7796,82 0,58

7 Instalacion de carroceria | 440,57 | 7470,71 1,13

Nota. En la tabla 3, se aplic6 la férmula Kanawaty para calcular el nUmero de datos
requeridos.

Tabla 4. Calculo del tiempo promedio observado de la muestra Pre test.

» Tiempo Observado en Minutos

N° | Operacién
Dia 1 Dia 2 Dia3 |Promedio

1 | Alistar materiales a trabajar 10,88 10,88
2 |Instalar llantas y complementos 21.17 21.17
3 |Instalacién de Motor 6,17 6,17
4 |Instalacidon de Timdn 16,33 17,34 16,84
5 |Instalar sistema Hidraulico 16,08 16,42 |16,47 |16,32
6 |Instalar sistema eléctrico 17,22 17,22
7 |Instalacion de carroceria 16,43 |17,42 16,93
Total 105,52

Nota. En la tabla 4, se calcul6 que el tiempo promedio observado es de 105.52 minutos.
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Tabla 5. Tiempo estandar del proceso de ensamblaje de motos Pre Test.

Calculo del tiempo estandar del proceso ensamblaje de Motos

Empresa: Mufioz Motors E. . R. L Area: Ensamblaje
Método: Pre Test Proceso: Ensamblaje
Elaborado por: Antoni Salazar - Blanca Zuloeta Producto: 1 moto ensamblada
Promedio del Tiempo
, ., , WESTINGHOUSE Factor de ; Suplementos | Total,de | Tiempo
N Operacion Tiempo .| Normal ,
Valoracion Suplementos | Estandar
Observado | H | E | CD | CS N NP F
1,00 Alistar materiales a trabajar 10,88 0,08 | 0,05 [-0,03|0,01 1,11 12,08 | 0,05 | 0,04 0,09 12,17
Instalar llantas y
2,00 21,17 0,06 {-0,08| 0,02 001| 1,01 21,38 | 0,05 | 0,04 0,09 21,47
complementos
3,00 Instalacion de Motor 6,17 0,06 [-0,04|1 0,02 0,03 1,07 660 | 0,05 | 0,04 0,09 6,69
4,00 Instalacidn de Timdn 16,84 0,08(005|002|003| 1,18 19,87 | 0,05 | 0,04 0,09 19,96
Instalar sistema Hidraulico
5,00 16,32 0,06(002]000({001| 1,09 17,79 | 0,05 | 0,04 0,09 17,88
(freno, arrastre)
6,00 Instalar sistema eléctrico 17,22 0,0310,02(0,020,03 1,10 1894 | 0,05 | 0,04 0,09 19,03
7,00 Instalacion de carroceria 16,93 0,031-0,04(-0,03| 0,03 0,99 16,76 | 0,05 | 0,04 0,09 16,85
Tiempo Total para ensamblar 1 una moto (min) 114,05

Nota. En la tabla 5, se calcul6 el tiempo estandar, la cual es 114.05 minutos es decir 1 horas 54 minutos 3 segundos, es
el tiempo requerido para ensamblar 1 mototaxi.
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Estimacion de la productividad actual (Pre Test)
Teniendo el tiempo estandar, se procede a calcular la produccion planificada, en primer

lugar, vamos a calcular la capacidad tedrica o instalada.

N.de trabajadores * tiempo laborado
Tiempo estandar

Capacidad Instala =
Tabla 6. Capacidad Instalada Pre test.

Capacidad Instalada (Pre-Test)

Numero de Tiempo Capacidad Instalada o
Tiempo Estandar
trabajadores Laborado Teorica
2 480 114,05 8,42

Nota. En la tabla 6, se obtiene que la capacidad instalada de produccion es de 8.42

unidades.
Teniendo la capacidad instalada se realiza el célculo de las unidades planificadas
aplicando la siguiente formula.

Unidades planificadas = capacidad instalada * factor de valoracion

Tabla 7. Unidades planificadas Pre test.

Capacidad Instalada o Tedrica Factor de Valoracién Unidades Planificadas

8,42 0,74 6

Nota. En la tabla 7, tenemos que las unidades planificadas al dia son de 6 unidades.

Se procede a calcular la productividad de la semana 2 a la semana 5 del ciclo

académico 2023-Il, segun programacion planteada del trabajo de investigacion.
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Tabla 8. Productividad Pre Test periodo (11/09/2023 — 10/1023).

Estimacién de la Productividad - Proceso de Ensamblaje de Motos

Empresa Muifios Motors E.I.R.L Método: Pre Test
Elaborado por: Blanca Zuloeta- Antoni Salazar Proceso: Ensamblaje
Indicador Descripcion Técnica Instrumento FSrmula
N R ~ . Cronometro - Ficha de Tiempo Utilizado
Eficiencia De acuerdo a los tiempos Observacion n - 100220
vy cantidad Ejecutados y registro Tiempo Programado
R R . Crondmetro - Ficha de Pedidos entregados o
Eficacia programados Observacion registro Pedido Programado * 100%0
L Productividad L Crondmetro - Ficha de
Productividad pre- test Observacion registro Productividad = E ficacia * E ficiencia
K= = = =
= = E S E = 8 2 8 s E s £ 4
- = = £ 8 = = = g 3 5 g 8 E =
fad S = 1<) ) = .2 = oS = a-
11/09/2023 9:30 AM 6:30 PM 5 6 83,33% 419 480 87,29% 72,74%
12/09/2023 9:30 AM 6:30 PM a4 6 66,67% 336 480 70,00% 46,672
13/09/2023 9:30 AM 6:30 PM 5 6 83,33% 408 480 85,00% 70,83%
14/09/2023 9:30 AM 6:30 PM a4 6 66,672 332 480 69,17% 46,1126
15/09/2023 9:30 AM 6:30 PM 5 6 83,33% 4171 480 85,62% 71,35%
16/09/2023 9:30 AM 6:30 PM 5 6 83,332 411 480 85,632 71,352
17/09/2023 Descanso
18/09/2023 9:30 AM 6:30 PM 4 6 66,672 336 480 70,00% 46,6726
19/09/2023 9:30 AM 6:30 PM 5 6 83,332 417 480 86,88% 72,402
20/09/2023 9:30 AM 6:30 PM 5 6 83,33% 423 480 88,132 73,44%
21/09/2023 9:30 AM 6:30 PM a4 6 66,672 338 480 70,42% 46,942
22/09/2023 9:30 AM 6:30 PM 5 (S 83,332 416 480 86,672 72,22%
23/09/2023 9:30 AM 6:30 PM 4 6 66,672 325 480 67,71% 45,142
24/09/2023 Descanso
25/09/2023 9:30 AM 6:30 PM 4 6 66,672 330 480 68,75% 45,832
26/09/2023 9:30 AM 6:30 PM 5 6 83,332 409 480 85,21% 71,012
27/09/2023 9:30 AM 6:30 PM a4 6 66,672 334 480 69,58% 46,39%
28/09/2023 9:30 AM 6:30 PM 5 6 83,332 415 480 86,46% 72,052
29/09/2023 9:30 AM 6:30 PM a4 6 66,6726 327 480 68,132 45,422
30/09/2023 9:30 AM 6:30 PM 5 6 83,33% 414 480 86,25% 71,88%
01/10/2023 Descanso
02/10/2023 9:30 AM 6:30 PM 5 6 83,3% 412 480 85,83% 71,532
03/10/2023 9:30 AM 6:30 PM 4 6 66,726 327 480 68,13% 45,422
0o4/10/2023 9:30 AM 6:30 PM 5 6 83,3%% 414 480 86,25% 71,88%
05/10/2023 9:30 AM 6:30 PM a4 6 66,72% 329 480 68,542 45,69%
06/10/2023 9:30 AM 6:30 PM 4 6 66,726 333 480 69,38% 46,252
07/10/2023 9:30 AM 6:30 PM a4 6 66,7%% 328 480 68,332 45,562
0o8/10/2023 Descanso
09/10/2023 7:00 AM | 16:00PM 4 6 66,726 330 480 68,75% 45,832
10/10/2023 7:00 AM | 16:00PM a4 (S 66,7% 334 480 69,58% 46,39%
Promedio o Suma segun corresponda 116 144 74,36% 29608 12480 76,99%% 57,96%

Nota. Analizando la tabla 8, tenemos que la productividad en el area de ensamblaje esta en 57.96%, la cual es muy

preocupante es por ello se plantea aplicar la mejora en el &rea de ensamblaje.
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Identificacidén de principales problemas y sus causas:

Lluvia de Ideas: la herramienta se realizé fue la lluvia de ideas, la cual ayud6 a

detectar las posibles causas que genera la baja productividad en el area investigada.

Tabla 9. Ficha de observacion Pre test.

Ficha de Observacion

Area Ensamble [1 R L.
LATITT 177 I OEDES.
|Mes Septiembre
|Elaborado por Antoni Salazar- Blanca Zuloeta
[N. causa Problema detectado
1 Deficiente control de inventarios
2 Desorden en el area de ensamblaje
3 Movimientos innecesarios de los trabajadores.
4 Falta supervision de personal
5 No hay inversion
6 Fallas de maquinas
7 No utilizan equipos de proteccion personal.

No sé a programado capacitacién sobre movimiento innecesario

No se ha realizado una programacion mantenimiento de maquinas

No se realiza rotacion de producto.

Incorrecta ubicacion de los materiales a ensamblar.

El personal no esté capacitado.

Nota. Se realizo el diagrama de Ishikawa después de realizar la lluvia de ideas para

detectar las causas que generan la baja productividad de la empresa.
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Figura 2. Diagrama de Ishikawa

Medio Ambiente

Incorrecta ubicacion de los
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de producto.

Método de trabajo

Mano de obra

falta supervisién de

; ersonal .
No sé ha programado P Personal no estd

capacitacién sobre capacitado

movimiento innecesario No se uliliza equipos

de proteccion personal.
Movimientos innecesarios

de los trabajadores

Baja
Productividad

Fallas de méquinas en el area de

No hay inversion

ensamblaje
No se ha realizo una

programacion mantenimiento

Maquinas y equipos

Nota. En la figura 2, se realiz6 el diagrama de Ishikawa con el objetivo de estructurar las causas que generan el problema

de tener una productividad baja.
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Priorizacién de causas y raices

Tabla 10. Priorizacion de causas raices

Frecuencia
Frecuencia | Frecuencia
N. causa Causa Frecuencia porcentual
Acumulada | porcentual
acumulada
Movimientos innecesarios de
46 46 33,33% 33,33%
Cc3 los trabajadores.
Desorden en el drea de
33 79 23,91% 57,25%
C2 ensamblaje
Deficiente control de
22 101 15,94% 73,19%
C1 inventarios
Falta de supervision al
15 116 8,70% 81,88%
C4 personal
No utilizan equipos de
12 128 10,87% 92,75%
c7 protecciéon personal
c5 No hay inversién 8 136 5,80% 98,55%
c6 Fallas de maquinas 2 138 1,45% 100,00%
Total, general 138 100,00%

Nota. Se realiz6 la priorizacion de las causas que afectan la baja productividad, la

ayudé a realizar el diagrama de Pareto.
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Figura 3. Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto

50 100,0%
45 90,0%
40 80,0%
35 70,0%
30 ' 60,0%
25 50,0%
20 40,0%
15 30,0%

10 20,0%
5 . 10,0%
0 | 0,0%

Movimientos  Desorden en el area Deficiente control Falta de supervision No utilizan equipos No hay inversion  Fallas de maquinas

innecesarios delos  de ensamblaje de inventarios al personal de proteccion
trabajadores. personal
I Frecuencia Frecuencia porcentual acumulada

Nota. Se realiz6 el andlisis de las causas que generan la baja productividad, luego se ejecuté la matriz de priorizacién y
se plasmo el diagrama de Pareto, la cual se detecto las 3 causas principales generan la baja productividad, las causas

son; movimientos innecesarios de los trabajadores, desorden en el &rea de ensamblaje y deficiente control de inventarios.
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Realizando el andlisis del problema que esta generando la baja productividad en el

area de ensamblaje se propone lo siguiente:

e Desorden en el Area de ensamblaje------------ Programa de las 5s
e Movimientos innecesarios -------------------- Estudio del trabajo.
e Deficiente control de inventarios-------------- Manual de control de inventarios

Se ejecuto la primera reunion, se informo al gerente general los siguientes puntos.
® Informe de la situacién actual de la empresa.

® Propuestas planteadas de mejora, como la implementacién del estudio de

trabajo, metodologia 5s y manual de control de gestion de inventarios.

® Se recomienda al gerente general un programa de capacitacion sobre

eliminacién de movimientos innecesarios, aplicacién 5s y manejo inventarios

® Solicitar la habilitacion de recursos necesarios para la ejecucion del método 5s.

Figura 4. Reunion informando la situacion actual y propuestas de mejora.

C A IO
g Y

Nota. En la figura 4, muestra la reunion que se llevé a cabo con el responsable de la
empresa ensamblaje de motos con el fin de informar la situacion actual y las

propuestas planteadas.

Se procede a calcular el indice de objetivos establecidos de la etapa Planear:

Principales de actividades
IOE =

7
100 = — = 1000
Total de actividades * 100 7 00%

Para la etapa planear, se cumplié con las actividades planificadas como el diagnostico

actual de la empresa y proponer mejoras, las actividades se detallan en anexo 7.
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Realizando un resumen de la etapa planear, se detectdé que la productividad esta en
un 57.96%, que es generado por el desorden en el area de ensamblaje, movimientos
innecesarios de los trabajadores e inadecuado manejo de inventarios, para combatir
estas causas que estd generando la baja productividad se planeé la aplicacion del
estudio de trabajo, aplicacién de las 5s y un manual de control de gestion de

inventarios.

4.2. Implementar las propuestas de mejora previamente identificadas y

analizadas en el area de ensamblaje.
> Etapa 2: Hacer
4.2.1. Aplicacion de las capacitaciones planteadas
Capacitacion de la metodologia 5s: Los encargados que realizaron la capacitacion
fueron los investigadores del proyecto, la cual el nombre de la capacitacion se llamo:

“Importancia de la aplicacion 5s en la empresa”. La cual realizé las siguientes

actividades.
e Seinform6 al personal involucrado el dia que se llevo a cabo la capacitacion

e Se informo el cambio y mejoras que se obtienen aplicando el método 5s, se

explicé detalladamente las 5 “s” (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke).
e Se culmind la capacitacion realizando una retroalimentacion de lo aprendido.

Figura 5. Capacitacion sobre aplicaciéon del programa 5's

= — — =

Nota. En la figura 5, se realiz6 la capacitacion del programa de las 5s, al personal del

area de ensamblaje.

27



Capacitacion sobre eliminacion de los movimientos innecesarios: esta
capacitacion lo realizé los encargados de la investigacion del proyecto al personal
involucrado, ademas se sensibiliz6 que tomen conciencia del beneficio que se lleva
disminuir los movimientos innecesarios. La capacitacion se llamé: “Impacto positivo de
la eliminacion de los movimientos innecesarios”, esta capacitacion se realizé mediante

las siguientes actividades.
e Se informd al personal involucrado el dia que se realiz6 la capacitacion

e Se inform6 el impacto e importancia que se obtiene eliminando los

movimientos innecesarios y desperdicios de produccion.
e Se capacito sobre la importancia de la eficacia, eficiencia y productividad

e Se culmind la capacitacion realizando una retroalimentacion de lo aprendido.

Figura 6. Capacitacion sobre eliminacién de movimientos innecesarios.

Nota. En la figura 6 se evidencia la capacitacién que se realizé sobre la eliminacion
de los movimientos innecesarios de los trabajadores.

Capacitacion del correcto manejo de inventarios: el personal que realizd la
capacitacion del manejo de inventarios sera Antoni Salazar por la experiencia que tiene
en areas de almacén, la capacitacion se llamé “Control de inventarios”, la cual se

realizé las siguientes actividades:

e Se informé al personal involucrado el dia que se llevo a cabo la capacitaciéon
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e Se capacitd sobre lo importante que es tener un correcto control de

inventarios.
e Se implementd formatos de control de inventarios.
e Se culmind la capacitacion realizando una retroalimentacion de lo aprendido.

Figura 7. Capacitacion sobre el manejo de inventarios.

Nota. En la figura 7, se evidencia la capacitacion sobre el manejo de inventarios que

se realiz6 al encargado de Ensamblaje.

4.2.2. Aplicacion del programa 5s en el area de ensamblaje.
De acuerdo al analisis de Pareto la segunda causa que esta generando la baja
productividad, es el desorden en el &rea de almacén, por ello se aplicé método 5s,

principalmente se aplicara en el area de ensamblaje.

Antes de aplicar las 5 “s” se capacito a todo el personal, se elaboré material didactico
para dicha capacitacion. A continuacion, se presentan las actividades preliminares

previo al inicio de la implementacion 5 “s”.

Concientizar al personal involucrado

Formar equipo de trabajo

Entrenar al personal involucrado

Evaluacion Inicial de las 5 “s”
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Tabla 11. Registro de auditoria Pre test 5s

Auditoria Inicial de la Metodologia 5"s"

Auditor:

Blanca Flor Zuloeta Davila - Antoni Miguel Salazar Vasquez

Area:

Ensamblaje

Fecha:

09/10/2023

ngr

Criterio de Evaluacion

0

1

2

3

4

5

5 0 mas
problemas

4
problemas

3
problemas

2
problemas

1
problema

0
problema

SEIRI

¢ Hay herramientas o equipos que no se sean
innecesarios en el area de ensamblaje?

¢ Existen herramientas inservible o en mal estado?

¢ Existen equipos inservible o en mal estado?

SEITON

¢Hay herramientas o materiales carecen de lugar
asignado o fuera de su lugar?

¢hay equipo carecen de lugar asignado o fuera de
su lugar?

¢ Falta identificaciéon e delimitaciones del area de
ensamblaje?

SEISO

¢ Existe aceite derramado en el area de
ensamblaje?

¢ Existe polvo, basura o suciedad en el area
ensablaje?

9

¢ Existen herramientas o equipos sucios?

SEIKETSU

10

¢ El personal realiza la operacién de forma
adecuada y conoce procedimientos?

11

¢ Se realiza las actividades de forma reinterada?

12

¢ Existe sefalizaciones estandarizados?

SHITSUKE

13

¢ El personal conoce el metodo 5 "S", en alguna
oportunida fueron capacitado?

14

¢ Se aplica la cultura de 5 "'s" como seleccionar,
ordenar y limpiar el area de trabajo?

15

¢ Se sigue con el cronograma planeado?

Nota. Se realiz6 la auditoria inicial del programa 5s, la cual se evidencia que el personal no tiene conocimientos de las

5s.
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Tabla 12. Resultados de la aplicacion Pre test de la auditoria 5” s”

54S” Sumatoria Frecuencia porcentual

Seleccion 3 4%
Ordenar 0 0%
Limpiar 1 1%
Estandarizacién 1 1%
Seguimiento 0 0%

Total 5 6,67%

75 100%

Nota. Analizando la tabla 12, tenemos una puntuacién de 5 puntos de 75 puntos que
es la valoracion total.
Figura 8. Gréfico radial de la auditoria pre - test de la metodologia 5 “s”

Auditoria inicial

= Frecuencia porcentual

Seleccién
4%
4%
3%
3%
2%
Seguimiento 2% Ordenar
1%
1%

0% :

Estandarizacion Limpiar

Nota. Analizando el grafico radial, demostramos que no se esta realizando el programa

y el personal desconoce el programa de las 5” s”
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Figura 9. Nivel de oportunidad Pre test de la aplicacion del programa 5s.

Nivel de oportunidad de mejora

> 000

e

py

= NIVELACTUAL = NIVEL DE OPORTUNIDAD

Nota. Realizando el andlisis del nivel de oportunidad tenemos que representod el
93.33%, para poder mejorar en el area de ensamblaje.

Primera “S” (Seiri — Clasificar)

En la aplicacién de la primera S se necesit6 identificar los equipos necesarios en el
area de ensamblaje, se planifico el retiro de los objetos innecesarios colocando una
tarjeta roja planteada. Ademas, se establecen una serie de pasos que ayudaran a

seleccionar los productos.

Para realizar la identificacion de los objetos innecesarios se aplicé el modelo de tarjeta
roja, que ayudo a visualizar con mayor facilidad objetos innecesarios para que sea
retirado, se describi6 en la tarjeta el nombre del objeto, el tipo de objeto, la fecha de

retiro, la cantidad, el motivo y la decision que se tomara con el objeto.
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Figura 10.  Aplicacion de la primera “S”

[{ P

Nota. Con la aplicacién de la primera “s”, se coloco la tarjeta roja planteada a los
objetos innecesarios.

) ) ) ) # de elementos innecesarios 23
nivel de articulos innecesarios = =—=x100% = 37.7%
# total de elementos 61

Tenemos que el 37.7% del total de elementos que teniamos en el area de ensamblaje
eran innecesarios del total de elementos se encuentra en el area, adjunto en anexos
mediante el llenado de registro de elementos empleado la tarjeta roja y elementos

necesarios.
Segunda “S” (Seiton — Organizar)

Para realizar la aplicacion de la segunda “s”, se organizé la ubicacion de materiales y
maquinas para que sea facil visualizar y mas accesible, de manera inversa que sea
facil de devolver, con ello se disminuira el tiempo que toma el trabajador en buscar los

materiales y/o equipos.

Los pasos de la implementacion de la segunda S, en primer lugar, se establecié un
lugar para cada objeto con la finalidad de identificarlo de manera rapida y dar con su
ubicacion, para ello se empled como politica jUn lugar para cada cosa y cada cosa en
su lugar!, luego los productos que tengan poca frecuencia seran colocados en estantes
esto no solo permitié tener el lugar ordenado sino también ahorro de tiempo al

momento de buscar los materiales 0 maquinas.
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Tercera “S” (Seiso-Limpiar)

En esta etapa, se busc6 consolidar y mantener las dos primeras etapas, se informé al
personal de la empresa que la limpieza es fundamental por ello es que se programo la
limpieza general para el dia 11 de octubre de 2023:

Para ello se identificé los origenes de suciedad en el area de ensamblaje para

eliminarlas

Se establecieron responsabilidades al personal sobre la limpieza de su area de trabajo,
gue se ejecutara al terminar el dia laboral.

Cuarta “S” (Seiketsu- Estandarizar)

Para esta etapa, teniendo el area de trabajo clasificado, ordenado y limpio se procedio

a establecer el control visual, se sefialé evacuaciones y alerta de peligros.

Figura 11. Antes y después de la etapa estandarizar.

Antes Desgués

i

B

W‘-\‘ “,ﬁ ‘
- ING 5

i

\

Nota. En la figura 11, visualizamos que se procedié a realizar la sefalizacion de
evacuacion y prevencion, no tenian sefalizacion de riesgo eléctrico, de botiquin, de

ingreso y salida, y de los servicios higiénicos
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# de actividades estandarizadas

Nivel de estandares de actividades creadas = — :
# total de actividades por estandarizar

10
Nivel de estandares de actividades creadas = 1—0 *100% = 100%

Se realizé el 100% de la sefializacién planeada.
Quinta “S” (Shitsuke- Disciplina)

Teniendo las 4 primeras etapas ejecutadas del método 5s, esta Ultima etapa es la mas
complicada de ejecutar porque se centra en la aplicacién constante de las 4 's primeras
y la empresa emplee un héabito de trabajo, para ello se aplicara el siguiente formato de
registro de auditoria de la metodologia, con la finalidad de detectar oportunidades de

mejora.

Figura 12.  Antesy después de la aplicacién del programa 5s.

Antes de la aplicacion del programa 5s
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Después de la aplicacién de las 5s

Nota. En la figura 12, muestra el antes de la aplicacién del programa 5s y el después
de la aplicacion de las 5s, verificamos ya las cajas de materiales a trabajar se
encuentra ordenado, limpio esto ayudara a que el trabajador pueda visualizar
con mayor rapidez los materiales, herramientas atrabajar, ayuda a tener
un mayor clima laboral y con las auditorias programadas se podra controlar

la aplicacion constante de las 5s.
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Tabla 13. Registro de auditoria Post test 5 “s”

Auditoria Final de la Metodologia 5"s"

Auditor:

Blanca Flor Zuloeta Davila - Antoni Miguel Salazar Vasquez

Area:

Ensamblaje

Fecha:

23/10/2023

ngn

Criterio de Evaluacion

0

1

2

3

4

5

5 0 mas
problemas

4
problemas

3
problemas

2
problemas

1
problema

0
problema

SEIRI

¢Hay herramientas o equipos que no se sean
innecesarios en el area de ensamblaje?

¢ Existen herramientas inservible o en mal estado?

¢ Existen equipos inservible o en mal estado?

SEITON

¢Hay herramientas o materiales carecen de lugar
asignado o fuera de su lugar?

¢hay equipo carecen de lugar asignado o fuera de
su lugar?

¢ Falta identificacion e delimitaciones del area de
ensamblaje?

SEISO

¢ Existe aceite derramado en el area de
ensamblaje?

¢ Existe polvo, basura o suciedad en el area
ensablaje?

9

¢ EXisten herramientas o equipos sucios?

SEIKETSU

10

¢El personal realiza la operacion de forma
adecuada y conoce procedimientos?

11

¢ Se realiza las actividades de forma reinterada?

12

¢ EXiste sefalizaciones estandarizados?

SHITSUKE

13

¢El personal conoce el metodo 5 "S", en alguna
oportunida fueron capacitado?

14

¢ Se aplica la cultura de 5 "s" como seleccionar,
ordenar y limpiar el area de trabajo?

15

¢ Se sigue con el cronograma planeado?

Nota. En la tabla 13, se ejecut6 la auditoria final de la metodologia 5s, teniendo un resultado positivo en relacion a

conocimiento y aplicacion del programa de las 5s.




Tabla 14. Resultados de la aplicacién Post - test de la auditoria 5s.

5“S” Sumatoria Frecuencia porcentual
Seleccion 14 18,67%
Ordenar 14 18,67%
Limpiar 13 17,33%
Estandarizacion 15 20,00%
Seguimiento 14 18,67%

Total 70 93,33%
75 100%

Nota. Analizando la tabla 14, tenemos una puntuacién de 70 puntos de 75 puntos que
es la valoracién total representando una ponderacion del 93.33%.

Figura 13.  Grafico radial de la auditoria Post - test de la metodologia 5 “s”

Auditoria de la aplicacion de 5 "'s"

e [ S s Frecuencia porcentual

Seleccién
20%
20%
19%
19%

Seguimiento Ordenar

Estandarizacion Limpiar

Nota. Analizando el grafico demostramos que el personal tiene conocimiento y esta

realizando la metodologia 5 “s”, pero en la etapa limpieza se muestra una desviacion

38



por que se presenta el polvo en el area, por lo mismo que los exteriores de la empresa
es una ruta de las combis y colectivos que pertenece a villa hermosa y la calle es de
tierra, pero se aplicara de nuevo el programa de las 5 s para mejorar y eliminar en su

totalidad presencia de polvo en la empresa.

Figura 14.  Nivel de oportunidad Post test de la aplicacién del programa 5s.

Nivel de oportunidad post - test metodologia 5 "s"

/
—_

\

= NIVELACTUAL = NIVEL DE OPORTUNIDAD

Nota. Realizando el analisis del nivel de oportunidad representa el 6.67%, para poder
mejorar en el area de ensamblaje, antes de la aplicacion de mejora. el nivel de

oportunidad era el 93.33% la cual disminuy0 a 6.67%.
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4.2.3. Aplicacion del estudio de métodos.
Para la aplicacion del estudio de métodos en el proceso de ensamblaje de moto en la
empresa Mufioz Motors, se ejecutd las 8 etapas que comprende el estudio de métodos
de acuerdo a la OIT, las operaciones que se analizd es instalacion de llantas y
complementos, instalacion de timén, instalar sistema hidraulico, sistema eléctrico,
instalacion de carroceria y alistar materiales a trabajar, son las operaciones que

demanda mas tiempo.
4.2.3.1. Primeraimplementacion: Alistar materiales a trabajar
1. Seleccionar:

De todas las operaciones que se realiza para el ensamblaje de motos, tenemos a la
operacion alistar materiales a trabajar, que es una de las que esta demandando mayor
tiempo y a la vez es una de las operaciones que tiene actividades que no agregan
valor, contiene 7 actividades, por tal se genera un cuello de botella en el ensamblaje

de la moto.

Tabla 15. Seleccion de la operacion alistar materiales trabajar

Proceso de ensamblaje de la moto
N° Operacién Tiempo por operacién (min)
1 | Alistar materiales a trabajar 10,88
2 |Instalar llantas y complementos 21,17
3 |Instalacién de Motor 6,17
4 |lInstalacion de Timon 16,33
5 |Instalar sistema Hidraulico (freno, arrastre) 16,08
6 |Instalar sistema eléctrico 17,22
7 |Instalacién de carroceria 16,43
104,28

Nota. En la tabla 15, tenemos la operacién que consiste en alistar materiales a trabajar

tiene una duracién de 10.88 minutos.
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2. Registrar informacion:

Después de seleccionar la operacion que es una de las que demanda mayor tiempo y
tiene actividades que no agregan valor, se procede a registrar el proceso actual de la

operacion con el fin de analizar y proponer mejoras.

Figura 15. DAP de la operacion alistar materiales a ensamblar (Pre test).

DIAGRAMA DE ANALISIS Y PROCESOS
RESUMEN
Proceso analizado: Ensamblaje ACTIVIDAD Post -Test
Operacion 3
Método Transporte 3
Espera
Actual |:| Inspeccién 1
Propuesto [ | Almacenamiento
. Distancia (m) 7,81 mts
Operario: n " "
Personal Ensamblaje Tlempo. (.mln) 10,88 min
Total actividades 7
Elaborado por: Blanca Zuloeta -Antoni Salazar Fecha: 11/09/2023 (Comentarios:
Aprobado por: Jhon Mufioz Fecha: 11/09/2023
L, . L, . i . . i Simbolo Valor
Operacion N Descripcion Cantidad| Distancia |Tiempo (min/hombre) ‘ =) i[' S No
1 |Ubicar el andamio de apoyo (burrito) 2 0,78 min o X
2 |Traer caja de materiales de la moto 1 2,56 mts 4,5 min \f X
Alistar 3 |Traer motor 1 5,25 mts 1,88 min * X
materiales a 4 |Traer chasis de la moto 1 3,25mts 0,55 min X
trabajar 5 [Retirar material de la caja 1 4,88 min f/ X
6 [retirar motor de la caja 1 0,72 min ‘ X
7 |Seleccionar pernos y piezas de motor 1 2,06 min I X
Total 8 7,81 mts 10,88 min 3 3 0 1 o0|0]| 7

Nota. Tenemos en la figura 15, la operacion alistar materiales a ensamblar contiene 7
actividades, de las cuales hay 3 operaciones, 3 transporte y una inspeccion, ademas
verificamos que las actividades no agregan valor. Se determina la proporcion de

actividades que agregar valor mediante la formula planteada.

) i Actividades que agregan valor 0
Estudio de método = — *100% === 0%
Total de actividades 7

Tenemos que las actividades que no agregan valor representan un 100%.
3. Examinar:

Realizando el registro del proceso actual, se continla a aplicar el método del
interrogatorio con la finalidad de tener un analisis critico de las actividades que se
realizan, de esta manera se conocid en qué consiste cada actividad y por qué realizan

las actividades que no agregan valor.
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Tabla 16. Interrogatorio de la operacion alistar material a ensamblar.

Ubicar el
andamio de
apoyo (burrito)

Ubican los andamios en la zona
de trabajo.

Lo hacen para que encima
coloque el chasis de la moto
gue se va a ensamblar.

Traer caja de
materiales de la
moto

Ubican la caja de materiales
que se ensamblara y lo traen a
la zona de trabajo.

Lo hacen para retirar el material
gue se encuentra en la caja
para poder ensamblar los
accesorios en el chasis.

Traer motor

Ubican el motor donde esta
almacenado y traen hasta la
zona de trabajo

Traer chasis de
la moto

Ubican el chasis madre y lo
llevan hasta la zona de trabajo

/- entre otros

Los hacen para ensamblar los
accesorios que van al motor
como posapié, carburador,

Lo hacen para que se realice el
ensamblaje de los accesorios
como llantas, trapecios entre
otros.
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Retirar el
material de la
caja.

Se retira el material a|Lo hacen para ensamblar los
ensamblar de la caja como | accesorios al chasis instalado
tanque, asiento, trapecios, | en la zona de trabajo.

tapabarros entre otro

Retirar motor de
la caja

Se retira motor y accesorios de | Lo hacen para ensamblar
la caja . — accesorios al motor

Seleccionar
pernos y piezas
de motor

Zeen

Nota. En la tabla 16, se aplico iterrogatorlo sistematico con la finalidad de conocer la

actividad y para que se realiza.

4. Proponer alternativas:

Una vez empleado las preguntas sistematicas en la tercera etapa del estudio de

método, se detectd que existen actividades que no agregan valor, material mal

ubicado, movimientos y desplazamientos innecesarios de los trabajadores, se

procedi6 idear un nuevo método de mejora con la finalidad de reducir los tiempos de

horas hombre empleado y actividades que no agregar valor.
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Tabla 17. Proponer mejoras para la operacion alistar materiales.

Ubicar el
andamio de

apoyo (burrito)

A momento de retirar cada

moto ensamblada deben
retirarlo con cuidado la moto
para que los andamios se

gueden instalados

Ejecutar la propuesta planteada,
para reducir el tiempo en alistar
los

burritos y eliminar una

actividad que no agrega valor

Traer caja de
materiales de la

moto

de

materiales cerca de la zona de

Almacenar las cajas

trabajo.

Ejecutar la propuesta planteada,
para disminuir el tiempo en traer

la caja de materiales.

Traer motor

Almacenar las cajas de motor

cerca de la zona de trabajo

Ejecutar la propuesta planteada,
para disminuir el tiempo en traer

la caja de motor.

Traer chasis de

la moto

Almacenar el chasis de la

moto cerca de la zona de

ensamblaje.

Ejecutar la propuesta planteada,
para disminuir el tiempo en traer

el chasis de la moto.

Retirar material
de la caja de

materiales

Al momento de retirar el
material, ir seleccionando en
el depdsito planteado, para
cuando se desplacen a
realizar el ensamblaje lleve
cada trabajador el material a

ensamblar.

Ejecutar la propuesta planteada,
para disminuir el tiempo en retirar
y seleccionar el material de la

caja.

Retirar motor de

la caja

Al momento de retirar el motor
colocar las piezas en el

depésito planteado

Ejecutar la propuesta planteada,
para eliminar el tiempo en
seleccionar pernos y piezas del

motor
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Seleccionar Al momento actividad | Ejecutar la propuesta planteada,

pernos y piezas | planteada anteriormente, esta | para disminuir el tiempo en
de motor actividad se eliminara porque | seleccionar las piezas

no sera necesario seleccionar

pernos y piezas.

Nota. En la etapa de proponer alternativas, se procedié a proponer el método de
trabajo como deberia ser y que es lo que deberia hacerse.

5. Evaluar:

Se continua con la fase evaluar, la cual analizamos el costo inicial antes de realizar la

aplicacion del nuevo método, se considero el costo de MO, costo de MP, CIF.

Tabla 18. Costo de materia prima.

MATERIAL E INSUMO  CANTIDAD PRECIO POR UNIDAD  PRECIO TOTAL
Accesorios (arrastre) 108 | unidades | S/ 129,00 S/ 13.932,00
Caja de materiales 108 | caja S/ 3.200,00 S/ 345.600,00
Chasis 108 | unidades | S/ 700,00 S/ 75.600,00
Asiento 216 | unidades | S/ 57,50 S/ 12.420,00
carpas 324 |unidades | S/ 83,33 S/ 27.000,00
Panoramico 108 | unidades | S/ 290,00 S/ 31.320,00
| COSTOTOTALDEUNDADESINSAMBLADAS | S/S05.87200
COSTO POR UNIDAD S/ 4.684,00

Nota. En la tabla 18, tenemos que el costo total de materia prima para el ensamblaje
de las 108 motos que se armo es de s/505.872,00 y el costo unitario es S/4.684,00.

Tabla 19. Beneficios Sociales.

VACACIONES S/ 85,42
GRATIFICACIONES S/ 85,42
CTS S/ 42,71
ESSALUD S/ 92,25

Total S/ 305,79
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Nota. En la tabla 19, los beneficios son 305.79 soles

Tabla 20. Costo de mano de obra.

MANO DE OBRA REMUNERACION MENSUAL BENEFICIOS SOCIALES TOTAL
Ensamblador 1 José | S/ 2.030,00 S/ 305,79 S/ 2.335,79
Ensamblador 2 Luis | S/ 2.030,00 S/ 305,79 S/ 2.335,79

COSTO POR UNIDAD

S/ 40,27

Nota. De la tabla 20, el costo total de mano de obra directa es de s/4671.58 para el

ensamblaje de las 116 motos y el costo unitario es de s/40.27 por moto.

Tabla 21. Costo indirecto de fabricacion.

Costo indirecto de fabricacion.
COSTO DE SERVICIOS PAGO (S/.)
Luz tienda comercial Chiclayo S/ 150,00
Vendedor Chiclayo S/ 1.330,79
Secretaria S/ 1.330,79
Luz taller S/ 130,00
Internet tienda Chiclayo S/ 45,00
Alquiler de local Chiclayo S/ 3.000,00
Contador S/ 500,00
Encargado de tienda Cutervo S/ 2.105,79
Alquiler tienda Cutervo S/ 800,00
Luz Cutervo S/ 20,00
Encargado de tienda Bambamarca S/ 2.105,79
Alquiler tienda Bambamarca S/ 800,00
Flete de envié de motos S/ 4.600,00
Luz Bambamarca S/ 20,00
cosorora- ¥ ey |
COSTO POR UNIDAD S/ 146,02

Nota. En la tabla 21, el costo indirecto de fabricacion unitario es de s/146.02 soles.
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Tabla 22. Costo unitario inicial.

COSTO DEL PRODUCTO INICIAL
MATERIA PRIMA S/ 4.684,00
MANO DE OBRA S/ 40,27
C.ILF S/ 146,02
COSTO TOTAL DEL PRODUCTO S/ 4.870,29

Nota. En la tabla 22, el costo inicial para el ensamblaje de una moto es de s/4.870,29.

6. Determinar:

Luego de proponer un nuevo método de trabajo y realizar el costo total por unidad, se
establece el nuevo método, también se aplica de método 5s planteado con la finalidad
de tener el area de ensamblaje ordenado y limpio, todo estd enfocado a incrementar

la productividad.
7. Implementar:

Es la etapa mas decisiva del estudio de métodos, porque los trabajadores muestran
resistencia al cambio, por lo mismo que estan acostumbrados a trabajar de la forma
empirica como ellos creen que esta bien. El siguiente paso fue reunirse con todo el
personal de la empresa, porque no solo es el compromiso del personal de ensamblaje
sino de toda la empresa para optar cambios en el método de trabajo, se dio a conocer
las ventajas del nuevo método de trabajo en la operacion alistar materiales a trabajar,
disminuye los tiempos operacion horas hombre empleado, por ello disminuye el costo

de produccidn e incrementa la productividad.
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Figura 16. DAP de la operacion alistar materiales a ensamblar (Post test)

DIAGRAMA DE ANALISIS Y PROCESOS

RESUMEN

Proceso analizado: Ensamblaje ACTIVIDAD Pre-test Post -Test
Operacién 3 2
Método Transporte 3 3
Espera [0} (0]
Actual :] Inspeccion 1 o]
Propuesto [l Almacenamiento 0 0
. Distancia (m) 7,81 mts 5,43 mts
Operario: = = " =
personal Ensamblaje Tlempo('n-nn) 10,88 min 8,24 min
Total de actividades 7 5
Elaborado por: Blanca Zuloeta -Antoni Salazar Fecha: 16/10/2023 [Comentarios:
Aprobado por: Jhon Mufioz Fecha: 16/10/2023 |
L, N L . . . Tiempo Simbolo Valor
Operacion N Descripcion ICantidad Distancia (i) ‘ - E:-—-v 5 e
1 |Traer caja de materiales de la moto 1 1,56 mts 1,31 min ? X
Alis_,tar 2 (Traer motor 1 1,84 mts 1,70 min * X
matena_les a 3 |Traer chasis de la moto 1 2,03 mts 0,45 min /,,‘ X
trabajar 4 |Retirar material de la caja 1 0,00 mts 4,13 min ?’/ X
5 |Retirar motor de la caja 1 0,00 mts 0,65 min ® X
Total 81 5,43 mts 8,24 min 2 3 (o] (0] (0] (0] 5

Nota. En la figura 16, de la operacion alistar material a trabajar, ha disminuido los
metros recorridos de 7.81 mts a 5.43 mts, y el tiempo de duracion de la operacion de
10.88 min a 8.24 min, las actividades de 7 a 5 actividades (2 operaciones, 3
transportes), el numero de actividades que no agrega valor sigue siendo el 100%.

8. Mantener:

Con la implementacién del nuevo método de trabajo, hay casos que los trabajadores
vuelven a trabajar de la misma forma que estaban acostumbrados, para que se
mantenga el método de trabajo se realizara control mediante un formato, si se continta
aplicando el nuevo método planteado, la metodologia 5 s, en el caso que visualicen
gue no lo estan aplicando, se realizara reforzamiento con el trabajador hasta que

practique constantemente el nuevo método de trabajo.
4.2.3.2. Segunda implementacion: instalar llantas y complementos.
1. Seleccionar:

De todas las operaciones que se realiza para el ensamblaje de motos, tenemos a la
operacion instalar llantas y complementos, es una de las que estd demandando mayor
tiempo y a la vez es una de las operaciones que tiene actividades que no agregan
valor, contiene 14 actividades, por tal se genera un cuello de botella en el ensamblaje

de la moto.
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Tabla 23. Seleccion de la operacion Instalar llantas y complementos.

Proceso de ensamblaje de la moto
N° Operacion Tiempo por operacién (min)
1 | Alistar materiales a trabajar 10,88
2 |Instalar llantas y complementos 21,17
3 |lInstalacién de Motor 6,17
4 |Instalacion de Timodn 16,33
5 |Instalar sistema Hidraulico (freno, arrastre) 16,08
6 |Instalar sistema eléctrico 17,22
7 |Instalacién de carroceria 16,43

104,28

Nota. En la tabla 23, tenemos la operacion que consiste en instalar llantas y

complementos tiene una duracién de 21.17 minutos.
2. Registrar informacion:

Después de seleccionar la operacion que es una de las que demanda mayor tiempo y
tiene actividades que no agregan valor, se procede a registrar el proceso actual de la

operacion con el fin de analizar y proponer mejoras.

Figura 17. DAP de la operacion instalar llantas y complementos (Pre test).

DIAGRAMA DE ANALISIS Y PROCESOS
RESUMEN
Proceso analizado: Ensamblaje ACTIVIDAD Pre-test Post -Test
Operacion 10
Método Transporte 4
Espera (o]
Actual [ Inspeccion o
Propuesto [ | Almacenamiento o
Operario: Distancia (m) 7,87 mts
Personal Ensamblaje iilempol(min) 21,17 min
Total de actividades 14
Elaborado por: Blanca Zuloeta -Antoni Salazar Fecha: 11/09/2023 IComentarios:
Aprobado por: Jhon Muhoz Fecha: 11/09/2023 |
. N . - ) , ) - Simbolo Valor
Operacién  |N Descripcién Cantidad| Distancia [Tiempo (min/hombre) — 1 B4 SRS
1 [llevar trapecio derecho e izquierdo 2 2,35 mts 0,25 min @ X
2 |llevar amortiguadores e tapabarro 4 1,65 mts 0,37 min _e x
3 |Instalar trapecio lzquierdo 1 1,45 min L X
4 |Instalar trapecio Derecho 1 1,35 min L3 x
5 |Seleccionar pernos de trapecio 1 2,30 min [d x
6 |Instalar amortiguador izquierdo 2 1,25 min ° x
7 |instalar amortiguador derecho 2 0,98 min e x
Instalar llantas | 8 |Llevar tapabarros. 2 1,90 mts 0,78 min ':fj'::o X
comple\:nentos 9 |Instalar tapabarro posterior derecho 1 2,73 min ? x
10 |Instalar tapabarro posterior Izquierdo 1 3,13 min b x
11 [Inflar Llantas 3 1,24 min bt x
12 |Llevar llantas a chasis de instalacién 2 1,97 mts 0,17 min e x
_
13 [instalar llanta derecha 1 2,18 min & x
14 |Instalar llanta izquierda 1 2,98 min 3 x
Total 24 7,87 mts 21,17 min i0 4 o o o 8 6
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Nota. Tenemos en la figura 17, la operacion instalar llantas y complementos contiene
14 actividades, de las cuales hay 10 operaciones, 4 transporte, ademas verificamos
gue las actividades no agregan valor son 6. Se determina la proporcion de actividades

gue agregar valor mediante la formula planteada.

Actividades que agregan valor

8
Estudio de método = * 100% = 12 =57.14%

Total de actividades
Tenemos que las actividades que no agregan valor representan un 42.86%.
3. Examinar:

Realizando el registro del proceso actual, se continla a aplicar el método del
interrogatorio con la finalidad de tener un andlisis critico de las actividades que se
realizan, de esta manera se conocio en qué consiste cada actividad y por qué realizan

las actividades que no agregan valor.

Tabla 24. Interrogatorio de la operacion instalar llantas y complementos.

llevar trapecio | Una vez retirado los trapecios | Lo hacen para que se ensamble

derecho e de la caja de materiales se los trapecios en el chasis
izquierdo lleva a la zona donde se instalado
encuentra ubicado el chasis a
ensamblar

llevar Una vez retirado los | Lo hacen para que se ensamble
amortiguadores | amortiguadores de la caja de | los amortiguadores en el chasis
materiales se lleva a la zona | instalado
donde se encuentra ubicado el
chasis a ensamblar
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Instalar
trapecio
Izquierdo

Se instala el trapecio izquierdo | Lo hacen porque es una pieza
en la parte posterior del chasis. | fundamental de la moto para que
se dé la amortiguacion de la
moto.

Instalar
trapecio
Derecho

Se instala el trapecio izquierdo | Lo hacen porque es una pieza
en la parte posterior del chasis. | fundamental para que se dé la
amortiguacion de la moto.

7
[ f
RV ST

Seleccionar
pernos de
trapecio

Lo hacen para tener los pernos
gue ajustan los trapecios en el
chasis instalado

Cuando se retira los materiales
de la caja se mezcla los pernos
de los demas materiales
retirados 7% \AA

"

Instalar
amortiguador
izquierdo

Lo hacen porque es una pieza
fundamental para que se dé la
amortiguacion de la moto.

Se instala el amortiguado
izquierdo y se ajusta con sus
pernos en la parte posterior del
chasis. X T
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Instalar Se instala el amortiguador | Lo hacen porque es una pieza

amortiguador izquierdo y se ajusta con sus | fundamental para que se dé la

derecho pernos en la parte posterior del | amortiguacién de la moto.
chasis. SN\\EZ _&

Llevar Se trasladan los tapabarrg Lo hacen para que se instalen los

tapabarros. posteriores al chasis de la | tapabarros en el chasis de la
moto moto.

Instalar Se instala el tapabarro | Lo hacen porque protege del
tapabarro posterior derecho y se ajusta | polvo o barro de la llanta cuando
posterior con sus pernos en el chasis. esta en circulacion.
derecho

Instalar Se instala el tapabarro | Lo hacen porque protege del
tapabarro posterior izquierdo y se ajusta | polvo o barro de la llanta cuando
posterior los pernos en el chasis. esté en circulacion
Izquierdo

Inflar Llantas

Se inflan las 3 llantas las dos
posteriores y la llanta delantera

Lo hacen para que se instalen en
el chasis y cuando se mueva la
moto el mismo peso no lastime
las llantas.

Llevar llantas a

Se trasladan las llantas

Lo hacen para que se instalen las

chasis de | infladas al chasis de la moto llantas al chasis es una parte

instalacion fundamental de la moto.

instalar llanta | Se instala la llanta derecha y | Lo hacen para la circulacién de la

derecha se ajustan los pernos. moto y cuando el chofer quiere
frenar, de detenga la llanta

Instalar llanta | Se instala la llanta izquierda y | Lo hacen para la circulacion de la

izquierda se ajustan los pernos. moto y cuando el chofer quiere

frenar, de detenga la llanta

Nota. En la tabla 24, como se menciond se aplicé interrogatorio sistematico con la

finalidad de conocer la actividad y para que se realiza.
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4. Proponer alternativas:

Una vez empleado las preguntas sistematicas en la tercera etapa del estudio de

método, se detectd que existen actividades que no agregan valor, material mal

ubicado, movimientos y desplazamientos innecesarios de los trabajadores, se

procedi6 idear un nuevo método de mejora con la finalidad de reducir los tiempos de

horas hombre empleado y actividades que no agregar valor.

Tabla 25. Proponer mejoras en la operacion: instalar llantas y complementos.

Llevar trapecio
derecho e
izquierdo

Cada trabajador debe ubicar
los materiales que ensamblara
en el depdsito fabricado para
gue cuando el trabajador se
desplace a ensamblar lleve
todo el material a trabajar.

Ejecutar la propuesta planteada,
para eliminar el tiempo en llevar
los trapecios derecho e izquierdo

llevar
amortiguadores
y tapabarro

Cada trabajador debe ubicar
los materiales que ensamblara
en el depdsito fabricado para
gue cuando el trabajador se
desplace a ensamblar lleve
todo el material a trabajar

Ejecutar la propuesta planteada,
para eliminar el tiempo en llevar
los amortiguadores derecho e
izquierdo

Teniendo el material al alcance

Ejecutar la propuesta planteada,

Instalar . . o _
trapecio del trabajador dedicarse a | para disminuir el tiempo en
Izauierdo instalar el trapecio y ajustar los | instalar el trapecio izquierdo
< pernos.
Instalar Teniendo el material al alcance | Ejecutar la propuesta planteada,
trapecio del trabajador dedicarse a |para disminuir el tiempo en
instalar el trapecio y ajustar los | instalar el trapecio derecho.
Derecho
pernos.
. Al momento de colocar los | Ejecutar la propuesta planteada,
Seleccionar _ hie :
ernos de materiales a ensamblar | para eliminar el tiempo que se
ltorapecio colocar los pernos encima de | ejecuta en buscar y seleccionar

cada trapecio.

los pernos de cada trapecio.
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Teniendo el material al alcance

Ejecutar la propuesta planteada,

Ie?rfltoarlt?g:uador Flel trabajador dgdicarse a !oara disminuir el tiempo en

izquierdo instalar el amortiguador vy | instalar el amortiguador
ajustar los pernos. izquierdo.

Instalar Teniendo (_al material ql alcance Ejecutar_ la .pro_puesta _planteada,

. del trabajador dedicarse a | para disminuir el tiempo en

amortiguador . : ) ,

derecho instalar el amortiguador vy | instalar el amortiguador derecho.
ajustar los pernos.

Instalar Teniendo el material al alcance | Ejecutar la propuesta planteada,

tapabarro del trabajador dedicarse a | para disminuir el tiempo en

posterior instalar el tapabarro derecho y | instalar el tapabarro posterior

derecho ajustar los pernos. derecho.

Instalar Teniendo el material al alcance | Ejecutar la propuesta planteada,

tapabarro del trabajador dedicarse a | para disminuir el tiempo en

posterior instalar el tapabarro izquierdo y | instalar el tapabarro posterior

Izquierdo ajustar los pernos. izquierdo.

Inflar Llantas

Inflar las llantas utilizando un
medidor de presion para evitar
estar calculando mediante el
pulso si estéa bien inflada o no.

Ejecutar la propuesta planteada,
para disminuir el tiempo en inflar
las llantas.

Llevar llantas a

Cada trabajador debe ubicar
los materiales que ensamblara
en el depdsito fabricado para

Ejecutar la propuesta planteada,
para eliminar el tiempo en llevar
las llantas al chasis.

chasis de .
. - gue cuando el trabajador se
instalacion

desplace a ensamblar lleve

todo el material a trabajar

Teniendo el material al alcance | Ejecutar la propuesta planteada,
instalar llanta | del trabajador dedicarse a | para disminuir el tiempo en
derecha instalar la llanta derecha vy | instalar la llanta derecha.

ajustar los pernos.

Teniendo el material al alcance | Ejecutar la propuesta planteada,
Instalar llanta | del trabajador dedicarse a | para disminuir el tiempo en
izquierda instalar la llanta izquierda vy | instalar la llanta izquierda.

ajustar los pernos.
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Nota. En la etapa de proponer alternativas, se procedio a proponer el método de

trabajo como deberia ser y que es lo que deberia hacerse.
5. Evaluar:

Se calculé en la primera implementacion el costo del producto, la cual analizamos el
costo inicial antes de realizar la aplicacion del nuevo método, se considero el costo de

mano de obra, costo de materia prima, CIF.

Tabla 26. Costo unitario inicial.

COSTO DEL PRODUCTO INICIAL
MATERIA PRIMA S/ 4.684,00
MANO DE OBRA S/ 40,27
C.LLF S/ 146,02
COSTO TOTAL DEL PRODUCTO | S/ 4.870,29

Nota. En la tabla 26, el costo inicial para el ensamblaje de una moto es de s/4.870,29

6. Determinar:

Luego de proponer un nuevo método de trabajo y realizar el costo total por unidad, se
establece el nuevo método, también se aplica de método 5s planteado con la finalidad
de tener el area de ensamblaje ordenado y limpio, todo esta enfocado a incrementar

la productividad.
7. Implementar:

Es la etapa mas decisiva del estudio de métodos, porque los trabajadores muestran
resistencia al cambio, por lo mismo que estdn acostumbrados a trabajar de la forma
empirica como ellos creen que esta bien. El siguiente paso fue reunirse con todo el
personal de la empresa, porque no solo es el compromiso del personal de ensamblaje
sino de toda la empresa para optar cambios en el método de trabajo, se dio a conocer
las ventajas del nuevo método de trabajo en la operacion instalar llantas y
complementos, disminuye los tiempos operacion horas hombre empleado, por ello

disminuye el costo de produccion e incrementa la productividad.
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Figura 18. DAP de la operacion instalar llantas y complementos (Post test)

DIAGRAMA DE ANALISIS Y PROCESOS
RESUMEN
Proceso analizado: Ensamblaje ACTIVIDAD Pre-test Post -Test
Operacién 10 9
Método Transporte 4 o
Espera (0] (0]
Actual :] Inspeccién o (o)
Propuesto [ Almacenamiento [¢] [s]
Operario: Distancia (m) 7,87 mts 0,00 mts
personal Ensamblaje Tiempo (min) 21,17 min 16,13 min
Total de actividades 14 9
Elaborado por: Blanca Zuloeta -Antoni Salazar Fecha: 16/10/2023 [Comentarios:
Aprobado por: Jhon Mufioz Fecha: 16/10/2023 |
. ° L . . . Tiempo Simbolo Valor
Operacion N Descripcion ICantidad Distancia (min/hombre) 1 - E:-—v Si No
1 |Inflar Llantas 3 1,05 min L d X
2 [Instalar trapecio lIzquierdo 1 1,34 min ® X
3 [Instalar trapecio Derecho 1 1,26 min ® X
4 |Instalar amortiguadorizquierdo 2 1,17 min ° X
Instalar llantas - -
5 |Instalar amortiguador derecho 2 0,91 min [ X
complgmento 6 Instalar tapabarro posterior 1 2,65 min + %
S derecho |
7 Instaflar tapabarro posterior 1 3,07 min + «
Izquierdo |
8 [instalar llanta derecha 1 2,01 min °
9 [Instalar llanta izquierda 1 2,67 min ° X
Total 13 0,00 mts 16,13 min 9 (o] o (o] o 8 1

Nota. En la figura 18, de la operacion instalar llantas y complementos, ha disminuido
los metros recorridos de 7.87 mts a 0 mts, y el tiempo de duracion de la operacion de
21.17 min a 16.13 min, las actividades de 14 a 9 actividades (9 operaciones), Se

determina la proporcién de actividades que agregar valor mediante la formula.

) ) Actividades que agregan valor 8
Estudio de método = — * 100% = — = 88.89%
Total de actividades 9

Tenemos que las actividades que no agregan valor representan un 11.11%.
8. Mantener:

Con la implementacién del nuevo método de trabajo, hay casos que los trabajadores
vuelven a trabajar de la misma forma que estaban acostumbrados, para que se
mantenga el método de trabajo se realizara control mediante un formato, si se continta
aplicando el nuevo método planteado, la metodologia 5 s, en el caso que visualicen
gue no lo estan aplicando, se realizara reforzamiento con el trabajador hasta que

practiqgue constantemente el nuevo método de trabajo.
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4.2.3.3. Terceraimplementacién: Instalacion de timon.
1. Seleccionar:

De todas las operaciones que se realiza para el ensamblaje de motos, tenemos a la
operacion instalacién del motor, es una de las que esta demandando mayor tiempo y
a la vez es una de las operaciones que tiene actividades que no agregan valor,

contiene 12 actividades, por tal se genera un cuello de botella en el ensamblaje.

Tabla 27. Seleccién de la operacion instalacion de timén.

Proceso de ensamblaje de la moto
N° Operacién Tiempo por operacién (min)
1 |Alistar materiales a trabajar 10,88
2 |Instalar llantas y complementos 21,17
3 |Instalacion de Motor 6,17
4 |Instalacion de Timén 16,33
5 |Instalar sistema Hidraulico (freno, arrastre) 16,08
6 |Instalar sistema eléctrico 17,22
7 |Instalacién de carroceria 16,43
104,28

Nota. En la tabla 27, tenemos la operacion que consiste en instalacion del timén tiene

una duracion de 16.33 minutos.
2. Registrar informacion:

Después de seleccionar la operacion que es una de las que demanda mayor tiempo y
tiene actividades que no agregan valor, se procede a registrar el proceso actual de la

operacion con el fin de analizar y proponer mejoras.
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Figura 19. DAP de la operacion instalacion de timén (Pre test).

DIAGRAMA DE ANALISIS Y PROCESOS
RESUMEN
Proceso analizado: Ensamblaje ACTIVIDAD Pre - test |Post -Test
Operacion 8
Método Transporte 4
Espera (o)
Actual I Inspeccién [¢]
Propuesto [ | Almacenamiento 0
. Distancia (m) 6,95 mts
Operario: " - -
Personal Ensamblaje Tiempo (.m.m) 16,33 min
Total de actividades 12
Elaborado por: Blanca Zuloeta -Antoni Salazar Fecha: 11/09/2023 |Comentarios:
Aprobado por: Jhon Mufioz Fecha: 11/09/2023 |
. R L, ) . . . . Simbolo Valor
Operacion N Descripcion Cantidad| Distancia | Tiempo (min/hombre) ‘ =) E:-—v si | No
1 |Traer barras 2 1,75 mts 0,70 min B _® X
2 |Instalar barras 2 0,00 mts 0,85 min ‘\/ X
3 |Traer tablero tacémetro 1 1,60 mts 0,47 min e X
4 [Instalar tablero tacémetro 1 0,00 mts 0,63 min ?/ X
5 |Instalar tapabarro delantero 1 0,00 mts 0,78 min ‘\ X
Instalacidn de | 6 |[Traer llanta delantera 1 1,80 mts 0,58 min | >e X
Timdén 7 |Colocar llanta delantera 1 0,00 mts 2,63 min .< X
8 |Traer timén vy foco delantero 2 1,80 mts 0,82 min e X
9 |Colocar Timdn direccional 1 0,00 mts 0,45 min < X
10 [Instalar comandos de la moto 2 0,00 mts 6,08 min L X
11 |Instalar foco delantero 1 0,00 mts 1,02 min ° X
12 |Instalar esquinas de timén 2 0,00 mts 1,32 min P X
Total 17 6,95 mts 16,33 min 8 a4 (o] 0 (0] 8 a4

Nota. Tenemos en la figura 19, la operacion instalacion de timén contiene 12
actividades, de las cuales hay 8 operaciones, 4 transporte, ademas verificamos que
las actividades no agregan valor son 4. Se determina la proporcion de actividades que

agregar valor mediante la férmula planteada.

. . Actividades que agregan valor 8
Estudio de método = — * 100% = — = 66.67%
Total de actividades 12

Tenemos que las actividades que no agregan valor representan un 33.33%.
3. Examinar:

Realizando el registro del proceso actual, se continla a aplicar el método del
interrogatorio con la finalidad de tener un analisis critico de las actividades que se
realizan, de esta manera se conocio en qué consiste cada actividad y por qué realizan

las actividades que no agregan valor.
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Tabla 28. Interrogatorio de la operacion instalacion de timon.

Una vez retiradas las barras de

Lo hacen para que se ensamble

la caja de materiales se lleva a | las barras en el chasis
la zona donde se encuentra | instalado.

Traer barras
Se instala las barras en el | Porque es una parte
chasis

Instalar barras

\| fundamental de la moto para
£ que sea direccionado por el

chofer

Traer tablero

tacometro

Una vez retirado el tablero de la
caja de materiales se lleva a la
zona donde se encuentra

ubicado el chasis.

Lo hacen para que se ensamble
el tablero en el chasis instalado.

Instalar  tablero

tacoOmetro

Instalan el tablero en la parte

fundamental para que marque

gl la velocidad de la moto y la

Lo hacen porque es una parte

capacidad de gasolina.

Instalar tapabarro

delantero

Instalan el tapabarro delantero

en el chasis de la moto

Lo hacen porque es una parte
fundamental para que proteja
del polvo, agua o barro al

conductor.
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Una vez inflada la Illanta

delantera se lleva a la zona

Lo hacen para que se instalen
en las barras instaladas.

Traer llanta
delantera donde se encuentra ubicado el

chasis.

Instalan las llantas en las | Lo hacen porque es una parte
Colocar llanta | barras de la moto fundamental de la moto para
delantera gue circule y sea direccionada

por el chofer

Traer timoén y foco

delantero

Llevan el timén de la moto y
foco delantero a la zona de

Lo hacen para que el timon y el
foco sea instalado en el chasis

comandos de la

como izquierdo en el timén

instalado en el chasis

trabajo de la moto
Instalan el timon direccional | Los hacen porgque es una pieza
Colocar Timén | para que importante de la moto, es donde
Sireecienal] se instala los comandos vy
direcciona la moto
Instalar Instalan el comando derecho | Los hacen porque sirve para

encender, acelerar prender las

luces y frenar la moto

moto

Instalar foco | Instalan el foco en el chasis | Lo hacen para la iluminacion del
delantero delantero, chofer cuando esté manejando.
Instalar Instalan esquineros en el timoén | Lo hacen para que no se salgan
esquineros de | Instalado. los comandos instalados de la
timén moto.

Nota. En la tabla 28, como se menciond se aplicé interrogatorio sistematico con la

finalidad de conocer la actividad y para que se realiza.
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4. Proponer alternativas:

Una vez empleado las preguntas sistematicas en la tercera etapa del estudio de

método, se detectd que existen actividades que no agregan valor, material mal

ubicado, movimientos y desplazamientos innecesarios de los trabajadores, se

procedi6 idear un nuevo método de mejora con la finalidad de reducir los tiempos de

horas hombre empleado y actividades que no agregar valor.

Tabla 29. Proponer mejoras para la operacion: instalar timén.

Traer barras

Cada trabajador debe ubicar los
materiales que ensamblara en el

depasito fabricado para que cuando el

Ejecutar la propuesta
planteada, para eliminar

el tiempo en llevar los las

Instalar barras

trabajador se desplace a ensamblar | barras
lleve todo el material a trabajar
Teniendo el material al alcance del | Ejecutar la propuesta

trabajador, dedicarse a instalar las

barras y ajustar los pernos.

planteada, para disminuir
el tiempo en instalar las

barras

Cada trabajador debe ubicar los

materiales que ensamblara en el

Ejecutar la propuesta

planteada, para eliminar

Traer tablero o _ _

depaosito fabricado para que cuando el | el tiempo en llevar las
tacoémetro _

trabajador se desplace a ensamblar | barras

lleve todo el material a trabajar

Teniendo el material al alcance del | Ejecutar la propuesta
Instalar tablero | trabajador, dedicarse a instalar el | planteada, para disminuir
tacémetro tablero tacoOmetro y ajustar los pernos. | el tiempo en instalar el

tablero tacémetro.
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instal Teniendo el material al alcance del | Ejecutar la propuesta
nstalar
. trabajador, dedicarse a instalar el | planteada, para disminuir
tapabarro
tapabarro delantero y ajustar los | el tiempo en instalar el
delantero
pernos. tapabarro delantero.
Cada trabajador debe ubicar los | Ejecutar la propuesta
materiales que ensamblar4d en el | planteada, para eliminar
Traer llanta . _ _
depdosito fabricado para que cuando el | el tiempo en llevar la
delantera .
trabajador se desplace a ensamblar | llanta delantera.
lleve todo el material a trabajar
Teniendo el material al alcance del | Ejecutar la propuesta
Colocar llanta | trabajador, dedicarse a instalar la | planteada, para disminuir
delantera llanta delantera y ajustar los pernos. el tiempo en instalar la
llanta delantera
Cada trabajador debe ubicar los | Ejecutar la propuesta
o materiales que ensamblara en el | planteada, para eliminar
Traer timén vy

foco delantero

depasito fabricado para que cuando el

el tiempo en llevar el

trabajador se desplace a ensamblar | timén y foco.

lleve todo el material a trabajar

Teniendo el material al alcance del | Ejecutar la propuesta
Colocar  Timon | trabajador, dedicarse a instalar timoén | planteada, para disminuir
direccional direccional y ajustar los pernos. el tiempo en instalar el

timén direccional.

Instal Teniendo el material al alcance del | Ejecutar la propuesta
nstalar

comandos de la

moto

trabajador, dedicarse a instalar los

comandos y ajustar los pernos.

planteada, para disminuir
el tiempo en instalar los

comandos de la moto
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Teniendo el material al alcance del | Ejecutar la propuesta
Instalar foco | trabajador, dedicarse a instalar la | planteada, para disminuir
delantero llanta delantera y ajustar los pernos. el tiempo en instalar la

llanta delantera

instal Teniendo el material al alcance del | Ejecutar la propuesta
nstalar
trabajador, dedicarse a instalar los | planteada, para disminuir
esquineros  de _ ) _ _
esquineros y ajustar los pernos. el tiempo en instalar los
timén _ o
esquineros del timén

Nota. En la etapa de proponer alternativas, se procedi6 a proponer el método de

trabajo como deberia ser y que es lo que deberia hacerse.
5. Evaluar:

Se calcul6 en la primera implementacion el costo del producto, la cual analizamos el
costo inicial antes de realizar la aplicacion del nuevo método, se considero el costo de

mano de obra, costo de materia prima, CIF.

Tabla 30. Costo unitario inicial.

COSTO DEL PRODUCTO INICIAL
MATERIA PRIMA S/ 4.684,00
MANO DE OBRA S/ 40,27
C.ILF S/ 146,02
COSTO TOTAL DEL PRODUCTO S/ 4.870,29

Nota. En la tabla 30, el costo inicial para el ensamblaje de una moto es de s/4.870,29.

6. Determinar:

Luego de proponer un nuevo método de trabajo y realizar el costo total por unidad, se
establece el nuevo método, también se aplica de método 5s planteado con la finalidad
de tener el area de ensamblaje ordenado y limpio, todo esta enfocado a incrementar

la productividad.
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7. Implementar:

Es la etapa mas decisiva del estudio de métodos, porque los trabajadores muestran
resistencia al cambio, por lo mismo que estan acostumbrados a trabajar de la forma
empirica como ellos creen que esté bien. El siguiente paso fue reunirse con todo el
personal de la empresa, porque no solo es el compromiso del personal de ensamblaje
sino de toda la empresa para optar cambios en el método de trabajo, se dio a conocer
las ventajas del nuevo método de trabajo en la operacién instalar timén, disminuye los
tiempos operacién horas hombre empleado, por ello disminuye el costo de produccion

e incrementa la productividad.

Figura 20. DAP de la operacion instalacion de timén (Post test)

DIAGRAMA DE ANALISIS Y PROCESOS

RESUMEN
Proceso analizado: Ensamblaje ACTIVIDAD Pre-test Post -Test
Operaciéon 8 8
Método Transporte 4 0
Espera 0 0
Actual |:| Inspeccion 0 0
Propuesto [ Almacenamiento 0 0
) Distancia (m) 6,95 mts 0,00 mts
Operario: - - - -
personal Ensamblaje Tlempo(.n?m) 16,33 min 12,35 min
Total de actividades 12 8
Elaborado por: Blanca Zuloeta -Antoni Salazar Fecha: 16/10/2023 |Comentarios:
Aprobado por: Jhon Mufioz Fecha: 16/10/2023
L. o N . . . Tiempo Simbolo Valor
Operacién N_ Descripcion Cantidad Distancia (min/hombre) 1 = i-—v SIS
1 [Instalar barras 2 0,79 min ° X
2 |Instalar tablero tacometro 1 0,47 min ® X
3 |Instalar tapabarro delantero 1 0,73 min ° X
Instalacion de | 4 |Colocar llanta delantera 1 2,17 min [ ] X
Timdn 5 [Colocar Timén direccional 1 0,41 min ° X
6 [Instalar comandos de la moto 2 5,62 min ° X
7 |Instalar foco delantero 1 0,91 min L) X
8 |Instalar esquinas de timén 2 1,25 min L] X
Total 11 | 0,00 mts 12,35 min 8 o|jo0|oO 0 8 |0

Nota. En la figura 20, de la operacion instalacién timon, ha disminuido los metros
recorridos de 6.95 mts a 0 mts, y el tiempo de duracién de la operacion de 16.33 min
a 12.35 min, las actividades de 12 a 8 actividades (8 operaciones), Se determina la

proporcion de actividades que agregar valor mediante la formula planteada.

. ) Actividades que agregan valor 8
Estudio de método = — *100% = - = 100%
Total de actividades 8

Tenemos que las actividades que no agregan valor representan un 0.00%.
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8. Mantener:

Con la implementacién del nuevo método de trabajo, hay casos que los trabajadores
vuelven a trabajar de la misma forma que estaban acostumbrados, para que se
mantenga el método de trabajo se realizara control mediante un formato, si se contindia
aplicando el nuevo método planteado, la metodologia 5 s, en el caso que visualicen
gue no lo estan aplicando, se realizara reforzamiento con el trabajador hasta que

practique constantemente el nuevo método de trabajo.
4.2.3.4. Cuartaimplementacién: Instalacion del sistema hidraulico.
1. Seleccionar:

De todas las operaciones que se realiza para el ensamblaje de motos, tenemos a la
operacion instalacion del sistema hidraulico, es una de las que estd demandando
mayor tiempo y a la vez es una de las operaciones que tiene actividades que no
agregan valor, contiene 7 actividades, por tal se genera un cuello de botella en el

ensamblaje de la moto.

Tabla 31. Seleccion de la operacion: instalacion del sistema hidraulico.

Proceso de ensamblaje de la moto
N° Operacién Tiempo por operacidon (min)
1 | Alistar materiales a trabajar 10,88
2 |Instalar llantas y complementos 21,17
3 |Instalaciéon de Motor 6,17
4 |Instalacion de Timon 16,33
5 Instalar sistema Hidraulico (freno, arrastre) 16,08
Instalar sistema eléctrico 17,22
7 | Instalaciéon de carroceria 16,43
104,28

Nota. En la tabla 31, tenemos la operacién que consiste en instalar el sistema

hidraulico tiene una duracion de 16.08 minutos.
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2. Registrar informacion:

Después de seleccionar la operacion que es una de las que demanda mayor tiempo y
tiene actividades que no agregan valor, se procede a registrar el proceso actual de la

operacion con el fin de analizar y proponer mejoras.

Figura 21. DAP de la operacion instalacion del sistema hidraulico (Pre test).

DIAGRAMA DE ANALISIS Y PROCESOS
RESUMEN
Proceso analizado: Ensamblaje ACTIVIDAD Pre - test |Post -Test
Operacion 4
Método Transporte 3
Espera 0
Actual ] Inspeccion 0
Propuesto [ | Almacenamiento 0
. Distancia (m) 4,74 mts
Operario: " - "
. Tiempo (min) 16,08 min
Personal Ensamblaje —
Total de actividades 7
Elaborado por: Blanca Zuloeta -Antoni Salazar Fecha: 11/09/2023 |Comentarios:
Aprobado por: Jhon Mufioz Fecha: 11/09/2023
., . L X . i . . Simbolo Valor
Operacién N Descripcion Cantidad| Distancia |[Tiempo (min/hombre) ‘ =] E:.—v SHING
1 [Traer Freno de pie 1 1,50 mts 0,90 min _® X
2 |Instalar Freno de pie 1 3,00 min ‘\/ X
Instalar sistema| 3 |Traer tubo de escape 1 1,62 mts 0,43 min | @ X
Hidraulico 4 |Instalar tubo de escape 1 1,90 min 0< X
(freno, arrastre)| 5 |Traer Arrastre 1 1,62 mts 0,78 min | >e X
6 |Instalacion de arrastre 1 7,63 min ﬁ/ X
7 |Instalar cadena 1 1,43 min Py X
Total 7 4,74 mts 16,08 min 4 3/]0|0]|0/|4)3

Nota. Tenemos en la figura 21, la operacion instalacion del sistema hidraulico contiene
7 actividades, de las cuales hay 4 operaciones, 3 transporte, ademas verificamos que
las actividades no agregan valor son 3. Se determina la proporcion de actividades que
agregar valor mediante la formula planteada.

) ) Actividades que agregan valor 4
Estudio de método = — * 100% = == 57.14%
Total de actividades 7

Tenemos que las actividades que no agregan valor representan un 42.86%.
3. Examinar:

Realizando el registro del proceso actual, se continla a aplicar el método del
interrogatorio con la finalidad de tener un analisis critico de las actividades que se
realizan, de esta manera se conocio en qué consiste cada actividad y por qué realizan

las actividades que no agregan valor.
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Tabla 32.

Interrogatorio de la operacién instalacion del sistema hidraulico.

Traer Freno de

pie

Llevan el freno de pie a la zona

de trabajo

Para que sea instalado en el

posapié del motor con las

llantas posteriores.

Instalan el freno de pie en el

pisa pie del motor que se entre

Es una parte fundamental, para

gue el chofer pueda frenar y

Instalar ~ Freno
de pie conectan con las llantas | evitar accidentes.
posteriores
Traer tubo de | Llevan el tubo de escape a la | Para que sea instalado en el
escape zona de trabajo motor.

Instalar tubo de

escape

Instalan el tubo de escape en el

motor ensamblado

Lo hacen porque ayuda al

desfogue del motor.

Traer Arrastre

Llevan el arrastre a la zona de

trabajo

Lo hacen para que se instale en

el chasis de la moto

Instalacion de

arrastre

Instalan el arrastre en el chasis

de la moto

Lo hacen porque es una parte
fundamental, para su puesta en

marcha de la moto.

Instalar cadena

Instalan la cadena en el

arrastre.

Lo hacen porque interconecta el
motor y el arrastre para su

funcion de ambos.

Nota. En la tabla 32, como se menciond se aplicé interrogatorio sistematico con la

finalidad de conocer la actividad y para que se realiza.
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4. Proponer alternativas:

Una vez empleado las preguntas sistematicas en la tercera etapa del estudio de

método, se detectd que existen actividades que no agregan valor, material mal

ubicado, movimientos y desplazamientos innecesarios de los trabajadores, se

procedi6 idear un nuevo método de mejora con la finalidad de reducir los tiempos de

horas hombre empleado y actividades que no agregar valor.

Tabla 33. Proponer mejoras para la operacion: instalar sistema hidraulico.

Traer Freno

de pie

Cada trabajador debe ubicar los
materiales que ensamblard en el
deposito fabricado para que cuando el
trabajador se desplace a ensamblar lleve
todo el material a trabajar

Ejecutar la propuesta
planteada, para eliminar el
tiempo en llevar el freno
de pie.

Instalar Freno
de pie

Teniendo el material al alcance del
trabajador, dedicarse a instalar las barras
y ajustar los pernos.

Ejecutar la propuesta
planteada, para disminuir
el tiempo en instalar el
freno de pie

Traer tubo de

Cada trabajador debe ubicar Ilos
materiales que ensamblara en el
deposito fabricado para que cuando el

Ejecutar la propuesta
planteada, para eliminar el
tiempo en llevar el tubo de

sl trabajador se desplace a ensamblar lleve | escape.

todo el material a trabajar

Teniendo el material al alcance del | Ejecutar la propuesta
Instalar tubo | trabajador, dedicarse a instalar el tubo de | planteada, para disminuir
de escape escape y ajustar los pernos. el tiempo en instalar el

tubo de escape.

Traer Arrastre

Cada trabajador debe ubicar los
materiales que ensamblara en el
deposito fabricado para que cuando el
trabajador se desplace a ensamblar lleve
todo el material a trabajar

Ejecutar la propuesta
planteada, para eliminar el
tiempo en llevar el
arrastre.
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Teniendo el material al alcance del | Ejecutar la propuesta
Instalacion de | trabajador, dedicarse a instalar el | planteada, para disminuir
arrastre arrastre y ajustar los pernos. el tiempo en instalar
arrastre de la moto.

Teniendo el material al alcance del | Ejecutar la propuesta
Instalar trabajador, dedicarse a instalar la cadena | planteada, para disminuir
cadena y ajustar los pernos. el tiempo en instalar
cadena de la moto.

Nota. En la etapa de proponer alternativas, se procedié a proponer el método de

trabajo como deberia ser y que es lo que deberia hacerse.
5. Evaluar:

Se calculé en la primera implementacion el costo del producto, la cual analizamos el
costo inicial antes de realizar la aplicacion del nuevo método, se considero el costo de

mano de obra, costo de materia prima, CIF.

Tabla 34. Costo unitario inicial.

COSTO DEL PRODUCTO INICIAL
MATERIA PRIMA s/ 4.684,00
MANO DE OBRA s/ 40,27
C.ILF s/ 146,02
COSTO TOTAL DEL PRODUCTO | S/ 4.870,29

Nota. En la tabla 34, el costo inicial para el ensamblaje de una moto es de s/4.870,29.

6. Determinar:

Luego de proponer un nuevo método de trabajo y realizar el costo total por unidad, se
establece el nuevo método, también se aplica de método 5s planteado con la finalidad
de tener el area de ensamblaje ordenado y limpio, todo esta enfocado a incrementar

la productividad.
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7. Implementar:

Es la etapa mas decisiva del estudio de métodos, porque los trabajadores muestran
resistencia al cambio, por lo mismo que estan acostumbrados a trabajar de la forma
empirica como ellos creen que esté bien. El siguiente paso fue reunirse con todo el
personal de la empresa, porque no solo es el compromiso del personal de ensamblaje
sino de toda la empresa para optar cambios en el método de trabajo, se dio a conocer
las ventajas del nuevo método de trabajo en la operacién instalacion de sistema
hidraulico, disminuye los tiempos operacién horas hombre empleado, por ello
disminuye el costo de produccion e incrementa la productividad.

Figura 22. DAP de la operacion instalacion del sistema hidraulico (Post test)

DIAGRAMA DE ANALISIS Y PROCESOS
RESUMEN
Proceso analizado: Ensamblaje ACTIVIDAD Pre-test Post -Test
Operacion 4 4
Método Transporte 3 0
Espera 0 0
Actual |:| Inspeccidén 0 0
Propuesto [ Almacenamiento 0 0
. Distancia (m) 4,74 mts 0,00 mts
Operario: - - - -
) Tiempo (min) 16,08 min | 12,25 min
Personal Ensamblaje —
Total de actividades 7 4
Elaborado por: Blanca Zuloeta -Antoni Salazar Fecha: 16/10/2023 [Comentarios:
Aprobado por: Jhon Mufioz Fecha: 16/10/2023
., N . : . Tiempo Simbolo Valor
Operacion  |N° Descripcién Cantidad Distancia
P P (min/hombre) _’ =) E:._v Si | No
Instalar 1 [Instalar Freno de pie 1 2,83 min ® X
sistema | 7 {Instalar tubo de escape 1 1,62 min + X
Hidraulico [ 3 nstalacion de arrastre 1 6,51 min ° X
(freno, . °
4 |Instalar cadena 1 1,29 min X
arrastre)
Total 4 |0,00mts 12,25 min 4 |0|0]O0 0 4 10

Nota. En la figura 22, de la operacion instalacion del sistema hidraulico, ha disminuido
los metros recorridos de 4.74 mts a 0 mts, y el tiempo de duracion de la operacion de
16.08 min a 12.25 min, las actividades de 7 a 4 actividades (4 operaciones), Se calcula

las actividades que agregar valor.

) ) Actividades que agregan valor 4
Estudio de método = — * 100% = - = 100%
Total de actividades 4

Tenemos que las actividades que no agregan valor representan un 0.00%.
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8. Mantener:

Con la implementacién del nuevo método de trabajo, hay casos que los trabajadores
vuelven a trabajar de la misma forma que estaban acostumbrados, para que se
mantenga el método de trabajo se realizara control mediante un formato, si se contindia
aplicando el nuevo método planteado, la metodologia 5 s, en el caso que visualicen
gue no lo estan aplicando, se realizara reforzamiento con el trabajador hasta que

practique constantemente el nuevo método de trabajo.
4.2.3.5. Quintaimplementacién: Instalacion del sistema eléctrico.
1. Seleccionar:

De todas las operaciones que se realiza para el ensamblaje de motos, tenemos a la
operacion instalacion del sistema eléctrico, es una de las que esta demandando mayor
tiempo y a la vez es una de las operaciones que tiene actividades que no agregan
valor, contiene 7 actividades, por tal se genera un cuello de botella en el ensamblaje

de la moto.

Tabla 35. Seleccion de la operacion: instalacion del sistema eléctrico.

Proceso de ensamblaje de la moto
N° Operacién Tiempo por operacién (min)
1 | Alistar materiales a trabajar 10,88
2 |Instalar llantas y complementos 21,17
3 |Instalacion de Motor 6,17
4 |Instalacién de Timoén 16,33
5 |Instalar sistema Hidraulico (freno, arrastre) 16,08
6 |Instalar sistema eléctrico 17,22
7 |Instalacidon de carroceria 16,43
104,28

Nota. En la tabla 35, tenemos la operacidn que consiste en instalar el sistema

hidraulico tiene una duracion de 17.22 minutos.
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2. Registrar informacion:

Después de seleccionar la operacion que es una de las que demanda mayor tiempo y
tiene actividades que no agregan valor, se procede a registrar el proceso actual de la

operacion con el fin de analizar y proponer mejoras.

Figura 23. DAP de la operacion instalacion del sistema eléctrico (Pre Test).

DIAGRAMA DE ANALISIS Y PROCESOS
RESUMEN
Proceso analizado: Ensamblaje ACTIVIDAD Pre - test [Post-Test
Operacion 5
Método Transporte 2
Espera 0
Actual |:| Inspeccion 0
Propuesto [ | Almacenamiento 0
. Distancia (m) 3,67 mts
Operario: - - -
Personal Ensamblaje fliempg (.n'im) 17,22 min
Total de actividades 7
Elaborado por: Blanca Zuloeta -Antoni Salazar Fecha: 11/09/2023 |Comentarios:
Aprobado por: Jhon Muiioz Fecha: 11/09/2023
L, . L, i . . . i Simbolo Valor
Operacién  |N Descripcién Cantidad| Distancia [Tiempo (min/hombre) ‘ = i v 3 e
1 [Traer ramal y bateria 1 1,78 mts 0,68 min _® X
2 |Instalar ramal eléctrico 1 0,65 min (/ X
. 3 |Instalacién de bateria 1 10,20 min ‘\ X
Instalar sistema - -
eléctrico 4 [Traer Intermitentes 3 1,89 mts 1,05 min e X
5 |Inst. de intermitentes post.derecho 1 1,40 min o X
6 |Inst. de intermitentes post. Izquierdo 1 1,03 min ® X
7 |inst.de intermitentes delanteros 2 2,20 min o X
Total 10 | 3,67 mts 17,22 min 5 |2]o0|0]|0]|5]2

Nota. Tenemos en la figura 23, la operacion instalacion del sistema eléctrico contiene
7 actividades, de las cuales hay 5 operaciones, 2 transporte, ademas verificamos que
las actividades no agregan valor son 2. Se determina la proporcién de actividades que

agregar valor mediante la férmula planteada.

. ) Actividades que agregan valor 5
Estudio de método = — *100% === 71.43%
Total de actividades 7

Tenemos que las actividades que no agregan valor representan un 28.57%.
3. Examinar:

Realizando el registro del proceso actual, se continla a aplicar el método del
interrogatorio con la finalidad de tener un andlisis critico de las actividades que se
realizan, de esta manera se conoci6 en qué consiste cada actividad y por qué realizan

las actividades que no agregan valor.
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Tabla 36. Interrogatorio de la operacion instalacion del sistema eléctrico.

Para que sea instalado en el

Traer ramal vy ¢ .
baterta Llevan el ramal y la bateria a la | chasis de la moto y conecte
ri i
zona de trabajo comandos y focos de la moto.
Instalan el ramal en el chasis y Lo hacen porque es!afuente de
Instalar ramal | oo conecta con  focos ftrasl.ado. ,de energia para la
eléctrico delanteros motos e iluminacién de la moto.
intermitentes.
. Instalan la bateria en el chasis | Lo hacen porque es la fuente de
Instalacion de . .
) y la conectan con el ramal | donde se obtiene la energia
bateria : S
instalado. para la iluminacién de la moto.
Llevan los intermitentes a la| Lo hacen para que sea
Traer . . .
. zona de trabajo instalado en el chasis de la
Intermitentes moto

Los hacen porque es una fuente

intermitentes
post. lzquierdo

Instalan los intermitentes en el
chasis de la moto y lo conectan
con el ramal instalado.

Inst. de | |nstalan los intermitentes en el de informacién cuando el chofer
intermitentes chasis de la moto y lo conectan | .14 un desvio o frena

post. derecho con el ramal instalado.

Inst. de Los hacen porque es una fuente

de informacién cuando el chofer
realiza un desvio o frena.

Inst. de
intermitentes

delanteros

Instalan los intermitentes en el
chasis de la moto y lo conectan
con el ramal instalado.

Los hacen porque es una fuente
de informacioén cuando el chofer
realiza un desvio o frena.

Nota. En la tabla 36, como se mencion6 se aplico interrogatorio sisteméatico con la

finalidad de conocer la actividad y para que se realiza.
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4. Proponer alternativas:

Una vez empleado las preguntas sistematicas en la tercera etapa del estudio de

método, se detectd que existen actividades que no agregan valor, material mal

ubicado, movimientos y desplazamientos innecesarios de los trabajadores, se

procedi6 idear un nuevo método de mejora con la finalidad de reducir los tiempos de

horas hombre empleado y actividades que no agregar valor.

Tabla 37. Proponer mejoras para la operacion: instalar sistema eléctrico.

Intermitentes

Cada trabajador debe ubicar los | Ejecutar la propuesta
materiales que ensamblard en el | planteada, para eliminar el
Traer ramal vy . ‘ _ ]
deposito fabricado para que | tiempo en llevar ramal y bateria.
bateria _
cuando el trabajador se
desplace a ensamblar lleve todo
el material a trabajar
Teniendo el material al alcance | Ejecutar la propuesta
Instalar ramal _ _ o
del trabajador, dedicarse a | planteada, para disminuir el
eléctrico _ o ) _
instalar el ramal eléctrico y |tiempo en instalar el ramal
ajustar los pernos. eléctrico.
B Teniendo el material al alcance | Ejecutar la propuesta
Instalacion  de _ _ o
b del trabajador, dedicarse a | planteada, para disminuir el
ateria _ _ _ . )
instalar la bateria y ajustar los | tempo en la instalacion de
pernos. bateria.
Traer Cada trabajador debe ubicar los | Ejecutar la propuesta
materiales que ensamblara en el | planteada, para eliminar el

depésito fabricado para que

cuando el trabajador se

tiempo en llevar el arrastre.
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desplace a ensamblar lleve todo
el material a trabajar

Inst. de

intermitente

Teniendo el material al alcance

del trabajador, dedicarse a

Ejecutar la propuesta

planteada, para disminuir el

intermitente

post. lzquierdo

instalar el intermitente posterior | tiempo en instalar los
post. derecho ) ) ] ]
derecho y ajustar los pernos. intermitentes posteriores
derecho.
Inst. de | Teniendo el material al alcance | Ejecutar la propuesta

del

instalar el intermitente posterior

trabajador, dedicarse a

izquierdo y ajustar los pernos.

planteada, para disminuir el

tiempo en instalar el

intermitente posterior izquierdo.

Inst. de
intermitentes

delanteros

Teniendo el material al alcance
del trabajador, dedicarse a
instalar los intermitentes

delanteros y ajustar los pernos.

Ejecutar la propuesta

planteada, para disminuir el
instalar los

tiempo en

intermitentes delanteros.

Nota. En la etapa de proponer alternativas, se procedié a proponer el método de

trabajo como deberia ser y que es lo que deberia hacerse.

5. Evaluar:

Se calcul6 en la primera implementacién el costo del producto, la cual analizamos el

costo inicial antes de realizar la aplicacion del nuevo método, se considero el costo de

mano de obra, costo de materia prima, CIF.

Tabla 38. Costo unitario inicial.

COSTO DEL PRODUCTO INICIAL
MATERIA PRIMA S/ 4.684,00
MANO DE OBRA S/ 40,27
C.ILF S/ 146,02
COSTO TOTAL DEL PRODUCTO S/ 4.870,29

Nota. En la tabla 38, el costo inicial para el ensamblaje de una moto es de s/4.870.29.
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6. Determinar:

Luego de proponer un nuevo método de trabajo y realizar el costo total por unidad, se
establece el nuevo método, también se aplica de método 5s planteado con la finalidad
de tener el area de ensamblaje ordenado y limpio, todo esta enfocado a incrementar
la productividad.

7. Implementar:

Es la etapa mas decisiva del estudio de métodos, porque los trabajadores muestran
resistencia al cambio, por lo mismo que estan acostumbrados a trabajar de la forma
empirica como ellos creen que esta bien. El siguiente paso fue reunirse con todo el
personal de la empresa, porque no solo es el compromiso del personal de ensamblaje
sino de toda la empresa para optar cambios en el método de trabajo, se dio a conocer
las ventajas del nuevo método de trabajo en la operacion instalacion del sistema
eléctrico, disminuye los tiempos operacién horas hombre empleado, por ello disminuye

el costo de produccion e incrementa la productividad.

Figura 24. DAP de la operacion instalacidon del sistema eléctrico (Post test).

DIAGRAMA DE ANALISIS Y PROCESOS

RESUMEN

Proceso analizado: Ensamblaje ACTIVIDAD Pre-test Post -Test
Operacion 5 5
Método Transporte 2 [e]
Espera o (o]
Actual :] Inspeccién (o] o]
Propuesto [ Almacenamiento [s) )

R Distancia (m) 3,67 mts 0,00 mts
Operario: - - " =
Personal Ensamblaje Tiempo (min) 17,22 min 14,30 min

Total de actividades 7 5
Elaborado por: Blanca Zuloeta -Antoni Salazar Fecha: 16/10/2023 |Comentarios:
Aprobado por: Jhon Mufioz Fecha: 16/10/2023 |

Tiempo Simbolo Valor

(min/hombre) ‘ [== E:-_v Si No
°
®
4
®
o
5

Operacién N° Descripcién ICantidad Distancia

Instalar ramal eléctrico 1 0,59 min

Instalacién de bateria

1

2 9,32 min
3 [Inst. de intermitente post.derecho

i

5

1,27 min

Instalar
sistema

Inst. de intermitente post.
Izquierdo
inst.de intermitentes delanteros

eléctrico 1,01 min

2,11 min
0,00 mts 14,30 min

QIN| B [Re
x| x |[x|x|x

Total o o (o] o (o)

Nota. En la figura 24, de la operacion instalacion del sistema eléctrico, ha disminuido
los metros recorridos de 3.67 mts a 0 mts, y el tiempo de duracion de la operacion de
17.22 min a 14.30 min, las actividades de 7 a 5 actividades (5 operaciones), Se

determina la proporcién de actividades que agregar valor mediante la férmula.

. , Actividades que agregan valor 5
Estudio de método = — *100% = - = 100%
Total de actividades 5
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Tenemos que las actividades que no agregan valor representan un 0.00%.
8. Mantener:

Con la implementacién del nuevo método de trabajo, hay casos que los trabajadores
vuelven a trabajar de la misma forma que estaban acostumbrados, para que se
mantenga el método de trabajo se realizara control mediante un formato, si se continta
aplicando el nuevo método planteado, la metodologia 5 s, en el caso que visualicen
gue no lo estan aplicando, se realizara reforzamiento con el trabajador hasta que

practique constantemente el nuevo método de trabajo.
4.2.3.6. Sextaimplementacion: Instalacion de carrocerias.

1. Seleccionar:

De todas las operaciones que se realiza para el ensamblaje de motos, tenemos a la
operacion instalacion de carrocerias, es una de las que esta demandando mayor
tiempo y a la vez es una de las operaciones que tiene actividades que no agregan
valor, contiene 9 actividades, por tal se genera un cuello de botella en el ensamblaje

de la moto.

Tabla 39. Seleccion de la operacion instalacion de carrocerias.

Proceso de ensamblaje de la moto
N° Operacién Tiempo por operacion (min)
1 | Alistar materiales a trabajar 10,88
2 |Instalar llantas y complementos 21,17
3 |Instalacién de Motor 6,17
4 |Instalacion de Timén 16,33
5 |Instalar sistema Hidrdaulico (freno, arrastre) 16,08
6 |Instalar sistema eléctrico 17,22
7 |Instalacién de carroceria 16,43
104,28

Nota. En la tabla 39, tenemos la operacion que consiste en instalacion de carrocerias

tiene una duracién de 16.43 minutos.
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2. Registrar informacion:

Después de seleccionar la operacion que es una de las que demanda mayor tiempo y
tiene actividades que no agregan valor, se procede a registrar el proceso actual de la

operacion con el fin de analizar y proponer mejoras.

Figura 25. DAP de la operacion instalacion de carrocerias (Pre test).

DIAGRAMA DE ANALISIS Y PROCESOS
RESUMEN
Proceso analizado: Ensamblaje ACTIVIDAD Pre - test [Post -Test
Operacion 5
Método Transporte a
Espera (o]
Actual [ Inspeccién [¢]
Propuesto [ | Almacenamiento 0
Operario: Distancia (m) 9,58 mts
Personal Ensamblaje Tiempo (min) 16,43 min
Total de actividades 9
Elaborado por: Blanca Zuloeta -Antoni Salazar Fecha: 11/09/2023 |Comentarios:
Aprobado por: Jhon Mufioz Fecha: 11/09/2023 I
. . L, ) R . . . Simbolo Valor
Operacién N Descripciéon Cantidad| Distancia |Tiempo (min/hombre) ‘ — i:-—-v si [ No
1 |Traer Carroceria techo 1 4,27 mts 0,58 min d X
2 |Instalar carroceria techo 1 5,82 min o X
3 [Traer chasis de asiento copiloto 1 1,36 mts 0,85 min = X
L 4 |Instalar chasis de asiento copiloto 1 0,63 min f X
Instalacnor\, de 5 |Instalar filtro de aire 1 2,92 min ‘; X
carroceria -
6 |Traer tanque de gasolina 1 2,30 mts 0,82 min —@ X
7 |Instalacion de tanque 1 3,42 min Q,/V/ X
8 |Traer Tapas laterales 2 1,65 mts 0,62 min / —® X
9 [Instalar tapas 1 0,78 min e x
Total 10 9,58 mts 16,43 min 5 4 | 0 o) o] 54

Nota. Tenemos en la figura 25, la operacion instalacion de las carrocerias contiene 9
actividades, de las cuales hay 5 operaciones, 4 transporte, ademas verificamos que
las actividades no agregan valor son 4. Se determina la proporcion de actividades que
agregar valor mediante la férmula planteada.

Actividades que agregan valor

5
[ A = 0 = — = 0,
Estudio de método Total de actividades * 100% 9 55.56%

Tenemos que las actividades que no agregan valor representan un 44.44%.

3. Examinar:

Realizando el registro del proceso actual, se continla a aplicar el método del
interrogatorio con la finalidad de tener un analisis critico de las actividades que se
realizan, de esta manera se conocio en qué consiste cada actividad y por qué realizan

las actividades que no agregan valor.
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Tabla 40. Interrogatorio de la operacion instalacion de carrocerias.

Traer Carroceria

techo

Llevan la carroceria a la
zona de trabajo

Para que sea instalado en el
chasis madre.

Instalar carroceria
techo

Instalan la carroceria techo
en el chasis ensamblado.

Lo hacen porque es la proteccion
del chofer y pasajeros.

Traer chasis de
asiento copiloto

Llevan el chasis de asiento
copiloto a la zona de trabajo

Para que sea instalado en la
carroceria techo.

Instalar chasis de
asiento copiloto

Instalan el chasis de
asiento copiloto en la
carroceria techo.

Lo hacen porque es el apoyo del
chofer 'y para instalar los
intermitentes laterales.

Instalar filtro de | Instalan el filtro de aire | Lo hacen porque es el desfogue
aire debajo del asiento del|del aire del motor.
chofer
Traer tanque de |Llevan el tanque de|Para que sea instalado en el
gasolina gasolina a la zona de |chasis de la moto.
trabajo
Instalacion de | Instalan el tanque de | Porque es donde se almacena la
tanque gasolina en el chasis de la | gasolina y abastece al carburador
moto del motor.
Traer Tapas | Llevan las tapas laterales a | Para que sea instalado en el
laterales la zona de trabajo chasis de la moto.

Instalar tapas

Instalan las tapas laterales
en el chasis de la moto.

Porque protege a la bateria y al
filtro de aire.
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Nota. En la tabla 40, como se menciond se aplicé interrogatorio sistematico con la

finalidad de conocer la actividad y para que se realiza.

4. Proponer alternativas:

Una vez empleado las preguntas sistematicas en la tercera etapa del estudio de

método, se detectd que existen actividades que no agregan valor, material mal

ubicado, movimientos y desplazamientos innecesarios de los trabajadores, se

procedi6 idear un nuevo método de mejora con la finalidad de reducir los tiempos de

horas hombre empleado y actividades que no agregar valor.

Tabla 41. Proponer mejoras para la operacion: instalacién de carrocerias.

techo

Traer Carroceria | Ubicar la carroceria techo cerca | Ejecutar la propuesta

techo de la zona de trabajo. planteada, para disminuir el
tiempo en traer carroceria
techo.

Instalar carroceria | Teniendo el material al alcance | Ejecutar la propuesta

del trabajador, dedicarse a
instalar la carroceria techo y
ajustar los pernos.

planteada, para disminuir el
tiempo en instalar la carroceria
techo.

Traer chasis de
asiento copiloto

Cada trabajador debe ubicar
los materiales que ensamblara
en el depodsito fabricado para
que cuando el trabajador se
desplace a ensamblar lleve
todo el material a trabajar

Ejecutar la propuesta
planteada, para eliminar el
tiempo en llevar chasis de
asiento del copiloto.

Instalar chasis de
asiento copiloto

Teniendo el material al alcance
del trabajador, dedicarse a
instalar el chasis de asiento
copiloto y ajustar los pernos.

Ejecutar la propuesta
planteada, para disminuir el
tiempo en instalar el chasis de
asiento de copiloto.
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Instalar filtro de
aire

Teniendo el material al alcance
del trabajador, dedicarse a
instalar el filtro de aire y ajustar
los pernos.

Ejecutar la propuesta
planteada, para disminuir el
tiempo en instalar el filtro de
aire.

Traer tanque de
gasolina

Cada trabajador debe ubicar
los materiales que ensamblara
en el depodsito fabricado para
que cuando el trabajador se
desplace a ensamblar lleve
todo el material a trabajar

Ejecutar la propuesta
planteada, para eliminar el
tiempo en llevar el tanque de
gasolina.

Instalacion de | Teniendo el material al alcance | Ejecutar la propuesta
tanque del trabajador, dedicarse a |planteada, para disminuir el
instalar el tanque de gasolina y | tiempo en instalar el tanque de
ajustar los pernos. gasolina.
Traer Tapas | Cada trabajador debe ubicar | Ejecutar la propuesta
laterales los materiales que ensamblara | planteada, para eliminar el
en el depdsito fabricado para | tiempo en llevar las tapas
que cuando el trabajador se | laterales.
desplace a ensamblar lleve
todo el material a trabajar
Instalar tapas Teniendo el material al alcance | Ejecutar la propuesta

del trabajador, dedicarse a
instalar los intermitentes
delanteros y ajustar los pernos.

planteada, para disminuir el
tiempo en instalar las tapas
laterales.

Nota. En la etapa de proponer alternativas, se procedié a proponer el método de

trabajo como deberia ser y que es lo que deberia hacerse.

5. Evaluar:

Se calculé en la primera implementacion el costo del producto, la cual analizamos el
costo inicial antes de realizar la aplicacion del nuevo método, se considero el costo de

mano de obra, costo de materia prima, CIF.
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Tabla 42. Costo unitario inicial.

COSTO DEL PRODUCTO INICIAL
MATERIA PRIMA S/ 4.684,00
MANO DE OBRA S/ 40,27
C.ILF S/ 146,02
COSTO TOTAL DEL PRODUCTO S/ 4.870,29

Nota. En la tabla 42, el costo inicial para el ensamblaje de una moto es de s/4.870.29.

6. Determinar:

Luego de proponer un nuevo método de trabajo y realizar el costo total por unidad, se
establece el nuevo método, también se aplica de método 5s planteado con la finalidad
de tener el area de ensamblaje ordenado y limpio, todo esta enfocado a incrementar
la productividad.

7. Implementar:

Es la etapa mas decisiva del estudio de métodos, porque los trabajadores muestran
resistencia al cambio, por lo mismo que estan acostumbrados a trabajar de la forma
empirica como ellos creen que esta bien. El siguiente paso fue reunirse con todo el
personal de la empresa, porque no solo es el compromiso del personal de ensamblaje
sino de toda la empresa para optar cambios en el método de trabajo, se dio a conocer
las ventajas del nuevo método de trabajo en la operacion instalacion de carrocerias,
disminuye los tiempos operacion horas hombre empleado, por ello disminuye el costo

de produccidn e incrementa la productividad.

Figura 26. DAP de la operacion instalacion de carrocerias (Post test).

DIAGRAMA DE ANALISIS Y PROCESOS
RESUMEN
Proceso analizado: Ensamblaje ACTIVIDAD Pre-test Post -Test
Operaciéon 5 5
Método Transporte 4 1
Espera (9] o]
Actual :] Inspeccion o] o
Propuesto [l Almacenamiento [ [s)

R Distancia (m) 9,58 mts 3,25 mts
Operario: — — — —
Personal Ensamblaje Tiempo (»rr‘un) 16,43 min 13,25 min

Total de actividades 9 6
Elaborado por: Blanca Zuloeta -Antoni Salazar Fecha: 16/10/2023 [Comentarios:
Aprobado por: Jhon Mufioz Fecha: 16/10/2023 |
L o L, R . R Tiempo Simbolo Valor
Operacién N Descripcion [Cantidad Distancia (i aemse) ‘ — E:-—v Si No
1 |Traer Carroceria techo 1 3,25 mts 0,51 min B x
2 [Instalar carroceria techo 1 5,61 min L3 X
Instalaciéon de | 3 [Instalar chasis de asiento copiloto 1 0,63 min ? X
carroceria 4 |Instalar filtro de aire 1 2,67 min ® X
5 |Instalacién de tanque 1 3,31 min ® X
6 |Instalar tapas 1 0,52 min [ X
Total 6 3,25 mts 13,25 min 5 1 o] o [o] 5 1
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Nota. En la figura 26, de la operacion instalacion del sistema eléctrico, ha disminuido
los metros recorridos de 9.58 mts a 3.25 mts, y el tiempo de duracién de la operacion
de 16.43 min a 13.25 min, las actividades de 9 a 6 actividades (5 operaciones y 1
transporte), Se determina la proporcion de actividades que agregar valor mediante la
férmula planteada.

Actividades que agregan valor

5
Estudio d Stodo = 100% = — = 83.339
studto demetoco Total de actividades * % 6 %

Tenemos que las actividades que no agregan valor representan un 16.67%.
8. Mantener:

Con la implementacién del nuevo método de trabajo, hay casos que los trabajadores
vuelven a trabajar de la misma forma que estaban acostumbrados, para que se
mantenga el método de trabajo se realizara control mediante un formato, si se continta
aplicando el nuevo método planteado, la metodologia 5 s, en el caso que visualicen
gue no lo estan aplicando, se realizard reforzamiento con el trabajador hasta que

practique constantemente el nuevo método de trabajo.

Figura 27.  Antesy después de la aplicacion del estudio de método.
Antes de la aplicacion del estudio de métodos.




Después de la aplicaciéon estudio de métodos.

Nota. Luego que se estudie cada actividad que se realiza en el area de ensamblaje,
se fabricO dos cajas con ruedas con la finalidad que, al momento de retirar los
materiales, coloque cada trabajador en su caja destinada y se desplace con la caja al
chasis instalado, de esta manera de trabajo, los ensambladores eliminaron el tiempo

gue dedicaban para traer cada material que era colocado en el suelo.
Se procede a calcular el indice de tareas culminadas para la etapa Hacer.

Tareas realizadas
ITC = * 100
Tareas programadas

8
ITC = . 100 = 100%

Se logro el 100% de las tareas programadas, la cual la descripcion de tareas esta

adjuntada en anexo 7.

En resumen, del segundo objetivo especifico se aplicé la mejora planteada en el
estudio de trabajo, el programa 5s y el manejo de control de inventarios para aumentar
la productividad en la empresa.
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4.3. Evaluar el impacto de las mejoras implementadas en el area de

ensamblaje con el fin de determinar el aumento de la productividad.

> Etapa 3: Evaluar

4.3.1. Resultados del estudio de métodos.

En la tercera etapa del ciclo PHVA, se procedi6 a realizar el analisis de los resultados

obtenidos.

Figura 28. Diagrama de andlisis y procesos post test.

DIAGRAMA DE ANALISIS Y PROCESOS POST - TEST

RESUMEN
Proceso analizado: Ensamblaje ACTIVIDAD Pre-test Post -Test
Operacion 39 37
Método Transporte 20 4
Espera 0
Actual |:| Inspeccién 1 0
Propuesto [FT] Almacenamiento 0
X Distancia (m) 40,62 mts 8,68 mts
Operario: - - - "
personal Ensamblaje Tiempo ('m'ln) 104,28 min 82,69 min
Total de actividades 60 41
Elaborado por: Blanca Zuloeta -Antoni Salazar Fecha: 16/10/2023 |Comentarios:
Aprobado por: Jhon Mufioz Fecha: 16/10/2023
Operacién  |N° Descripcion Cantidad| Distancia |Tiempo (min/hombre) Simbolo valor
@ S PIWV 5 [w
1 |Traer caja de materiales de la moto 1 1,56 mts 1,31 min ° X
Alistar 2 [Traer motor 1 1,84 mts 1,70 min * X
materialesa | 3 [Traer chasis de la moto 1 2,03 mts 0,45 min X
trabajar 4 [Retirar material de la caja 1 4,13 min e X
5 |retirar motor de la caja 1 0,65 min e X
6 |Inflar Llantas 3 1,05 min L X
7 |Instalar trapecio lzquierdo 1 1,34 min ° X
8 [Instalar trapecio Derecho 1 1,26 min ® X
Instalar llantas | 9 |Instalar amortiguador izquierdo 2 1,17 min X
y 10|Instalar amortiguador derecho 2 0,91 min + X
complementos |11 |Instalar tapabarro posterior derecho 1 2,65 min Q X
12|Instalar tapabarro posterior lzquierdo 1 3,07 min + X
13|instalar llanta derecha 1 2,01 min + X
14 |Instalar llanta izquierda 1 2,67 min + X
15|Instalar posapié al motor 1 0,75 min ° X
Instalaciéon de |16 |Instalar patada de encendido 1 0,42 min ﬁ X
Motor 17|Colocar bujia al motor 1 2,08 min Py X
18|Instalar motor al chasis 1 2,92 min L X
19|Instalar barras 2 0,79 min L X
20|Instalar tablero tacémetro 1 0,47 min ¢ X
21 |Instalar tapabarro delantero 1 0,73 min ® X
Instalacion de |22|Colocar llanta delantera 1 2,17 min X
Timdn 23|Colocar Timdn direccional 1 0,41 min L X
24 (Instalar comandos de la moto 2 5,62 min L X
25|Instalar foco delantero 1 0,91 min o X
26 [Instalar esquinas de timon 2 1,25 min + X
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. 27 |Instalar Freno de pie 1 2,83 min @ X
Instalar’mstema 28 |Instalar tubo de escape 1 1,62 min L X
Hidraulico - i
29 |Instalacidn de arrastre 1 6,51 min L X
(freno, arrastre) -
30|Instalar cadena 1 1,29 min e X
31|Instalar ramal eléctrico 1 0,59 min + X
32|Instalacién de bateria 1 9,32 min + X
Instalar sistema |33 |Inst. de intermitente post.derecho 1 1,27 min - x
eléctrico |
34 |Inst. de intermitente post. lzquierdo 1 1,01 min ° X
|
35 |inst.de intermitentes delanteros 2 2,11 min d\\ X
36 |Traer Carroceria techo 1 3,25 mts 0,51 min |>e X
37 |Instalar carroceria techo 1 5,61 min [ X
Instalacién de [38|Instalar chasis de asiento copiloto 1 0,63 min L X
carroceria  [39]|Instalar filtro de aire 1 2,67 min o X
40 |Instalacién de tanque 1 3,31 min L X
41 |Instalar tapas 1 0,52 min e X
Total 49 8,68 mts 82,69 min 37 4| 0|0 0 34 | 7

Nota. Analizando el proceso en el area de ensamblaje de la empresa Mufioz Motors
E.ILR.L, antes se realiza 60 actividades y ahora se realiza 41 actividades (37
operaciones, 4 transportes con un total de 8.68 metros recorrido), ademas antes el
tiempo era 104.28 minutos ahora es 82.69 min, con la aplicacion de las mejoras
planteadas en el 4rea de ensamblaje las actividades que agregan valor son 34

actividades, mientras que las actividades que no agregan valor son 7 actividades.

Ademas, se calcula las actividades que agregan valor aplicando el siguiente indicador:

. ) Actividades que agregan valor 34
Estudio de método = — * 100% = — = 82.93%
Total de actividades 41

Los tiempos improductivos de las actividades que no agregan valor representan el
17.07%.

En la tabla 43 se realiza la comparacién de las actividades que agregan valor y no
agregan valor en tiempos diferentes como antes de la aplicaciéon y después de la

aplicacion.

Tabla 43. Resultado del estudio de METODOS PRE TEST y POST TEST

PRE- TEST POST - TEST
Actividades que agregan valor 56,67% 82,93%
Actividades que no agregan valor 43,33% 17,07%

Nota. En la tabla 43, muestra las actividades que no agregan valor y las actividades

gue si agregan valor, se muestra los tiempos antes de la aplicacion y el post test.
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Figura 29. Resultados del estudio de métodos.

Resultados del estudio de método

82,93%

90,00%
80,00% 56,67%
70,00%
60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%
0,00%

43,33%

17,07%

PRE- TEST POST - TEST

B Actividades que agregan valor B Actividades que no agregan valor

Nota. Analizando el grafico de resultados del estudio de método pre test y post test,
tenemos que las actividades que agregan valor incremento en representacion al total

de actividades.
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4.3.2. Medicidén del trabajo (toma de tiempos)

Se realiza la toma de tiempo post test que son 26 dias que corresponde desde el 23 de octubre al 21 de noviembre (4
dias de descanso, 1 dia de feriado), para determinar el nUmero de muestras que se requiere para calcular el nuevo

tiempo estandar para el ensamblaje de una moto.

Tabla 44. Registro de toma de tiempos (Post test)

Tiempo Observado en Minutos

Empresa: Mufioz Motors E. I. R. L Area Operaciones Aprobado por:
Método Post Test Proceso: Ensamblaje
Hora de Comienzo 9:30 AM Hora de Termino: 6:30 PM

Antoni Salazar - Blanca Zuloeta

Elaborado por: Producto: 1 unidad

Tiempo Observado en Minutos

N° Operacion
Dial [Dia2 [Dia3 |Dia4 |Dia5 [Dia6 |Dia7 |Dia8 |Dia9 [Dia 10 |Dia 11 |Dia 12 |Dia 13 |Dia 14 |Dia 15 (Dia 16 [Dia 17 |Dia 18 |Dia 19 |Dia 20 |Dia 21 |Dia 22 |Dia 23 |Dia 24 | Dia 25 |Promedio
1 |Alistar materiales a trabajar 818 | 825|824 (823822817 |821|801|820| 823 | 819 | 826 | 820 | 827 | 818 | 823 | 825 | 823 | 822 | 823 | 818 | 825 | 825 | 823 | 823 | 821

Instalar llantas y complementos | 16,05 | 16,14 [ 16,13 | 16,07 | 16,13 | 16,05 | 16,09 | 16,07 | 16,13 | 16,21 | 16,05 | 16,05 | 16,10 | 16,11 | 16,09 | 16,13 | 16,15 | 16,12 | 16,15 | 16,12 | 16,09 | 16,15 | 16,15 | 16,09 | 16,23 | 16,11

2
3 Instalacion de Motor 609 | 621|617 [ 603 | 614 | 613 | 611 | 6,17 | 612 | 609 | 617 | 6,15 | 6,14 | 618 | 613 | 619 | 615 | 6,14 | 617 | 621 | 6,17 | 621 | 621 | 6,14 | 6,15 | 6,15
4 |Instalacion de Timén 12,28|12,38112,35 (12,31 (12,24 |12,24|12,29 | 12,31 (12,20 | 12,25 | 12,20 | 12,33 | 12,37 | 12,30 | 12,27 | 12,37 | 12,36 | 12,30 | 12,39 | 12,34 | 12,36 | 12,32 | 12,36 | 12,30 | 12,36 | 12,31

Instalar sistema Hidrdulico

5 |freno, arrastre) 12,18112,30112,25 (12,20 { 12,22 | 12,23 | 12,17 | 12,23 { 12,25 | 12,22 | 12,26 | 12,27 | 12,21 | 12,27 | 12,17 | 12,25 | 12,30 | 12,15 | 12,27 | 12,23 | 12,25 | 12,22 | 12,24 | 12,16 | 12,26 | 12,23

Instalar sistema eléctrico 1454114351430 (14,24 | 14,21|14,23 | 14,27 | 14,25 (14,26 | 1431 | 1431|1433 | 1431|1431 | 14,18 | 14,25| 14,32 | 14,32 | 14,26 | 1431 | 1432 | 1429 | 1431 | 1427 | 1420 | 14,29

7 |Instalacién de carroceria 13,18|13,28 13,25 13,21 |13,17|13,21|13,27 | 13,26 {13,25| 13,22 | 13,20 [ 13,21 | 13,23 | 13,23 | 13,23 | 13,27 | 13,27 | 13,17 | 13,22 | 13,23 | 13,24 | 13,26 | 13,24 | 1322 | 1326 | 13,23
Total(min) 82,50(82,91|82,69|82,29|82,33 82,26 82,41|82,30| 82,41 | 82,53 | 82,38 | 82,60 | 82,56 | 82,67 | 82,25 | 82,69 | 82,80 | 82,43 | 82,68 | 82,67 | 82,61 | 82,70 | 82,76 | 82,41 | 82,69 | 82,54

Nota. Se logra apreciar en la tabla 44, el promedio de tiempo es 82.54 minutos, es igual que decir 1 hora 22 minutos y
32 segundos, el tiempo maximo se da en el dia 2 teniendo 82.91 minutos y el tiempo menor se da en el dia 15 teniendo
82.25 minutos, realizando una comparaciéon entre los dos dias tenemos que existe una diferencia de 0.66 minutos, en

comparacion con el tiempo promedio pre test que era la diferencia 3.86 min
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Tabla 45. Calculo de la muestra Post test
Calculo de la muestras -Proceso de ensamblaje
Empresa Mufioz Motors E. I. R. L Area: Ensamblaje
Método Post Test Proceso: Ensamblaje
Elaborado Antoni Salazar - Blanca Zuloeta Producto: 1 moto ensamblada
N° Operacién ZX ZXAZ 40 * \/n'ZxZ - x)?
D
n=
( e )
1 Alistar materiales a trabajar 205,34 | 1686,64 0,06
2 Instalar llantas y complementos 402,85| 6491,61 0,01
3 Instalacion de Motor 153,77 | 945,85 0,07
4 Instalacion de Timdn 307,78 | 3789,14 0,03
5 Instalar sistema Hidraulico 305,76 3739,61 0,02
6 Instalar sistema eléctrico 357,25| 5105,30 0,03
7 Instalacion de carroceria 330,78 | 4376,64 0,01
Nota. En la tabla 45, se aplicé la formula Kanawaty para calcular el nimero de datos
requeridos.
Tabla 46. Tiempo promedio observado con el tamafio de la muestra post test.
. ., Tiempo Observado en Minutos
N Operacion
Dia 1 Promedio
1 | Alistar materiales a trabajar 8,18 8,18
2 | Instalar llantas y complementos 16,05 16,05
3 | Instalacién de Motor 6,09 6,09
4 | Instalacién de Timon 12,28 12,28
5 | Instalar sistema Hidraulico (freno, arrastre) 12,18 12,18
6 | Instalar sistema eléctrico 14,54 14,54
7 | Instalacion de carroceria 13,18 13,18
Total 82,50

Nota. Se calculo el tiempo promedio observado que es 82.50 min.
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Tabla 47. Tiempo estandar del proceso de ensamblaje Post Test.

Calculo del tiempo estandar del proceso ensamblaje de Motos

Empresa: Mufioz MotorsE. I. R. L Area: Ensamblaje
Método: Post Test Proceso: Ensamblaje
Elaborado por: Antoni Salazar - Blanca Zuloeta Producto: 1 moto ensamblada
Promedio del Tiempo ,
. » , WESTINGHOUSE Factor de Suplementos | Total, de Tiempo
N Operacion Tiempo .| Normal ,
Valoracion Suplementos | Estandar
Observado H| E |CD|CS N NP F
1,00 Alistar materiales a trabajar 8,18 0,08 | 0,05 (-0,03 (0,01 1,11 9,08 0,05 | 0,04 0,09 9,17
Instalar llantas y
2,00 16,05 0,06 |-0,08 | 0,02 | 0,01 1,01 16,21 | 0,05 | 0,04 0,09 16,30
complementos
3,00 Instalacion de Motor 6,09 0,06 |-0,04| 0,02 | 0,03 1,07 6,52 | 0,05 | 0,04 0,09 6,61
4,00 Instalacion de Timdn 12,28 0,08 0,05 | 0,02 0,03 1,18 14,49 | 0,05 | 0,04 0,09 14,58
Instalar sistema Hidraulico
5,00 12,18 0,060,02 [ 0,00 0,01 1,09 13,28 | 0,05 | 0,04 0,09 13,37
(freno, arrastre)
6,00 Instalar sistema eléctrico 14,54 0,03|0,02 | 0,02 { 0,03 1,10 15,99 | 0,05 | 0,04 0,09 16,08
7,00 Instalacion de carroceria 13,18 0,03 1-0,041-0,03| 0,03 0,99 13,05 | 0,05 | 0,04 0,09 13,14
Tiempo Total para ensamblar 1 una moto (min) 89,25 min

Nota. En la tabla 47, se calcul6 el tiempo estandar, la cual es 89.25 minutos es decir 1 hora 29 minutos 15 segundos, es

el tiempo requerido para ensamblar 1 mototaxi.
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Se comparan los resultados obtenidos Pre test vs Post test con respecto al tiempo
estandar del proceso de ensamblaje de motos en la empresa Mufioz Motos E.I.R. L
Tabla 48. Resultados del estudio de tiempos PRE TEST vs POST TEST

PRE- TEST POST - TEST

Tiempo Estandar (min) 114,05 min 89,25 min

Nota. En la tabla 48, se realiz6 la comparacién del tiempo estandar pre test - post test.

Figura 30. Resultados del estudio de tiempos Pre Test vs Post Test

Tiempo Estandar (min)

120,00 min
100,00 min
80,00 min
60,00 min
40,00 min

20,00 min

0,00 min
114,05 min 89,25 min

PRE- TEST POST - TEST

Nota. Analizando la figura 30, tenemos que el tiempo estandar ha disminuido 24.80
min de 114.05 a 89.25 min.

Estimacién de la productividad actual (Post Test)

Teniendo el tiempo estandar, se procede a calcular la produccioén planificada, en primer

lugar, vamos a calcular la capacidad teoérica o instalada.

N.de trabajadores * tiempo laborado
Tiempo estandar

Capacidad Instala =

Tabla 49. Capacidad Instalada Post test
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Capacidad Instalada (Post-Test)

Numero de trabajadores

Tiempo Laborado

Tiempo Estandar

Capacidad Instalada o Tedrica

2

480

89,25

10,76

Nota. En la tabla 49, se obtiene que la capacidad instalada de produccion es de 10.76

unidades. Teniendo la capacidad instalada se realiza el calculo de las unidades

planificadas aplicando la siguiente formula.

Unidades planificadas = capacidad instalada * factor de valoraciéon

Tabla 50. Unidades planificadas post test.

Unidades Planificadas (Post-Test)

Capacidad Instalada o

Teorica

Factor de Valoracién

Unidades Planificadas

10,76

0,74

8

Nota. En la tabla 50, tenemos que las unidades planificadas al dia son de 8 unidades.
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Tabla 51. Productividad (Post Test)

Estimacion de la Productividad - Proceso de Ensamblaje de Motos
Empresa Muifios Motors E. I. R. L Método: Post Test
Elaborado por: Blanca Zuloeta- Antoni Salazar Proceso: Ensamblaje
Indicador Descripcion Técnica Instrumento FSrmula
. j De acuerdo a los tiempos . Cronometro - Ficha de Tiempo Utilizado
Eficiencia y cantidad Ejecutados y Observacion registro Tiempo Programado I
Eficacia programados Observacion Crondmetro - Ficha de Pedidos entregados
Productividad Productividad Observacién Cronémetro - Ficha de Producifvog;izi irg"]gffcac:éli?ziOEficiencia
post- test registro
= = < o =
= ‘s B £ B E = 2 8 2 = = £ 5
= E = = = = S 5 3 = = 2 g £
£ g 2 S £ S g = =& =B & g
& == (==
23/10/2023 9:30 AM 6:30 PM 8 8 100,00% 480 480 100,00% 100,00%
24/10/2023 9:30 AM 6:30 PM 8 8 100,00% 479 480 99,79% 99,79%
25/10/2023 9:30 AM 6:30 PM 8 8 100,002 479 480 99,79% 99,79%
26/10/2023 9:30 AM 6:30 PM 8 38 100,00% 479 480 99,79% 99,79%
27/10/2023 9:30 AM 6:30 PM 7 8 87,50% 421 480 87,71% 76,74%
28/10/2023 9:30 AM 6:30 PM 7 8 87,50% 421 480 87,71% 76,74%
29/10/2023 Descanso
30/10/2023| 9:30AM | 6:30PM | 8 | 8 [ 100,00% | 479 [ 480 [ 99,79% | 99,79%
31/10/2023 9:30AM_| 6:30PM | 8 [ 8 | 100,002 | 480 [ 480 [ 100,00% [ 100,00%
01/11/2023 Feriado
02/11/2023 9:30 AM 6:30 PM 8 8 100,002 479 480 99,79% 99,79%
03/11/2023 9:30 AM 6:30 PM 7 8 87,50% 420 480 87,502 76,56%
04/11/2023 9:30 AM 6:30 PM 8 8 100,002 480 480 100,00% 100,00%
05/11/2023 Descanso
06/11/2023 9:30 AM 6:30 PM 8 8 100,00%% 479 480 99,79% 99,79%
07/11/2023 9:30 AM 6:30 PM 8 8 100,002 482 480 100,42% 100,42%
08/11/2023 9:30 AM 6:30 PM 8 8 100,00%% 478 480 99,58% 99,58%
09/11/2023 9:30 AM 6:30 PM 8 8 100,002 479 480 99,79% 99,79%
10/11/2023 9:30 AM 6:30 PM 7 8 87,50% 421 480 87,71% 76,74%
11/11/2023 9:30 AM 6:30 PM 7 8 87,50% 420 480 87,50% 76,56%
12/11/2023 Descanso
13/11/2023 9:30 AM 6:30 PM 8 8 100,02 479 480 99,79% 99,79%
14/11/2023 9:30 AM 6:30 PM 8 8 100,02 480 480 100,00% 100,00%
15/11/2023 9:30 AM 6:30 PM 8 8 100,02 479 480 99,79% 99,79%
16/11/2023 9:30 AM 6:30 PM 8 8 100,0% 479 480 99,79% 99,79%
17/11/2023 9:30 AM 6:30 PM 7 8 87,5% 422 480 87,92% 76,93%
18/11/2023 9:30 AM 6:30 PM 8 8 100,0% 479 480 99,79% 99,79%
19/11/2023 Descanso
20/11/2023 9:30 AM | 6:30 PM 8 8 100,02 479 480 99,79% 99,79%
21/11/2023 9:30 AM | 6:30 PM 8 8 100,0%% 479 480 99,79% 99,79%
Promedio o Suma segun corresponda 194 200 97,00% 11632 12000 96,93% 94,30%

Nota. Analizando la tabla 51, tenemos, que la productividad en el &rea de ensamblaje estd en 94.3%, la cual se demuestra

gue aumentd en comparacion a la productividad pre test.
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Tabla 52. Comparacién de los resultados obtenidos de la productividad.

EFICACIA | EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD

PRE- TEST 74,36% 76,99% 57,96%

POST TEST 97,00% 96,93% 94,30%

Nota. En la tabla 52, se muestran los resultados obtenidos de la eficacia, eficiencia y
la productividad, la cual presenta una mejora notable.
Figura31. Comparacién de resultados de la productividad pre test y post test

Resultados de Eficiencia, Eficacia y Productividad

0,
97,00% 96,93% 94,30%

100,00% 76,99%
80,00%
60,00%
40,00%
20,00%

0,00%

EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD

M PRE- TEST m POST TEST

Nota. En la figura 31, se demuestra el incremento de la eficacia, eficiencia y
productividad del area de ensamblaje de la empresa ensamblaje de motos, en
comparacion a los resultados obtenidos antes de la aplicacion y después de la
aplicacion. se procede a calcular la desviacién de la productividad en el area de

ensamblaje.

(productividad post tes — productividad pre test)
productividad pre test

% de i o = O430% — 57.96%) 100% = 62.70%
= * = .
o de incremento 5796% 0 0

Tenemos que la desviacion de la productividad se gener6 un incremento del 62.70%

% de incremento = x 100%

Se procede a calcular el nivel de cumplimiento de la etapa Verificar:

Resultados Obtenidos 3
= - * 100 = =% 100 = 100%
Resultados Anteriores 3
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Se muestra los tres resultados obtenidos, que se calculd en la etapa planear y se
realizé la comparacion, se obtuvo resultados positivos porque incrementamos la

eficacia, la eficiencia y la productividad, la descripcién se adjunta en anexo 9.

4.4. Identificar &reas adicionales para mejorar continuamente la

productividad.

> ACTUAR

Se llevo a cabo el analisis de los procesos, los recursos y factores que impactan en la
productividad. Se identificaron areas claves que presentan oportunidades para
mejoras, se basOd en la revision detallada de los resultados obtenidos hasta el
momento.
Mediante el anecdotario implementado sobre las ocurrencias que se va presentado en
el area de ensamblaje, tenemos que en el area de tapiceria presenta demoras para
entregar los asientos y pisos terminado y en la otra area de fabricacion de carpas
también se presenta demoras en la entrega de carpas, se propone realizar un analisis
de la situacion actual de las areas mencionadas con el fin de analizar el método de
trabajo, y las causas que estan generando la demora de entrega de carpas y asientos.
Areas ldentificadas para mejorar:

e Area de Tapiceria

e Area de fabricacion de carpas.
Ademas de los 7 procesos que se realiza en el area de ensamblaje, se analiz6 las
actividades que no agregan valor agregado y las actividades que generan cuello de
botella, de lo cual se estandarizé 6 procesos que se adjunta en anexo 10, donde se
detalla los procesos totales, con ello se procede a calcular las acciones de mejora de

proceso de la etapa Verificar.

Procesos estandarizados 6
AMP = * 100 = =% 100 = 85.71%
Procesos Totales 7

En resumen, el desarrollo de este cuarto objetivo especifico implicé un enfoque
riguroso en la identificacion de areas de mejora, la propuesta de estrategias concretas
y su integracion efectiva para mejorar continuamente la productividad del proyecto,

asegurando una evaluacion continua y ajustes conforme a los resultados obtenidos.
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4.5. Calcular y analizar el beneficio - costo de las mejoras implementadas
en el area de ensamblaje.
4.5.1. Costo del producto post test.

Se procede a calcular el costo unitario de las motos ensambladas después de la

implementacion de mejora.

Tabla 53. Costo de materiales e insumos post test

Costo de materia prima.
MATERIAL EINSUMO CANTIDAD U.M PRECIO POR UNIDAD PRECIO TOTAL
Accesorios (arrastre) 196 | unidades S/ 129,00 S/  25.284,00
Caja de materiales 196 | caja S/ 3.200,00 S/ 627.200,00
Chasis 196 | unidades S/ 700,00 S/ 137.200,00
Asiento 392 | unidades S/ 57,50 S/ 22.540,00
carpas 588 | unidades S/ 83,33 S/ 49.000,00
Panoramico 196 | unidades S/ 290,00 S/  56.840,00
| CoSOTOTADEUNDADESENSAMBLADAS [ S/ ewaosst |
COSTO POR UNIDAD S/ 4.684,00

Nota. En la tabla 53, el costo de materiales por unidad es de s/4684 soles después de

la implementacién de las mejoras planteadas.

Tabla 54. Costo unitario de mano de obra post test.

MANO DE OBRA REMUNERACION MENSUAL BENEFICIOS SOCIALES TOTAL
Ensamblador 1 José S/ 3.395,00 S/ 305,79 S/ 3.700,79
Ensamblador 2 Luis S/ 3.395,00 S/ 305,79 S/ 3.700,79

COSTO POR UNIDAD S/ 38,15

Nota. En la tabla 54, se calcul6 el costo de mano de obra directa después de la

implementacion es de 38.15 soles por cada mototaxi ensamblado.
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Tabla 55. Costos indirectos de fabricacion Post Test.

Costo indirecto de fabricacion.
COSTO DE SERVICIOS PAGO (S/.)
Luz tienda comercial Chiclayo S/ 150,00
Vendedor Chiclayo S/ 1.330,79
Secretaria S/ 1.330,79
Luz taller S/ 155,00
Internet tienda Chiclayo S/ 45,00
Alquiler de local Chiclayo S/ 3.000,00
Contador S/ 500,00
Encargado de tienda Cutervo S/ 2.105,79
Alquiler tienda Cutervo S/ 800,00
Luz Cutervo S/ 20,00
Encargado de tienda Bambamarca S/ 2.105,79
Alquiler tienda Bambamarca S/ 800,00
Luz Bambamarca S/ 20,00
Flete de envié de motos S/ 7.400,00
cosotoraL |y 1e76317 |
COSTO POR UNIDAD S/ 101,87

Nota. En la tabla 55, se calculé que el costo indirecto de fabricacion total es de
s/19763.17 soles y el costo indirecto de fabricacion unitario es de s/ 101.87 soles.

Tabla 56. Costo unitario de cada moto ensamblada Post Test.

COSTO DEL PRODUCTO FINAL
MATERIA PRIMA S/ 4.684,00
MANO DE OBRA S/ 38,15
C.ILF S/ 101,87
COSTO TOTAL DEL PRODUCTO S/ 4.824,02

Nota. La tabla 56, muestra el costo unitario de cada moto después de la
implementacion de la mejora que es de S/4824.02, analizando los costos, tenemos
gue el costo unitario inicial es s/ 4870.29 soles, reduciendo el costo unitario en
S/46.27 soles.
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Tabla 57. Comparacién del costo unitario inicial y costo unitario final.

Costo unitario Inicial

Costo unitario Final

Costo Unitario inicial vs final

S/ 4.870,29

S/ 4.824,02

Nota. En la tabla 57, muestra los costos unitarios antes y después de la

implementacion de las mejoras.

Figura 32. Comparacion del costo unitario inicial y costo unitario final.

Costo Unitario inicial vs final

S/ 4.870,29

S/ 4.880,00 ‘

S/ 4.870,00
S/ 4.860,00
S/ 4.850,00
S/ 4.840,00
S/ 4.830,00
S/ 4.820,00
S/ 4.810,00

S/ 4.800,00
Costo unitario Inicial

Nota. En la figura 31, muestra la reduccion del costo unitario inicial y costo unitario

S/ 4.824,02

Costo unitario Final

final después de la aplicacion de la mejora.

4.5.2. Gastos de la Implementacién.

En este punto se procedi6 a calcular los gastos de la implementacién, como los gastos

para la aplicacion del programa de las 5S, estudio del trabajo, control de inventarios,

gastos de oficina, y los gastos de recurso humano para posterior calcular el beneficio

costo del proyecto de investigacion.
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Tabla 58. Requerimiento de materiales para la aplicacion de la mejora.

Recursos de Materiales Cantidad Uu.m Costo Unitario Costo Total

Implementacién de estudios de métodos

Medidor de presién 1 | unidad S/14,90| S/ 14,90
Cronémetro 1 | unidad S/ 18,00| S/ 18,00
Perno autoperforante n14 60 | unidad S/0,35| S/ 21,00
Madera 2 | unidad S/ 25,00| S/ 50,00
Melamina 2 | planchas S/40,00| S/ 80,00
Ruedas giratorias 4 | unidad S/4,25| S/ 17,00

Sub total de la implementacién de estudios de métodos S/ 200,90

Implementacion del programa 5 s

Sefializaciones 10 | unidad S/ 2,00 |S/ 20,00
Impresiones. 140 | unidad S/ 0,45 | S/ 63,00
Plumones 2 | unidad S/ 2,20 | S/ 4,40
Cinta de seguridad 13 | metros S/ 1,00 |S/ 13,00
Cinta de embalaje 1 | unidad S/ 2,00 |S/ 2,00
Goma sintética 1| unidad S/ 490 | S/ 4,90
Escoba 1| unidad S/ 500 |S/ 5,00
Recogedor 1| unidad S/ 3,00 |S/ 3,00
Bandejas metdlicas 2 | unidad S/ 17,00 | S/ 34,00
Subtotal de la implementacién 5s S/ 149,30
Materiales de oficina - Investigadores

Papel bond 0,5 | ciento S/ 25,00 | S/ 12,50
Lapiceros 2 | unidad S/ 1,50 |S/ 3,00
Tablero 1| unidad S/ 13,00 | S/ 13,00
Laptop Asus 1| unidad S/ 1.526,00 | S/ 1.526,00
Pasajes de los investigadores 60 | unidad S/ 11,00 | S/ 660,00
Libreta de apuntes 1| unidad S/ 6,00 | S/ 6,00
Subtotal de materiales de oficina S/ 2.220,50
Total, de recursos de materiales S/ 2.570,70

Nota. En la tabla 58, muestra que la inversion de materiales para la aplicacion de la
mejora es de s/ 2570.70, los materiales de oficina se entienden a todo el material que

utilizaron los investigadores para el andlisis y aplicacién de las mejoras propuestas.
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Tabla 59. Recurso humano para la aplicacion de la mejora

Recursos humanos L o L,
. Auditoria | Capacitacion | Implementacion | Total/horas | Costo/ Hora total
trabajadores
Encargado Taller 6 2 4 12 S/ 9,38 |S/112,56
Jefe del Area de
. 3 34,5 37,5 S/ 5,34 |S/ 200,20
Ensamblaje
Ensamblador 1 3 39 42 S/ 5,34 S/ 224,22
Total, Inversion S/ 536,97

Nota. En la tabla 59, la inversién del recurso humano en auditorias, capacitacion e

implementacion de la mejora es de s/536.97.

Tabla 60. Recursos humanos de investigadores para ejecutar el proyecto.

Recursos humanos - Investigadores Total, de horas UM Costo/hora | Costo Total
Andlisis y Coordinacién 480 Horas S/ 8,54 S/ 4.100,00
Capacitacion 5 Horas S/ 8,54 S/ 42,71
Implementacion 18,5 Horas S/ 8,54 S/ 158,02
Costo total de investigadores S/ 4.300,73

Nota. En la tabla 60, la inversién en los investigadores para el andlisis, capacitaciones,

implementacion y control de las propuestas planteadas es de s/4300.73

Tabla 61. Total, de la inversiéon del recurso humano.

Recursos Humanos
Descripcion Valor Total
Trabajadores S/ 536,97
Investigadores S/ 4.300,73
Total, de recursos humanos S/ 4.837,70

Nota. En la tabla 61, la inversion total en el recurso humano es de s/4837.70

Tabla 62. Inversion Total para la implementacion del proyecto.

Descripcion Costo Total

Total, de recursos de materiales S/ 2.570,70
Total, de recursos humanos S/ 4.837,70
Total, de la inversion S/ 7.408,40

Nota. En la tabla 62, el costo total de la inversion es de s/7408.40 soles para la

ejecucion de la mejora de procesos.
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4.5.3. Costo - Beneficio.

Tabla 63. Analisis econdmico antes y después

Costo - Beneficio

Costo Unitario Inicial S/ 4.870,29 | Nuevos soles/unidad
Costo Unitario Final S/ 4.824,02 | Nuevos soles/unidad
Costo de Implementacién S/ 7.408,40 | Nuevos soles

Beneficio S/ 46,27 | Nuevos soles/unidad

Analisis Econd

mico Antes y Después

Producciéon Antes 116 | unidades/mes
Produccion Después 194 | unidades/mes
Produccién Diferencia 78 | unidades/mes
Costo Unitario Inicial Mensual S/ 379.882,69 | soles/mes
Costo Unitario Final Mensual S/ 376.273,91 | soles/mes
Beneficio Beneficios S/ 3.608,78 | soles/mes
Beneficio Trimestral S/ 10.826,35 | soles / trimestre
Costo de la implementacién S/ 7.408,40 | soles

Nota. En la tabla 63, muestra que el beneficio de la implementacion de la tesis es de

s/10826.35 soles y el costo de la implementacién es de s/7408.40 soles, se procede

a calcular la férmula de costo y beneficio.

Beneficio 10826.35

Costo

7408.4

Realizando el calculo de beneficio costo, tenemos que el proyecto es viable, por cada

sol invertido tiene un beneficio de 0.46 soles
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V DISCUSION

En esta seccion, se analizan los resultados obtenidos a partir de la investigacion
llevada a cabo, sobre la mejora de proceso basado en el ciclo PHVA para incrementar
la productividad. Los resultados presentados en el capitulo anterior revelaron una serie
de tendencias y patrones significativos.

En primer lugar, los datos recopilados sugieren una indicacion notable entre la mejora
de proceso basado en el ciclo PHVA vy la productividad, se observé que el promedio
de la productividad antes de la implementacion fue 57.96% y el promedio de la
productividad después de la implementacién fue de 94.30%, teniendo una diferencia
de 36.34%, siendo un incremento 62.7% de mejora de la productividad, en la
investigaciéon del autor Valencia (2022), en su tesis de posgrado “Implementacion del
Ciclo de Deming para incrementar la productividad en el proceso de despacho en la
Empresa Villa MBC Logistica S.A.C, Lima 2021”, quien aplicé el ciclo PHVA, realizando
la toma de tiempos y el analisis el método de trabajo, llegd a determinar que son las
herramientas mas adecuadas para mejorar la productividad, incrementaron la
eficiencia de 70.9% a 92.7% e incrementa la eficacia de 78.3% a 99.1%, por ende
aumentaron la productividad de 56% a 92%, representando un incremento de 64.29%
de la productividad.

Ademas, aplicando el ciclo PHVA, se propuesto que era necesario poner en practica
la organizacion de los productos almacenados en el lugar de trabajo, con el fin de tener
orden y poder localizar con mayor facilidad las herramientas o materiales de trabajo y
realizar un manual de funciones para que trabajador tenga conocimiento que es lo que
tiene que hacer, en la investigacion del autor Tapara (2021), que en su tesis
“Implementacién del Ciclo de Deming para Mejorar la Gestion de Aprovisionamiento
de la Empresa Grupo Qamyll, quien aplic6 un mapa de procesos de funciones y
actividades que tiene que realizar cada trabajador, organizar el almacén para mejorar
el orden y localizar mas rapido los productos por codigos y secciones marcadas, llegd
a determinar que el ciclo PHVA, logré mejorar la productividad, los tiempos de entrega
solicitados por los clientes y generando un incremento del 35% en el nivel de

satisfaccion.
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Ademas, en la investigacion del autor Romero (2021), que en su tesis de posgrado
buscé determinar como la aplicacion del ciclo PHVA para mejorar el proceso de
entrega en la empresa de explosivos, quien aplicé las 4 etapas del ciclo PHVA, llegd
a determinar que con el ciclo PHVA, disminuyé el tiempo de proceso de despacho de
5.17 horas a 3.3 horas, siendo una disminucién del 36.13 %. Por dltimo, es respaldada
por Vargas y Camero (2021), que en su articulo “Aplicacién del Lean Manufacturing
(5s y Kaizen) para el incremento de la productividad en el area de produccion de
adhesivos acuosos de una empresa manufacturera”. Quienes aplicaron la mejora
continua, llegd a determinar cémo la aplicacion de las herramientas Lean
manufacturing logré incrementar la productividad de 4.37kg/h-h a 5.58kg/h-h, siendo
un equivalente a un incremento del 27.69% de mejora.

Ademas, en | investigacion de los autores Raza, Malik y Bilberg (2021), en su articulo
“Simulaciones integradas de ciclo PHVA permiten el despliegue efectivo de robots
colaborativos de una PYME manufacturera”, quienes aplicaron el ciclo PHVA, llegaron
a determinar que el ciclo PHVA fue la principal metodologia utilizada, logrando
aumentar la productividad de 75 piezas/maquina a 315 piezas/maquina, siendo
equivalente a un incremento enormemente de la productividad en la empresa, la cual
utilizaron hoja de registro de produccion, registro y verificacion de procesos, respalda
porque en nuestro tesis ejecutada la implementacion del ciclo PHVA ayudo a proponer
el estudio de trabajo para disminuir las actividades que no agregan valor, disminuir el
tiempo esténdar, disminuir costos unitarios de productos y generar un incremento
positivo en la productividad.

Asimismo, se logré observar que las actividades que no agregan valor representaban
antes de la aplicacion de las mejoras planteadas el 43.33% y después de la
implementacién de la mejora representa las actividades que no agregan valor el
17.7%, equivalente a una reduccion del 60.6% de las actividades que no agregan valor,
en la investigacion de los autores Ewnetu y Gzate (2023), en su articulo “Mejora de la
productividad de las operaciones de ensamblaje para la industria de produccion de
prendas de vestir mediante la integracion de lean y el estudio de trabajo en Bahir Dar,
Etiopia”, quienes aplicaron la mezcla de las técnicas de mejora continua y estudio de

trabajo, determinaron que para tener un mejora significativa se necesita realizar la
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mezcla de técnicas de mejora continua y la herramientas de la ingenieria industrial
como el estudio de trabajo, ayudan a eliminar las actividades que no agregan valor y
reduce los tiempo de entrega, lograron bajar las actividades que no agregan valor de
43% a 5%, siendo equivalente a una disminucion del 88.37% de las actividades que
no agregan valor.

Asu vez, en el articulo ejecutado por Dinesh, Khan y Uthayakumar (2022), en su trabajo
“‘Mejora de la productividad del CED mediante la optimizacién de la densidad de la
plantilla del transportador”, quienes aplicaron el ciclo PHVA, llegaron a determinar que
la metodologia PHVA, alcanzé que la productividad mejore de 105 tractores/turno a
141 tractores/turno, equivalente a un 34.29% de mejora en la productividad.

Ademas, el tiempo estandar antes de la implementacion de la mejora de procesos
establecidos era 114.05 min y con la implementacién de la mejora de procesos es
89.25 min, siendo equivalente a una reduccion del 21.75%, y en el articulo de los
autores como Pefia, et al (2020), en su articulo “Lean manufacturing applied to a wiring
production process”, quienes aplicaron la herramienta de mejora continua para mejorar
los procesos productivos, determinaron que la mejora continua, logré disminuir el
tiempo de cambio en el proceso de corte de cables de 67 segundos/corte a 57
segundos/corte, siendo equivalente a una reduccion de 14.9%, que representa la
reduccion el tiempo perdido en buscar materiales.

Asimismo, es respaldada por Escalante (2021), en su articulo” Modelo de balance de
linea para mejorar la productividad en una empresa de procesamiento de vidrio
templado”, con el analisis de un balance de linea y la aplicacion las 5s ayudaron a
tener un mejor clima laboral, contribuyendo con la integracion y capacitacion de los
trabajadores para cumplir los objetivos de la empresa, obtuvieron resultados positivos
en la rentabilidad de la empresa, estamos de acuerdo y coincidimos porque en nuestra
tesis con la implementacion del ciclo PHVA, se logré proponer la aplicaciéon del
programa de las 5s, el estudio de trabajo y un manual de control de inventarios,
teniendo como resultados positivos una mejora en el clima laboral por que los
trabajadores encontraban lo que necesitaban con mayor facilidad, ademéas ayudé a
disminuir el tiempo estandar, disminuir el costo unitario del producto e incrementar la

productividad de la empresa.

104



Asimismo, es respalda por Gonzalez (2020), quien en su tesis de posgrado "Plan de
mejora para incrementar la productividad de la empresa metal mecanica Steelwork
Ingenieros SAC", propusieron el estudio de tiempo realizado la toma de tiempos de
cada una de las actividades, el MRP para la planificacion requerimiento de material y
la planeacién de produccién implementando indicadores de produccién, logrando
incrementar la productividad

Finalmente, la mejora de proceso basado en el ciclo PHVA para incrementar la
productividad es respaldada por los estudios mencionados, disminuye el costo unitario
del producto, genera un buen clima laboral teniendo al area de trabajo limpio y
ordenado, disminuye las actividades que no agregan valor e incrementa la
productividad, ademas ayuda a diagnosticar el problema, proponer mejoras, comparar
los resultados obtenidos y proponer mejora continua, por otro lado la implementacion
del ciclo PHVA puede resultar compleja y requerir un tiempo considerable para llevarse
a cabo, como conocimiento en el diagndstico del proceso, resistencia de cambio de

parte de los trabajadores como indican los autores mencionados.
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VI CONCLUSIONES

1. El analisis detallado del estado inicial del proceso de ensamblaje permite calcular la
eficacia actual que estaba en 74.36%, la eficiencia inicial que era 76.99% vy la
productividad inicial fue 57.96%, se identific6 las causas que generan la baja
productividad, las cuales era desorden en el &rea de ensamblaje, los movimientos
innecesarios de los trabajadores, y deficiente control de inventarios la cual se plante6
realizar la aplicacion de las 5s, el estudio de trabajo y un manual de control de

inventario.

2. La ejecucion de las propuestas de mejora previamente identificadas y analizadas en
el &rea de ensamblaje se llevé a cabo con éxito, con la capacitacion de los trabajadores
y se aplicd las 5s en la auditoria inicial se identific6 que teniamos un 93.33% de
oportunidad de mejora con la aplicaciéon terminamos con un nivel de oportunidad de
mejora del 6.67%, ademas se ejecuto el estudio de trabajo y el manual de control de

inventarios, cumpliendo al 100% las tareas programadas de la etapa hacer.

3. Tras la implementacion de las mejoras, se evalué el impacto en el area de
ensamblaje para determinar el aumento de la productividad, se redujo las actividades
gue no agregan valor de 43.33% a 17.07%, asimismo se mejoro eficacia de 74.36% a
97%, también se mejoro la eficiencia de 76.99% a 96.93%, ademas aumentd la
productividad de 57.96% a 94.30%, representando un incremento del 62.70% en la

productividad.

4. A pesar de los avances logrados, se identificaron 2 areas con potencial para mejorar
continuamente la productividad en la empresa, las areas identificadas son el area de
tapiceria y el area de fabricacion de carpas porque presentaron demoras en la entrega

de asientos y carpas.

5. Se llevo a cabo el andlisis del beneficio-costo de la implementacién del proyecto, el
beneficio es que se redujo el costo unitario de la moto de s/4870.29 a s/4824.02, siendo
una diferencia de s/46.27 soles por moto, el beneficio trimestral es s/10826.35 soles y
el costo de implementacion fue de s/7408.40, teniendo una relacion de 1.46, la cual el
proyecto fue viable por que por cada sol invertido tenia un beneficio de 0.46 soles.
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VIl RECOMENDACIONES

1. Mantener el monitoreo del método de trabajo en el area de ensamblaje para que
las mejoras implementadas perduren y para identificar ajustes adicionales que
puedan mejorar el proceso, utilizando de los instrumentos presentados en este

estudio

2. Fomentar la participacion del personal en la identificacion de problemas y proponer

nuevas mejoras, cultivando un ambiente de mejora continua.

3. Aplicar los principios del ciclo PHVA y las lecciones aprendidas en esta
investigacién a otros procesos de la empresa, como en el area de tapiceria y
fabricacion de carpas. Esto permitira identificar las causas que estan generando
retrasos en la entrega de carpas y asientos, proponiendo mejoras especificas, para

cumplir con los objetivos de incrementar la productividad de la empresa.

4. Realizar un analisis del impacto a largo plazo de las mejoras implementadas en el
area de ensamblaje para comprender su sostenibilidad y efectividad a lo largo del
tiempo. Este analisis permitira evaluar la durabilidad y el mantenimiento de las

mejoras en el proceso.
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz de operacionalizacion de la variable.

Tabla 64. Tabla matriz de operacionalizacion.

Variable Definicion conceptual Definicion operacional | Dimensiones |Indicadores Escala
Principales de actividades 100
. g * 7z
Vegard Buer, y otros Planificar Total de actividades Razén
o ' | Esto le dar&4 mas control
. (2018), indic6 que la . .
Variable _ sobre sus recursos y lo | Hacer Tareasrealizadas__,,, |Razén
) mejora de procesos , Lo Tareas programadas
Independiente ayudara a optimizarlos .
brinda un marco Resultados Obtenidos 100
. . g = * 7
o para un ensamblaje de | Verificar Resultados Anteriores Razdn
_ disciplinado y _ )
ciclo PHVA motocicletas mas
estructurado para la P Jarizad
efiCiente. UMP = rocesos estandarizados
mejora continua. Actuar Procesos Totales Razon
*100
Te i . . . Tiempo Utilizado p
Es la relacion entre la|Un conjunto de factores | eficiencia Tiemp 100% | Razén
., . L Tiempo Programado
_ produccion de un [que permiten optimizar
Variable .
determinado proceso y la |los recursos empleados duccid
Dependiente: Produccion lograda « 100%
entrada de los recursos | para obtener [0S | =6 n i Produccién meta .
Productividad Eficacia Razon
empleados. (Kiran, | componentes de
2019). produccion.

Nota. Se realiz6 la matriz de operacionalizacién, donde se detallaron las dimensiones de cada variable y cémo seré

medida.




Anexo 2: Matriz de consistencia.

Tabla 65. Tabla matriz de consistencia.

Titulo: Mejora de proceso para incrementar la productividad en una empresa ensamblaje de motos — Chiclayo 2023

ensamblaje con el fin de determinar el aumento
de la productividad?

cDe gué manera se identficara areas
adicionales para mejorar continuamente la
productividad?

¢De qué manera se calculara y analizara el
beneficio - costo de las mejoras implementadas
en el area de ensamblaje?

ensamblaje con el fin de determinar el
aumento de la productividad.

Identificar areas adicionales para
mejorar continuamente la
productividad.

Calcular y analizar el beneficio - costo
de las mejoras implementadas en el
area de ensamblaje.

PROBLEMA OBJETIVOS Hipotesis Variable - Dimensiones
Problema General | Objetivo General | La mejora del|Variable

¢De qué manera la aplicacién de la mejora de | Aplicar la mejora de proceso basado en | proceso independiente
proceso basado en el ciclo PHVA incrementara | el ciclo PHVA para incrementar la|basado en el|Ciclo PHVA

la productividad en la empresa de ensamblaje | productividad en la empresa de|ciclo PHVA|Dimensiones
de motos en el distrito Chiclayo? ensamblaje de motos en Chiclayo. incrementa la | Planear
Problemas especificos | Objetivos especificos productividad |Hacer

¢;De qué manera se diagnosticara el estado | Diagnosticar el estado actual del en la empresa | Verificar
actual del proceso de ensamblaje?|proceso de ensamblaje. de ensamblaje | Actuar

;cDe qué manera se implementardn las|Implementar las propuestas de mejora|en Chiclayo. Dependiente
propuestas de mejora previamente identificadas | previamente identificadas y analizadas | en Productividad
y analizadas en el area de ensamblaje? en el area de ensamblaje. Chiclayo,2023 | Dimensiones
¢De qué manera se evaluara el impacto de las | Evaluar el impacto de las mejoras Eficiencia
mejoras implementadas en el area de|implementadas en el é&rea de Eficacia

Nota. En la tabla 65, En la matriz de consistencia se plasma la arquitectura basica del estudio, con el titulo de la tesis,

el problema general y especifico, las dimensiones consideradas, las hipotesis y los objetivos.




Anexo 3: Instrumento de recoleccién de datos

Tabla 66. Ficha de Observacion analisis de problemas

Ficha de Observacion

Area
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Nota. En la tabla 66, muestra la ficha de observacion que ayudé a identificar por qué

la productividad esta baja.



Tabla 67. Tabla de Diagrama de analisis y procesos

DIAGRAMA DE ANALISIS Y PROCESOS

Proceso analizado: RESUMEN
ACTUA
ACTIVIDAD L PROPUESTO
Operacion
Método Transporte
Espera
Actual | | Inspeccion
Propuesto| | Almacenamiento
Operario Distancia (m)
Tiempo (hr/hombre)
Total
Elaborado por Fecha Comentarios:
Aprobado por Fecha
Descripcié |Cantida |Distanci | Tiemp |Simbolo Observacione

n d a 0 .-.iis

Total

Nota. En latabla 67, muestra el DAP ayudara a plasmar el proceso actual del proceso

de ensamblaje.



Tabla 68. Tabla de Ficha de registro para calcular la Eficiencia

Ficha de registro para el calculo de la Eficiencia
Area
Mes e .
. L1y Motors.
Método
_ _ . Total
N° FechalTiempo Programado(Tiempo Utilizado o _
Eficiencia %
Promedio

Nota. En la tabla 68, muestra la ficha de registro que se calculara la eficiencia del area

de ensamblaje.



Tabla 69. Tabla de Ficha de registro para calcular la Eficacia

Ficha para el célculo de Eficacia

Area

Mes

2 £

— [t Motore

Dia Fecha|Produccién Meta |Produccion logradosiTotal, Eficacia %

Promedio

Nota. En la tabla 69, muestra la ficha de registro que se calculara la eficacia del area
de ensamblaje.



Tabla 70. Tabla de Ficha de registro para calcular la Productividad

Ficha de registro para el célculo de Productividad
Area:
Mes: Bl

oo >/l OB / Logs
Ao (i otors.
SemanaFechaEficiencia Eficacia Productividad % Observacion
Total

Nota. En la tabla 70, muestra la ficha de registro para calcular la productividad, que

sera la multiplicacion de la eficiencia * la eficacia.



Anexo 4
Para la implementacion del proyecto se realizé el cronograma de actividades.
Tabla 71. Tabla cronograma de ejecucion.

Nro
Actividades
Encontrar las
1 causas del
problema
Recoleccion de
° datos
Propuesta de
> mejora
Implementacion
° de la mejora
Resultado de
! Post test
Discusion,
conclusiones vy
8 recomendacione
s
Presentacion vy
correccion
? informe para
jurado

Nota. En la tabla 71, muestra el cronograma para la realizacion del proyecto mediante

la aplicacién del ciclo PHVA.



Anexo 5: Reporte de las causas.

Tabla 72. Reporte de las causas que generan la baja productividad.

Frecuencia de las causas raices Periodo
11/09/2023 -
Elaborado por: | Antoni Salazar -Blanca Zuloeta
10/10/2023
Hora | Hora
N° FECHA | Descripcion Causa general
Inicio | Fin
Luego de terminar de
ensamblar la moto 1, Luis Movimientos innecesarios | 11:05 | 11:09
1 [11/09/2023
fue a buscar su celular al de los trabajadores. AM | AM
area de tapiceria.
Ensamblador José buscaba | Desorden en el drea de 12:03 | 12:05
2 |11/09/2023
la llave nimero 17 ensamblaje PM PM
No se ha comprado
1:47 | 1:52
3 |11/09/2023 | depdsito para almacenar los | No hay inversion
PM PM
cintillos
Ensamblador Luis olvido
Movimientos innecesarios | 2:13 | 2:15
4 111/09/2023 |llevar trapecio derecho a
de los trabajadores. PM PM
zona de ensamblaje
El ensamblador José
escogid el motor diferente a | Movimientos innecesarios | 3:21 | 3:24
5 |11/09/2023
la serie de la caja de de los trabajadores. PM PM
materiales.
Falto cinta aislante (compra | Deficiente control de 5:21 | 5:24
6 |11/09/2023
en tienda urgencia) inventarios PM PM
Falta de supervisién al 9:30 | 6:30
7 112/09/2023 | Gerente no llego al taller
personal AM PM




Ensamblador Luis olvido en

Movimientos innecesarios | 2:31 | 2:33
8 112/09/2023 |llevar el comando derecho
de los trabajadores. PM PM
del timén
Ensamblador Luis olvido de
Movimientos innecesarios | 3:57 | 3:58
9 |12/09/2023 | llevar la llanta izquierda a la
de los trabajadores. PM PM
zona de trabajo
Falta de supervision al 9:30 | 6:30
10 [13/09/2023 | Gerente no llego al taller
personal AM PM
Personal no utiliza zapatos | No utilizan equipos de 9:30 | 6:30
11 |13/09/2023
de seguridad (Luis) proteccion personal AM PM
No se ha comprado un
9:30 | 9:36
12 |13/09/2023 | depdsito para almacenar los | No hay inversion
AM AM
sprinklers de pintura
Luis cogié cable que
alimenta a intermitentes Deficiente control de 10:17 | 10:21
13 |13/09/2023
del paguete nuevo cuando |inventarios AM | AM
habia un iniciado
Luis olvidd de llevar el foco | Movimientos innecesarios | 2:16 | 2:17
14 |13/09/2023
delantero de los trabajadores. PM PM
José cogid spray negro
Deficiente control de 2:58 | 2:59
15 [13/09/2023 | nuevo cuando tenia uno
inventarios PM PM
utilizado
Ensamblador José se dirigio
Desorden en el area de 4:31 | 4:37
16 |13/09/2023 | al 4rea tapiceria a prestar
ensamblaje PM PM
martillo que no encontraba
Ensamblador José se olvidar
Movimientos innecesarios | 4:48 | 4:49
17 |13/09/2023 | de llevar trapecio izquierdo
de los trabajadores. PM PM

a zona de trabajo




Movimientos innecesarios | 5:46 | 5:47
18 [13/09/2023 |José olvidé llevar la bateria
de los trabajadores. PM | AM
6:01 | 6:13
19 |13/09/2023 | Llave de impacto Fallas de maquinas
PM PM
Personal no utiliza ropa No utilizan equipos de 9:30 | 6:30
20 |14/09/2023
adecuada de trabajo (Luis) | proteccidn personal AM PM
Falta de supervisién al 9:30 | 6:30
21 |14/09/2023 | Gerente no llego al taller
personal AM PM
Luis olvido de llevar la llanta
Movimientos innecesarios | 11:24 | 11:25
22 |14/09/2023 | delantera a la zona de
de los trabajadores. AM | AM
trabajo
Ensamblador José escogio
Movimientos innecesarios | 3:11 | 3:13
23 | 14/09/2023 | el motor diferente a la serie
de los trabajadores. PM PM
de la caja de materiales
No encontraban el motor
Desorden en el area de 3:14 | 3:21
24 |14/09/2023 | con la serie de la caja
ensamblaje PM PM
seleccionada
Falta de supervisién al 9:30 | 6:30
25 |15/09/2023 | Gerente no llego al taller
personal AM PM
No se ha comprado un
9:52 | 9:52
26 |15/09/2023 | depdsito para almacenar los | No hay inversion
AM AM
jebes de arrastre.
Falto cinta aislante (compra | Deficiente control de 12:19 | 12:23
27 |15/09/2023
en tienda urgencia) inventarios PM PM
José no encontraba el spray | Desorden en el drea de 3:05 | 3:08
28 |15/09/2023
gue habia estado utilizando | ensamblaje PM PM
Luis olvidd llevar el Movimientos innecesarios | 3:42 | 3:43
29 |15/09/2023
comando izquierdo de los trabajadores. PM PM




Luis no encontraba la

huincha que le habian Desorden en el drea de 4:28 | 4:32
30 |15/09/2023
solicitado en el area de ensamblaje PM PM
tapiceria.
Personal no utiliza zapatos | No utilizan equipos de 9:30 | 6:30
31 |16/09/2023
de seguridad (José) proteccion personal AM PM
Falta de supervision al 9:30 | 6:30
32 |16/09/2023 | Gerente no llego al taller
personal AM PM
Luis olvidd de llevar llanta Movimientos innecesarios | 9:52 | 9:53
33 |16/09/2023
izquierda de los trabajadores. AM | AM
Ensamblador Luis instalaba
Movimientos innecesarios | 11:28 | 11:31
34 |16/09/2023 | llanta delantera en la parte
de los trabajadores. AM | AM
posterior
Falto varias de soldar por
gue la moto ensamblada Deficiente control de 3:06 | 3:08
35 |16/09/2023
faltaba un sujetador de la inventarios PM PM
puerta
José no encontraba el
motor de la misma serie del | Desorden en el drea de 4:41 | 4:45
36 |16/09/2023
chasis instalado para ensamblaje PM PM
ensamblar
No hay depdsito para
5:27 | 5:27
37 |16/09/2023 | almacenar los ejes del No hay inversion
PM PM
arrastre de la moto
José fue a tapiceria porque | Desorden en el drea de 3:27 | 3:35
38 |18/09/2023
no encontraba su martillo | ensamblaje PM PM
Falta de supervision al 9:30 | 6:30
39 |19/09/2023 | Gerente no llego al taller
personal AM PM




Luis olvidd de llevar el

Movimientos innecesarios | 9:46 | 9:47
40 |19/09/2023 |trapecio derecho a zona de
de los trabajadores. AM | AM
trabajo
Luis no encontraba dado
Desorden en el area de 10:47 | 10:48
41 |19/09/2023 | numero 17 para ajustar
ensamblaje AM | AM
arrastre
Luis no encontraba perno Desorden en el area de 1:47 | 1:51
42 119/09/2023
numero 14 ensamblaje PM PM
José olvido en llevar Movimientos innecesarios | 1:56 | 1:57
43 119/09/2023
tapabarro derecho de los trabajadores. PM PM
Luis no encontraba la cinta | Desorden en el area de 5:14 | 5:16
44 119/09/2023
aislante ensamblaje PM PM
Falto catalina de arrastre
Deficiente control de 5:29 | 5:29
45 |19/09/2023 | para la ultima moto
inventarios PM PM
ensamblada del dia
Falta de supervisién al 9:30 | 6:30
46 |20/09/2023 | Gerente no llego al taller
personal AM PM
Luis se olvidé de llevar la Movimientos innecesarios | 10:34 | 10:35
47 120/09/2023
bateria. de los trabajadores. AM | AM
Ensamblador Luis se dirigio
al area tapiceria a prestar Desorden en el area de 11:02 | 11:05
48 |20/09/2023
dado n.17 que no ensamblaje AM | AM
encontraba
José olvido llevar el Movimientos innecesarios | 11:37 | 11:39
49 |20/09/2023
tapabarro delantero. de los trabajadores. AM | AM
Luis no encontraba la Desorden en el area de 4:08 | 4:12
50 |20/09/2023
cadena. ensamblaje PM PM




No hay un depdsito para el

4:14 | 4:17
51 |20/09/2023 | almacenamiento de las No hay inversion
PM PM
catalinas de arrastre.
Personal no utiliza ropa No utilizan equipos de 9:30 | 6:30
52 |21/09/2023
adecuada de trabajo (José) | proteccidn personal AM PM
Luis cogid6 spray negro
Deficiente control de 10:54 | 10:57
53 |21/09/2023 | nuevo cuando tenia uno
inventarios AM AM
utilizado
Las llaves y dados se
Desorden en el drea de 10:58 | 11:02
54 |21/09/2023 | encontraba debajo de la
ensamblaje AM | AM
zona de trabajo
José olvido de llevar los Movimientos innecesarios | 11:14 | 11:16
55 |21/09/2023
amortiguadores izquierdos | de los trabajadores. AM | AM
Ensamblador Luis instalaba
Movimientos innecesarios | 2:45 | 2:48
56 |21/09/2023 |llanta delantera en la parte
de los trabajadores. PM PM
posterior
Deficiente control de 3:32 | 3:34
57 |21/09/2023 | Falto templador de cadena
inventarios PM PM
Ensamblador José se dirigid
Movimientos innecesarios | 3:37 | 3:43
58 [21/09/2023 | al area tapiceria a prestar
de los trabajadores. PM PM
tijera que no encontraba
Deficiente control de 4:17 | 4:18
59 |21/09/2023 | Falto cable de embrague
inventarios PM PM
Luis olvidd llevar tapabarro
Movimientos innecesarios | 11:17 | 11:19
60 |22/09/2023 |derecho a la zona de
de los trabajadores. AM | AM
trabajo
Falto cinta aislante (compra | Deficiente control de 4:38 | 4:41
61 |22/09/2023
en tienda urgencia) inventarios PM PM




Falta de supervision al 9:30 | 6:30
62 |23/09/2023 | Gerente no llego al taller
personal AM PM
los cintillos estaban encima | Desorden en el drea de 1:30 | 1:32
63 |23/09/2023
de los sprinklers de pintura | ensamblaje PM PM
José olvido de llevar la tapa | Movimientos innecesarios | 3:16 | 3:17
64 |23/09/2023
lateral izquierda de los trabajadores. PM PM
Ensamblador José escogio
Desorden en el area de 3:58 | 4:04
65 |23/09/2023 | el motor diferente a la serie
ensamblaje PM PM
de la caja de materiales
No hay un depdsito para el
10:36 | 10:37
66 |23/09/2023 | almacenamiento de los No hay inversion
AM | AM
templadores de cadena
José no encontraba la
huincha que le estaba Desorden en el drea de 5:27 | 5:32
67 |23/09/2023
pidiendo prestado el area ensamblaje PM PM
de tapiceria
Deficiente control de 4:53 | 4:55
68 |23/09/2023 | falto eje de arrastre
inventarios PM PM
Falta de supervision al 9:30 | 6:30
69 |25/09/2023 | Gerente no llego al taller
personal AM PM
José cogid chasis techo que
Deficiente control de 10:52 | 10:53
70 |25/09/2023 | ingreso teniendo stock de
inventarios AM AM
un dia anterior de ingreso
Ensamblador Luis instalaba
Movimientos innecesarios | 3:24 | 3:27
71 |25/09/2023 | llanta delantera en la parte
de los trabajadores. PM PM
posterior
Ensamblador Luis Olvidar Movimientos innecesarios | 4:02 | 4:04
72 |25/09/2023
de llevar la llanta izquierda | de los trabajadores. PM PM




posterior a la zona de

trabajo
Deficiente control de 4:37 | 4:38
73 |25/09/2023 | Falto Cadena de moto
inventarios PM PM
Ensamblador Luis se dirigié
al area tapiceria a prestar Desorden en el area de 10:57 | 11:00
74 |26/09/2023
dado n. 10 que no ensamblaje AM | AM
encontraba
Ensamblador Luis se dirigid
Desorden en el drea de 3:05 | 3:15
75 |26/09/2023 | al area tapiceria a prestar
ensamblaje PM PM
huincha que no encontraba
Luis se olvido de llevar Movimientos innecesarios | 4:19 | 4:21
76 |26/09/2023
velocimetro. de los trabajadores. PM PM
Personal no utiliza zapatos | No utilizan equipos de 9:30 | 6:30
77 |27/09/2023
de seguridad (Luis) proteccion personal AM PM
Luis olvido en llevar Movimientos innecesarios | 9:56 | 9:57
78 |27/09/2023
amortiguadores izquierdos | de los trabajadores. AM | AM
Ensamblador Luis no Desorden en el area de 10:42 | 10:49
79 |27/09/2023
encontraba dado n. 13 ensamblaje AM | AM
José no encontraba los Desorden en el area de 2:38 | 2:41
80 (27/09/2023
intermitentes laterales ensamblaje PM PM
Luis olvido en llevar la llanta | Movimientos innecesarios | 4:49 | 4:51
81 |27/09/2023
derecha de los trabajadores. PM PM
Falto chasis techo en Ia Deficiente control de 5:46 | 5:47
82 |27/09/2023
ultima moto inventarios PM PM
Ensamblador Luis instalaba
Movimientos innecesarios | 10:01 | 10:03
83 |28/09/2023 |llanta delantera en la parte
de los trabajadores. AM | AM

posterior




Ensamblador Luis se dirigid

Desorden en el drea de 10:13 | 10:19
84 |28/09/2023 | al area tapiceria a prestar
ensamblaje AM | AM
huincha que no encontraba
Ensamblador José no llevo | Movimientos innecesarios | 10:24 | 10:25
85 |28/09/2023
ramal a la zona de trabajo | de los trabajadores. AM | AM
José no llevé a la zona de Movimientos innecesarios | 11:32 | 11:33
86 |28/09/2023
trabajo la barra derecha de los trabajadores. AM | AM
No se ha comprado
1:30 | 1:32
87 |28/09/2023 | depdsito para almacenar las | No hay inversion
PM PM
cadenas
Desorden en el drea de
88 |28/09/2023 | José buscaba la llave stilson. 15:03 | 15:06
ensamblaje
José cogid spray negro
Deficiente control de 4:24 | 4:26
89 |28/09/2023 | nuevo cuando tenia uno
inventarios PM PM
utilizado
Ensamblador José se dirigié
Movimientos innecesarios | 5:02 | 5:08
90 |28/09/2023 | al area tapiceria a prestar
de los trabajadores. PM PM
tijera que no encontraba
Personal no utiliza zapatos | No utilizan equipos de 9:30 | 6:30
91 |29/09/2023
de seguridad (ambos) proteccion personal AM PM
No se ha comprado una L 12:30 | 12:34
92 |29/09/2023 No hay inversion
para instalar extintor PM PM
Ensamblador José olvido
Movimientos innecesarios | 2:05 | 2:07
93 |29/09/2023 |llevar trapecio derecho a la
de los trabajadores. PM PM
zona de trabajo
El motor con la serie Desorden en el area de 3:39 | 3:47
94 |29/09/2023
seleccionada del chasis se | ensamblaje PM PM




encontraba encima de las

cajas de materiales

Personal no utiliza zapatos | No utilizan equipos de 9:30 | 6:30
95 |30/09/2023
de seguridad (Luis) proteccion personal AM PM
Falta de supervision al 9:30 | 6:30
96 |30/09/2023 | Gerente no llego al taller
personal AM PM
Pernos n, 14 encima de las | Desorden en el area de 1:30 | 1:35
97 |30/09/2023
turcas n.14 ensamblaje PM PM
Ensamblador José
tapabarro posterior Movimientos innecesarios | 3:58 | 3:59
98 |30/09/2023
derecho para instalarlo de los trabajadores. PM PM
como tapabarro delantero
Falta de supervision al 9:30 | 6:30
99 |02/10/2023 | Gerente no llego al taller
personal AM PM
Personal no utiliza ropa No utilizan equipos de 9:30 | 6:30
100 |02/10/2023
adecuada de trabajo (Luis) |proteccién personal AM PM
Las llaves y dados se
Desorden en el area de 10:57 | 11:01
101 |02/10/2023 | encontraba debajo de la
ensamblaje AM | AM
zona de trabajo
Ensamblador Luis olvidé de
Movimientos innecesarios | 1:59 | 2:01
102 |02/10/2023 | llevar trapecio izquierdo a
de los trabajadores. PM PM
zona de trabajo
José no encontraba su Desorden en el drea de 5:34 | 5:37
103 | 02/10/2023
martillo ensamblaje PM PM
Personal no utiliza zapatos | No utilizan equipos de 9:30 | 6:30
104 |03/10/2023
de seguridad (José) proteccion personal AM PM
Falta de supervisién al 9:30 | 6:30
105 | 03/10/2023 | Gerente no llego al taller
personal AM PM




José no llevo comando

Movimientos innecesarios | 11:44 | 11:45
106 |03/10/2023 |izquierdo a la zona de
de los trabajadores. AM | AM
trabajo
Ensamblador Luis no Movimientos innecesarios | 2:38 | 2:47
107 |03/10/2023
encontraba dado n. 10 de los trabajadores. PM PM
Luis cogi6 cable que
alimenta a intermitentes Deficiente control de 3:06 | 3:08
108 | 03/10/2023
del paquete nuevo cuando |inventarios PM PM
habia un iniciado
Falto cinta aislante (compra | Deficiente control de 3:35 | 3:40
109 | 03/10/2023
en tienda urgencia) inventarios PM PM
Ensamblador Luis no Desorden en el area de 3:41 | 3:51
110 | 03/10/2023
encontraba dadon. 8 ensamblaje PM PM
José cogid spray negro
Deficiente control de 10:56 | 10:59
111 | 04/10/2023 | nuevo cuando tenia uno
inventarios AM AM
utilizado
José se olvidd de llevar la
Movimientos innecesarios | 11:28 | 11:30
112 |04/10/2023 | llanta derecha posterior a la
de los trabajadores. AM | AM
zona de trabajo.
Se encontro cintillos encima | Desorden en el drea de 12:30 | 12:32
113 | 04/10/2023
de las turcas n 14 ensamblaje PM PM
Ensamblador Luis olvidé de | Movimientos innecesarios | 2:19 | 2:21
114 | 04/10/2023
llevar barra izquierda de los trabajadores. PM PM
Deficiente control de 5:38 | 5:39
115 | 04/10/2023 | falto eje de arrastre
inventarios PM PM
Deficiente control de 5:42 | 5:44
116 |04/10/2023 | Falto templador de cadena
inventarios PM PM




Falta de supervision al 9:30 | 6:30
117 |05/10/2023 | Gerente no llego al taller
personal AM PM
Luis se olvidé de llevar la Movimientos innecesarios | 10:37 | 10:09
118 | 05/10/2023
bateria. de los trabajadores. AM | AM
José olvidd llevar Movimientos innecesarios | 11:39 | 11:40
119 | 05/10/2023
velocimetro. de los trabajadores. AM | AM
Ensamblador José escogio
Desorden en el drea de 3:08 | 3:13
120 | 05/10/2023 | el motor diferente a la serie
ensamblaje PM PM
de la caja de materiales
José no llevé tapabarro Movimientos innecesarios | 3:29 | 3:31
121 | 05/10/2023
derecho. de los trabajadores. PM PM
Ensamblador José no Desorden en el area de 9:42 | 9:52
126 | 06/10/2023
encontraba dado n. 17 ensamblaje AM | AM
Luis olvido de llevar el Movimientos innecesarios | 11:42 | 11:43
123 | 06/10/2023
comando izquierdo de los trabajadores. AM | AM
Deficiente control de 3:56 | 3:58
122 |06/10/2023 | Falto templador de cadena
inventarios PM PM
José no llevo el Movimientos innecesarios | 4:12 | 4:13
128 | 06/10/2023
intermitente derecho de los trabajadores. PM PM
Personal no utiliza zapatos | No utilizan equipos de 9:30 | 6:30
133 | 07/10/2023
de seguridad (José) proteccion personal AM PM
Luis olvido de llevar Movimientos innecesarios | 9:43 | 9:45
129 |07/10/2023
amortiguadores derechos | de los trabajadores. AM | AM
Ensamblador José escogio
Desorden en el drea de 10:55 | 11:01
132 |07/10/2023 | el motor diferente a la serie
ensamblaje AM | AM

de la caja de materiales




Luis olvidd de llevar llanta Movimientos innecesarios | 2:22 | 2:24
131 |07/10/2023
derecha posterior de los trabajadores. PM PM
Personal no utiliza zapatos | No utilizan equipos de 7:00 | 4:00
137 | 09/10/2023
de seguridad (Luis) proteccion personal AM PM
Falta de supervisién al 7:00 | 4:00
138 |09/10/2023 | Gerente no llego al taller
personal AM PM
José buscaba huincha que | Desorden en el drea de 8:33 | 8:37
136 | 09/10/2023
le solicitd tapiceria ensamblaje AM | AM
Luis olvido de llevar Movimientos innecesarios | 11:32 | 11:34
134 |09/10/2023
tapabarro izquierdo de los trabajadores. AM | AM
Deficiente control de 2:05 | 2:07
135 | 09/10/2023 | Falto chasis techo
inventarios PM PM
Personal no utiliza zapatos | No utilizan equipos de 7:00 | 4:00
139 |10/10/2023
de seguridad (José) proteccion personal AM PM
Falta de supervision al 7:00 | 4:00
142 |10/10/2023 | Gerente no llego al taller
personal AM PM
Las llaves y dados se
Desorden en el area de 8:27 | 8:30
140 | 10/10/2023 | encontraba debajo de la
ensamblaje AM | AM
zona de trabajo
3:11 | 3:48
143 |10/10/2023 | Llave de impacto Fallas de maquinas
PM PM
Nota. En la tabla 52, el detalle de la causa y el nimero de veces que sucedié cada

causa, que esta generando la baja productividad.




Anexo 6: Registro de capacitaciones.

Figura 33.  Registro de capacitaciones Movimientos innecesarios.

e
N

— &.m;ngu},;. de /ot d"‘Pl'dfbbt cle pvdaccu;

= \é/‘:.‘.l:;*/daw Je o ogecqacle.
- cgees paca 49 eleminoean oe olesperd: ecos
(Transpéie ) mvenlanc, | mou; A

Sobe Pro ceoom i en loi ;J‘f¢do$ 'ﬂ'"al' espeva, Sobve P"’“““&

- Qeaco Sdes

Muiiee?  Ieino

Objetivos

i %manal MOvim i('ﬁ'/OJ ‘e nece sanof
- 1S mi near Cmpos  om &mUa&Jx

i.q Jl
ABE T B0

Artés Miguel Selozor V. Blna For 2ubite Ouile

Nota. En la figura 33, se evidencia el registro de la capacitacion realizada sobre la

eliminacidon de movimientos innecesarios.



Figura 34. Registro de capacitaciones programa 5s.
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Nota. En la figura 34, se evidencia el registro de la capacitacion realizada sobre la

aplicacion de las 5s.



Figura 35. Registro de capacitaciones de control de inventarios.
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Nota. En la figura 35, se evidencia la capacitacion realizada sobre el control de

inventarios.



Anexo 7: Actividades de la Etapa planear

Tabla 73. Total, de actividades en la etapa Planear.

PLANEAR

Actividades planeadas Principal de actividades

Calcular actividades del proceso que no agregan valor Principal

Medir el tiempo que se toma para ensamblar una moto | Principal

Calcular la eficiencia actual Principal
Calcular la eficacia actual Principal
Calcular la productividad actual Principal
Identificar las causas que generan el problema Principal

Proponer mejorar para eliminar o disminuir el impacto de

las causas Principal

Nota. En la tabla 73, muestra las actividades planeadas para la realizacion de la
etapa planear, ademas si las actividades son principales o no
Anexo 8: Tareas a realizar en la etapa Hacer.

Tabla 74. Total, de tareas a realizar en la etapa Hacer.

Hacer
Tarea Programa Se realiz6
Capacitar sobre la aplicacion del programa 5s. si
Capacitar sobre la eliminacién de los movimientos innecesarios. Si
Capacitar sobre el manejo de inventarios. Si
Aplicacion de las 5s Si
Aplicacion del estudio de trabajo Si
Manual del control de inventarios. Si
Manual de funciones. Si
Manual del programa de las 5s si

Nota. En la tabla 74, muestra las tareas programadas para la realizacion de la etapa

hacer, con el fin de identificar si se ejecutaron o no.



Anexo 9: Resultados obtenidos en la etapa Verificar

Tabla 75. Total, de resultados obtenidos en la etapa Verificar.

Verificar

Resultados Anteriores

Se calculo la eficiencia pre test del area de ensamblaje

Se calculd la eficacia pre test del area de ensamblaje

Se calculé la productividad Pretest del &rea de

ensamblaje

Resultados Posteriores

Se calculd la eficiencia post test del area de

ensamblaje

Se calculd la eficacia post test del area de ensamblaje

Se calculé la productividad post test del area de

ensamblaje

Nota. En la tabla 75, muestra los resultados obtenidos en la etapa verificar.

Anexo 10: Procesos estandarizados en el area de ensamblaje etapa Actuar.
Tabla 76. Procesos estandarizados en el area de ensamblaje

Actuar
Proceso ¢ Se estandariz6?
Alistar materiales a trabajar Si
Instalar llantas y complementos Si
Instalacién de Motor no
Instalacién de Timon si
Instalar sistema Hidraulico (freno, arrastre) Si
Instalar sistema eléctrico Si

Nota. En la tabla 76, muestra los procesos estandarizados en el area de ensamblaje

la cual fueron 6.



Anexo 11. Manual del programa de las 5s
MANUAL 5 “s”

1.- SEIRI
ORGANIZAR

2.- SEITON
ORDENAR

4.- SEIKETSU 3.- SEISO
ESTANDARIZAR LIMPIAR

Elaborado por:

Joa mejores en motos

Aprobado por:

Antoni Salazar Vasquez

Blanca Flor Zuloeta Davila

Yhon Mufioz




MANUAL 5 “s” M
Introduccioén: dos mejores en motos

El programa de las 5S es una metodologia japonesa de organizacion y gestion

enfocada en mejorar la eficiencia, seguridad y productividad en el lugar de trabajo.
Las 5S representan cinco principios basicos que se deben seguir para lograr un
entorno de trabajo mas ordenado y eficiente.

Objetivo:

Aplicar el método 5 “s” para disminuir el desorden, tener el area de ensamblaje
sefalizada y limpia.

Alcance:

Aplicable para toda la empresa Mufioz Motors E.I.R.L, en especial se aplicara en el
area de ensamblaje es donde se ejecutara la aplicacion de la investigacion.
Aplicacién

Primera “S” (Seiri — Clasificar)

Consiste en separar y eliminar todo lo innecesario en el area de trabajo. Se
identifican y se retiran elementos no esenciales para dejar solo lo necesario y
eliminar desorden. Los pasos para aplicar la primera S son:

1. Identificar el &rea de trabajo: Comienza por seleccionar un area especifica
gue se va a organizar. Puede ser un escritorio, una estacioén de trabajo, un
almacén o cualquier espacio laboral que necesite ser clasificado.

2. Establecer criterios de clasificacion: Define criterios claros para
determinar qué elementos son esenciales y cuales son innecesarios. Algunos
criterios comunes incluyen la frecuencia de uso, la importancia para el
trabajo, la obsolescencia, etc.

3. Separar los elementos: Realice una revision exhaustiva de todos los




elementos en el area seleccionada. Clasifica los elementos en tres categorias
principales:

Elementos necesarios: Aquellos que se utilizan regularmente y son
esenciales para las operaciones diarias.

Elementos innecesarios: Objetos en desuso, duplicados, dafiados o que no
se utilizan en absoluto.

Elementos que no pertenecen al area: Articulos que no tienen relacion
directa con el area de trabajo y deben ser reubicados o eliminados.

Eliminar lo innecesario: Una vez identificados los elementos innecesarios,
decida si se desechan, se reciclan, se venden, se donan o se almacenan en
otro lugar. El objetivo es despejar el espacio y reducir la acumulaciéon de
objetos que no aportan valor al area de trabajo.

Etiquetado y documentacion (si es necesario): Si hay elementos que
deben ser almacenados en otra area o departamento, etiquétalos claramente
para su identificaciébn y registre donde se han colocado para futuras
referencias.

Establecer un sistema de mantenimiento: Implemente medidas para evitar
gue elementos innecesarios vuelvan a acumularse en el &rea. Esto puede
incluir politicas para revisar periodicamente los elementos, establecer
estandares de almacenamiento y sensibilizar al personal sobre la importancia

de mantener el orden.

Beneficios:

Reduccion del desorden: Al separar y eliminar elementos innecesarios del
entorno laboral, se reduce el desorden y se mejora la organizacion. Esto
permite un espacio de trabajo mas limpio y seguro.

Aumento de la Eficiencia: Al eliminar elementos no necesarios, se minimiza
el tiempo perdido en buscar herramientas, documentos o materiales. Los
recursos importantes se vuelven mas accesibles y faciles de encontrar, lo

gue aumenta la eficiencia y reduce el tiempo de produccion.



e Optimizacion del Espacio: La eliminacién de elementos no esenciales libera
espacio que puede ser utilizado para actividades productivas. Se aprovecha
mejor el espacio disponible, lo que puede llevar a una disposicion mas
eficiente de equipos y materiales.

e Mejora del Flujo de Trabajo: Al tener un espacio de trabajo mas ordenado
y despejado, se facilita el flujo de trabajo, reduciendo la probabilidad de
interrupciones y mejorando la planificacion y ejecucion de tareas.

e Fomento de una Cultura Organizacional Eficiente: Implementar la primera
Se fomenta una cultura organizacional de orden y disciplina, donde se valora
la eficiencia y la optimizacion de recursos. Esto puede mejorar la moral y el
compromiso de los empleados con el entorno laboral.

e Reduccion de Costos: Al eliminar elementos no necesarios, se reducen los
costos asociados al mantenimiento, almacenamiento y gestion de inventario
de articulos que no aportan valor al proceso.

En resumen, la aplicacion efectiva de la primera S, Seiri, no solo mejora la
organizacion fisica del lugar de trabajo, sino que también contribuye a la eficiencia
operativa, la productividad y la seguridad laboral.

Figura 36. Diagrama de Flujo para la clasificacion
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Fuente: Agurto y Bernal (2019)




Tabla 77. Modelo de tarjeta roja.
‘ TARJETA ROJA
NOMBRE DEL ARTICULO
Tipo Méaquina

Herramientas

Articulos de Limpieza

Articulos de Empaque

Material ‘

Ubicacion: Cantidad:

Inservible
No es necesario:
Uso desconocido
Material Contaminante
Otros
Donar
o Vender

Decision:

Transferir

Eliminar

Fuente: Agurto y Bernal (2019)




Tabla 78. Registro de elementos de tarjeta roja.

REGISTRO DE ELEMENTOS DE TARJETA ROJA

Realizado por:

Antoni Salazar - Blanca Zuloeta

Aprobado:

Jeiner Carrascal Sanchez

Supervisado por:

Yhon Mufioz

N° | Propuesto

Area

Articulo

Cantidad

Ubicacioén

Tipo

Fecha

Motivo

Decision

O©| O Nl O O | W| N|

[ERN
o

[EEN
=

[ERN
N

[ERN
w

14

Nota. En la tabla 78, muestra el formato para el registro de los elementos innecesarios.




Segunda “S” (Seiton — Organizar)

Luego de clasificar los elementos necesarios, la segunda etapa implica organizar

los elementos restantes de manera eficiente. Cada articulo debe tener un lugar

designado para almacenarse, y estos deben ser facilmente accesibles para su uso,

los pasos para la aplicacion son:

1.

Evaluar los elementos esenciales: Después de haber realizado la
clasificacion (Seiri) y haber identificado los elementos necesarios,
asegurese de tener una lista clara y completa de los elementos esenciales
gue deben permanecer en el &rea de trabajo.

Determinar ubicaciones y asignar un lugar para cada elemento: Para
cada elemento esencial, decida su ubicacion 6ptima en funcion de la
frecuencia de uso y la conveniencia. Asigne un lugar especifico y designado
para cada articulo, herramienta o material.

Definir un sistema de organizacién: Desarrolla un sistema logico y
eficiente para almacenar y organizar los elementos. Esto puede incluir el uso
de estantes, cajas, etiquetas, colores codificados, o cualquier otro método
gue facilite la identificacion y el acceso rapido a los elementos.

Establecer estandares y procedimientos: Define estandares claros sobre
cdmo deben mantener los elementos en sus ubicaciones designadas.
Capacita al personal sobre estos estandares y asegurate de que sigan de
manera consistente.

Implementar el sistema de orden: Coloca los elementos en sus lugares
designados segun el sistema de organizacién establecido. Asegurese de
gue cada miembro del equipo conozca y entienda el nuevo sistema de
orden.

Etiquetado y sefializacion: Etiqueta claramente las ubicaciones y los
elementos para una identificacion rapida y sencilla. Utilice etiquetas, colores
o sefales visuales que ayuden a guiar a las personas hacia los elementos y
sus ubicaciones correspondientes.

Mantener regularmente el orden: Fomenta la disciplina y la cultura de



mantener el orden en el area de trabajo. Programe revisiones regulares para
asegurarse de que el sistema de orden se esté manteniendo y corrija
cualquier desviacién encontrada.
La aplicacion efectiva de Seiton (Orden) implica crear un sistema logico y accesible
para almacenar y organizar los elementos esenciales. Esto mejora la eficiencia al
facilitar la localizacién y utilizacion rapida de herramientas y materiales necesarios
en el area de trabajo.
Beneficios:
La aplicacion de la segunda "S" del método 5S, "Seiton" o "Orden", conlleva varios
beneficios significativos en el entorno de trabajo:
Mejora de la eficiencia: Al organizar sistematicamente los elementos esenciales,
se reduce el tiempo empleado en buscar herramientas, materiales u otros
elementos necesarios para llevar a cabo las tareas. Esto aumenta la productividad
general.
Reduccion de desperdicios: Al asignar un lugar especifico para cada elemento y
mantener el orden, se minimiza la pérdida de tiempo debido a la busqueda de
elementos extraviados. Esto contribuye a reducir el desperdicio de recursos como
tiempo y dinero.
Mejora de la seguridad: El orden y la disposicion sistematica de los elementos en
el area de trabajo disminuyen el riesgo de accidentes. Se reducen las posibilidades
de tropezones, caidas o0 lesiones debido a la presencia de elementos
desordenados.
Facilita la identificaciobn de problemas: Al mantener un lugar de trabajo
ordenado, es mas facil identificar problemas como fallas en equipos, fugas, o
elementos daflados o desgastados. Esto permite una intervencidn mas rapida y
eficiente.
Fomenta un ambiente de trabajo agradable: Un entorno de trabajo ordenado y
organizado promueve un ambiente mas agradable y comodo para los empleados.
Esto puede aumentar la moral y el compromiso con el trabajo.

Mejora la eficacia de la comunicacién: Con un lugar de trabajo ordenado, la



comunicacion visual se vuelve més efectiva. Las etiquetas, sefiales y la disposicion
ordenada de elementos facilitan la comunicacion entre los empleados sobre la
ubicacién y el estado de los elementos

En resumen, la aplicacién de "Seiton" o la segunda "S" del método 5S contribuye
significativamente a la eficiencia, seguridad, organizacion y bienestar general en el
entorno laboral.

Tabla 79. Registro de elementos necesarios.

REGISTRO DE ELEMENTOS NECESARIOS
Realizado por: | Antoni Salazar - Blanca Zuloeta Aprobado: | Jeiner Carrascal Sanchez
Supervisado
Yhon Mufioz
por:
i i ) Ubicacion | | Ubicacién
N° | Propuesto | Area | Articulo | Cantidad | Tipo Fecha | Frecuencia |
inicial final
1
2
3
4
5
6
7

Nota. En la tabla 79, muestra el formato para el registro de los elementos
necesarios en el area de ensamblaje

Tercera “S” (Seiso-Limpiar)

Esta etapa se enfoca en la limpieza y el mantenimiento del area de trabajo. Se
trata de crear un entorno limpio y ordenado, realizando limpiezas periddicas para
prevenir la acumulacion de suciedad o desorden.

1. Establecer estandares de limpieza: Defina claramente los estandares y
las expectativas de limpieza para el area de trabajo. Estos estandares deben
ser comprensibles y alcanzables para todos los miembros del equipo.

2. Planificar actividades de limpieza: Disefia un programa regular de

limpieza que indique qué areas se limpiaran, cuando y quién sera



responsable de cada tarea. Esto puede incluir tareas diarias, semanales o
mensuales, dependiendo de la necesidad y el entorno laboral.

3. Proporcionar herramientas y suministros de limpieza: Asegurese de que
el equipo tenga acceso a las herramientas, productos de limpieza y
suministros necesarios para realizar las tareas de limpieza de manera
efectiva y eficiente.

4. Realizar limpieza a fondo: Limpia a fondo el area de trabajo, eliminando
polvo, residuos, suciedad y desorden. Asegurese de limpiar no solo la
superficie visible, sino también las &reas menos accesibles y rincones.

5. Inspeccionar y mantener equipos y herramientas: Ademas de limpiar el
espacio fisico, es importante limpiar y mantener regularmente las
herramientas y equipos utilizados en el area de trabajo para garantizar su
buen funcionamiento y prolongar su vida util.

6. Fomentar la participacién del equipo: Motiva y capacita a todo el equipo
para participar en actividades de limpieza. Fomenta un sentido de
responsabilidad compartida para mantener un ambiente de trabajo limpio y
ordenado.

7. Implementar la prevenciéon de desorden: Desarrollar practicas para evitar
la acumulacion de desorden y suciedad. Esto puede incluir la
implementacion de sistemas para desechar residuos y mantener el orden
diariamente.

8. Revisar y mejorar continuamente: Realiza evaluaciones periodicas para
asegurarse de que se cumplen los estandares de limpieza. Realice ajustes
y mejoras en el programa de limpieza segun sea necesario para mantener
un ambiente optimo.

La aplicacién efectiva de Seiso (Limpieza) no solo implica mantener el area de
trabajo limpia, sino también fomentar una cultura de limpieza y mantenimiento
regular para crear un ambiente laboral mas seguro, agradable y productivo.
Beneficios:

1. Mejorade laseguridad: La limpieza regular reduce el riesgo de accidentes



al eliminar obstaculos, derrames, desorden y otros peligros potenciales. Un
entorno limpio y ordenado disminuye las posibilidades de resbalones,
tropiezos o caidas.

2. Mantenimiento preventivo: La limpieza constante ayuda a mantener en
buen estado los equipos y las instalaciones. La remocién de polvo, residuos
y suciedad contribuye al mantenimiento preventivo, prolongando la vida util
de las herramientas y maquinarias.

3. Mejora de la eficiencia operativa: Mantener un entorno limpio y ordenado
facilita la busqueda y uso de herramientas y materiales necesarios para
llevar a cabo las tareas. Esto reduce el tiempo perdido buscando elementos,
mejorando la eficiencia en el flujo de trabajo.

4. Ambiente laboral agradable: Un entorno limpio y ordenado crea un lugar
de trabajo mas agradable y atractivo para los empleados. Un espacio limpio
puede aumentar la moral, la satisfaccién laboral y reducir el estrés.

5. Cumplimiento de estandares de calidad: La limpieza constante y el
mantenimiento del area de trabajo ayudan a mantener altos estandares de
calidad. La reduccion de la contaminacion o la presencia de suciedad
contribuye a evitar errores en la produccion.

6. Reduccidon de costos: Al mantener los equipos y las areas de trabajo
limpias y bien cuidados, se reduce la necesidad de reparaciones y
reemplazos costosos debido al desgaste prematuro de los equipos.

7. Promocion de la responsabilidad y el trabajo en equipo: Fomentar la
limpieza como parte de la cultura organizacional promueve Ila
responsabilidad individual y el trabajo en equipo para mantener un entorno
de trabajo limpio y ordenado.

En resumen, la aplicacién de "Seiso" (Limpieza) como parte del método 5S
proporciona una serie de beneficios que van desde la mejora de la seguridad y la
eficiencia operativa hasta la creacion de un ambiente laboral mas agradable y el

cumplimiento de estandares de calidad.



Tabla 80. Asignacién de responsabilidades

Asignacion de responsabilidades de limpieza

Area: Ensamblaje
Nombre del | Lunes Martes | Miércoles | Jueves | Viernes | Sabado
trabajador

Nota. En tabla 80, muestra el formato de limpieza a realizar cuando se termina el

horario laboral

Cuarta “S” (Seiketsu- Estandarizar)

Se refiere a establecer estandares y procedimientos para mantener las tres
primeras "S" (Clasificacion, Orden y Limpieza). La estandarizacion implica crear
pautas y rutinas para mantener el ambiente de trabajo organizado y limpio en todo

momento.

1. Desarrollar estandares y procedimientos claros: Defina normas

especificas para la clasificacién, orden y limpieza que todos en la
organizacion deben seguir. Estos estandares deben ser claros,
comprensibles y faciles de seguir.

Capacitacion y sensibilizacion: Capacita a los empleados sobre los
estandares y procedimientos establecidos para que comprendan la
importancia de seguirlos. Promueve una cultura donde el cumplimiento de
las normas sea valorado y recompensado.

Implementar la estandarizacion: Asegurese de que todos los miembros
del equipo estén aplicando consistentemente los estandares establecidos
en sus actividades diarias. Esto implica la incorporacion de estos estandares
en los procesos cotidianos de trabajo.

Crear sistemas de revision y mejora: Establece sistemas para revisar
regularmente los estandares y procedimientos existentes. ldentifique areas

donde se pueden mejorar y realice los ajustes necesarios para mantener la



efectividad de los estandares de Seiri, Seiton y Seiso.

5. Fomentar la retroalimentacion: Anima a los empleados a ofrecer
sugerencias y retroalimentacion sobre como mejorar los estandares y
procedimientos establecidos. Esto puede ayudar a identificar areas que
necesitan cambios o mejoras.

6. Mantener la consistencia y el compromiso: Asegurese de que los
estandares y procedimientos sean consistentemente aplicados en todos los
niveles de la organizacién y que exista un compromiso continuo para
seguirlos.

La aplicacion efectiva de Seiketsu (Estandarizacidon) implica integrar las practicas
de las tres primeras "S" en la cultura organizacional, estableciendo estandares y
procedimientos claros para mantener el orden, la limpieza y la organizacién en el
lugar de trabajo. Esto contribuye a la mejora continua y la eficiencia en la empresa
o el entorno laboral.

Figura 37.  Tipos de sefalizacion.

0O0S DE SENALES DE SEGURIDAD
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Fuente: Pagina Grupo Profuego.

Beneficios:

1. Consistencia y uniformidad: Establecer normas y procedimientos
estandarizados ayuda a mantener la consistencia en las practicas de
organizacion, limpieza y orden en toda la organizacion. Esto asegura que
todos los miembros del equipo sigan las mismas pautas y procedimientos.

2. Facilita la mantenibilidad: Al contar con estandares claros y uniformes, se
simplifica el mantenimiento de la organizacion, el orden y la limpieza en el

area de trabajo. Los procedimientos estandarizados hacen mas facil




identificar desviaciones y corregirlas rapidamente.

Reduccion de errores: La estandarizacion minimiza la probabilidad de
cometer errores al seguir procedimientos claros y especificos. Esto puede
ayudar a prevenir accidentes, fallos en la produccién o problemas derivados
de una falta de estandarizacion.

Promocion de la mejora continua: La implementacion de estandares
proporciona una base sélida para evaluar y mejorar los procesos. Permite
identificar areas para optimizacién y ajustes, facilitando la mejora continua
dentro de la organizacion.

Eficienciaen laformacion: Los estandares claros simplifican el proceso de
formacion para nuevos empleados. Al seguir los procedimientos
establecidos, se reduce el tiempo de capacitacion y se facilita la integracion
al equipo de trabajo.

Fomenta una cultura de organizacién: Al convertir la estandarizacion en
parte de la cultura organizacional, se promueve la responsabilidad individual
y el compromiso con la calidad y la eficiencia en el trabajo.

Mejora de la comunicacion: La estandarizacion facilita la comunicacion
entre los miembros del equipo al tener procedimientos y formas de hacer las
cosas claramente definidas. Esto reduce la ambigiedad y mejora la eficacia

en la transmision de informacion.

En resumen, la aplicacion de "Seiketsu" (Estandarizacion) como parte del método

5S brinda beneficios que van desde la consistencia en las operaciones hasta la

facilitacion del aprendizaje, la mejora continua y la promocién de una cultura

organizacional enfocada en la eficiencia y la calidad.
Quinta “S” (Shitsuke- Disciplina)

Cumplir con las normas y estandares planteados para mantener el area de

trabajo clasificado, ordenado y limpio



e Fomentar el habito de autocontrol y mejoramiento continuo en el trabajo
diario
e Ejecutar auditorias por parte de la alta direccion.

Beneficios: cambia hébitos a través de la disciplina, incrementa la motivacion en
el trabajo, existe un mayor respeto entre los trabajadore
Tabla 81. Clasificacion para el formato de la auditoria

Clasificacion Descripcion
5 0 mas problemas
4 problemas
3 problemas
2 problemas

1 problemas

g A W N B O

0 problemas

Fuente: Zaida Barahona (2018)




Tabla 82. Registro de auditoria de aplicacion 5s

Auditoria Final de la Metodologia 5"s"

Auditor:

Area:

Fecha:

ngr

Criterio de Evaluacién

0

1

2

3

4

5

5 0 mas
problemas

4
problemas

3
problemas

2
problemas

1
problema

0
problema

SEIRI

¢ Hay herramientas o equipos que no se sean innecesarios
en el &rea de ensamblaje?

¢ Existen herramientas inservible o en mal estado?

¢ Existen equipos inservible o en mal estado?

SEITON

A (W[N]

¢Hay herramientas o materiales carecen de lugar
asignado o fuera de su lugar?

o

¢hay equipo carecen de lugar asignado o fuera de su
lugar?

¢ Falta identificacion e delimitaciones del area de
ensamblaje?

SEISO

¢ Existe aceite derramado en el area de ensamblaje?

¢ Existe polvo, basura o suciedad en el drea ensablaje?

OO0 |N| O

¢ Existen herramientas o0 equipos sucios?

SEIKETSU

10

¢ El personal realiza la operacion de forma adecuada y
conoce procedimientos?

11

¢ Se realiza las actividades de forma reinterada?

12

¢ Existe sefializaciones estandarizados?

SHITSUKE

13

¢ El personal conoce el metodo 5 "S", en alguna
oportunida fueron capacitado?

14

¢ Se aplica la cultura de 5 "s" como seleccionar, ordenar y
limpiar el area de trabajo?

15

¢, Se sigue con el cronograma planeado?

Fuente: Zaida Barahona (2018




Anexo 12. Registros de la implementacién de las 5s
Figura 38. Registro de elementos innecesarios.

REGISTRO DE ELEMENTOS DE TARJETA ROJA

Realizado por: Antoni Salazar - Blanca Zuloeta , Aprobado: l Jeiner Carrascal Sanchez
Supervisado por: Jhon Murnoz
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Nota. En la Figura 38, se detallan los elementos que fueron retirados del area de ensamblaje. Se implementé el uso de
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tarjetas rojas como criterio para determinar si dichos elementos serian eliminados, donados, transferidos o vendidos



Registro de elementos innecesarios.

REGISTRO DE ELEMENTOS DE TARJETA ROJA

Realizado por: Antoni Salazar - Blanca Zuloeta Aprobado: Jeiner Carrascal Sanchez
Supervisado por: |Jhon Mufioz
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Nota. Se continta detallando con la segunda hoja de registro donde se detallan los elementos que fueron retirados del

area de ensamblaje. Se implementd el uso de tarjetas rojas como criterio para determinar si dichos elementos serian
eliminados, donados, transferidos o vendidos.



Figura 39. Registro de elementos necesarios.

REGISTRO DE ELEMENTOS NECESARIOS

Realizado por: Antoni Salazar - Blanca Zuloeta l Aprobado: , Jeiner Carrascal Sanchez

Supervisado por: |Jhon Mufoz
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Nota. En la Figura 39 se presenta el registro de los elementos necesarios dentro del area de ensamblaje,
stableciendo claramente su ubicacion para su posterior ordenacién. Este proceso se lleva a cabo después de retirar

los objetos innecesarios.



Registro de elementos necesarios

REGISTRO DE ELEMENTOS NECESARIOS
Realizado por: Antoni Salazar - Blanca Zuloeta l Aprobado: l Jeiner Carrascal Sanchez
Supervisado por: |Jhon Mufoz
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Nota. En la segunda hoja de registro de elementos necesarios, se detallan elementos necesarios dentro del area de

ensamblaje, estableciendo claramente su ubicacidén para su posterior ordenacién. Este proceso se lleva a cabo

después de retirar los objetos innecesarios.



Registro de elementos necesarios

REGISTRO DE ELEMENTOS NECESARIOS

Realizado por: Antoni Salazar - Blanca Zuloeta Aprobado: Jeiner Carrascal Sanchez
Supervisado por: |Jhon Mufoz
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Nota. En la tercera hoja de registro de elementos necesarios, se detallan elementos necesarios dentro del area de

ensamblaje, estableciendo claramente su ubicacién para su posterior ordenacion. Este proceso se lleva a cabo

después de retirar los objetos innecesarios.




Tabla 83. Registro de lugares estandarizados.

Espacios estandarizados.

N ° | Lugar sefalizado Tipo de sefializacion Fecha

1 Ingreso de la puerta principal Salvamento o de auxilio 6/10/2023
2 | Salida por la puerta principal Salvamento o de auxilio 6/10/2023
3 Salida por el portén Salvamento o de auxilio 6/10/2023
4 Zona segura. Salvamento o de auxilio 6/10/2023
5 Servicio higiénico Obligacién 6/10/2023
6 Botiquin. Prevencion 6/10/2023
7 | Extintor Prevencion 6/10/2023
8 | Medidor de electricidad Advertencia de Peligro 6/10/2023
9 Escalera acceso a carpas. Salvamento o de auxilio 6/10/2023
10 | Escalera acceso salida. Salvamento o de auxilio 6/10/2023

Nota. En la tabla 83, detalla el registro de las zonas sefalizadas, como sefializacion
de auxilio, obligacion, prevencion, advertencia de peligro.

Figura 40. Registro de auditoria del programa de las 5s.

P Auditoria de la aplicacién del programa de las 5s.
_sEervisado Yhon Es1ahi? Moo« | Area: Ensamblaje
HORA DE Puntaje
FECHA | nicio | HORA [ |totAL
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Nota. En la figura 40, muestra las auditorias realizadas en el &rea de ensamblaje
sobre la aplicacion constante de las 5s.



Figura4l. Registro de limpieza al finalizar la jornada laboral.

| Asignacion de responsabilidades de limpieza
Area: Ensamblaje
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Nota. En la Figura 41, muestra el llenado de un formulario que documenta las labores
de limpieza al concluir la jornada laboral. Esta limpieza se realiza a diario y requiere
aproximadamente 30 minutos. El formulario detalla la fecha y hora de inicio en la que

se ejecuta esta actividad de limpieza.



Anexo 13. Supervision del cumplimiento del método mejorado.

Figura 42.

Supervision del cumplimiento del método de trabajo mejorado

Auditoria de cumplimientos de [a aplicacion de los métodos de trabajo propuestos
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Nota. En la figura 42, se llevé a cabo la supervision para verificar la implementacion

del nuevo método de trabajo propuesto. Esto incluye la utilizaciébn de las cajas

disefiadas para ensamblador, ademas si se almacena la caja de materiales, motores

y chasis cerca de la zona de trabajo, con la finalidad de reducir el tiempo de transporte.

Ademas, se evalud el orden y organizacion del area de ensamblaje.



Anexo 14. Manual de funciones.

Manual de funciones

Elaborado por: Aprobado por:

Antoni Salazar Vasquez
Yhon Mufioz
Blanca Flor Zuloeta Davila




Manual de funciones M il '
Jos mejores en motos

Nombre del cargo: Gerente General  Area de trabajo: Gerencia

Reporta a: Gerente General  Afio: 2023

Objetivo del Cargo

Dirigir y supervisar todas las actividades operativas y estratégicas de la

empresa para asegurar su funcionamiento eficiente y rentable.

Responsabilidades

e Planificacion Estratégica: Desarrollar y dirigir la estrategia a largo
plazo de la empresa.

e Supervision y Coordinacién: Supervisar a los jefes de cada area
para asegurar la coordinacion efectiva entre areas.

e Toma de Decisiones: Tomar decisiones clave relacionadas con
inversiones, estrategias de mercado y expansion.

e Gestiébn Financiera: Supervisar el presupuesto y los estados
financieros, asegurando el crecimiento rentable de la empresa.

e Relaciones Publicas: Representar a la empresa en eventos,
conferencias y negociaciones importantes.

e Gestion del Talento: Supervisar la contratacion, formacion y

desarrollo del personal clave.




Manual de funciones m i SN
Jos mejores en motos

Nombre del cargo: | Auxiliar Area de trabajo: Tienda

Administrativo

Reporta a: Gerente General | Afio: 2023

Objetivo del Cargo

Brindar apoyo administrativo en la tienda comercial de la empresa.

Responsabilidades

e Atencion al Cliente: Atender y asistir a los clientes que visitan la
tienda, proporcionandoles informacion sobre productos y servicios.

e Gestion de Documentos: Realizar tareas administrativas como
archivar, procesar facturas, mantener registros y gestionar la
correspondencia.

e Apoyo Logistico: Coordinar la logistica de pedidos y entregas en la
tienda.

e Soporte al Personal de Ventas: Brindar apoyo administrativo al
equipo de ventas en la tienda.

¢ Mantenimiento de la Tienda: Colaborar en la organizacion y

mantenimiento del espacio de la tienda.




Manual de funciones m e et
Jos mejores en motos

Nombre del cargo: Vendedor Area de trabajo: Tienda

Reporta a: Gerente General | Afo: 2023

Objetivo del Cargo

Vender mototaxis y ofrecer un servicio excepcional a los clientes

Responsabilidades

e Atencion al Cliente: Asesorar a los clientes sobre los diferentes
modelos de motocicletas, caracteristicas y beneficios.

e Gestion de Ventas: Realizar ventas efectivas y alcanzar objetivos
de venta establecidos por la empresa.

e Seguimiento de Clientes: Mantener contacto con los clientes
potenciales y seguimiento post - venta para garantizar su
satisfaccion.

e Conocimiento del Producto: Mantenerse actualizado sobre las
caracteristicas técnicas y ventajas de los mototaxis para brindar
informacion precisa.

e Administracion de Documentos: Gestionar la documentacion

relacionada con las ventas y los contratos.




Manual de funciones

Jos mejores en motos
. Taller
Nombre del cargo: Encargado de Area de trabajo: _
ensamblaje ensamblaje
Reporta a: Gerente General = Afo: 2023

Objetivo del Cargo

Supervisar y coordinar las actividades diarias del area de ensamblaje

para asegurar la produccion eficiente y de calidad.

Responsabilidades

Planificacién de la Produccion: Programar y coordinar las
actividades de ensamblaje para cumplir con los plazos de entrega.
Control de Calidad: Supervisar la calidad del ensamblaje y
garantizar que se cumplen los estandares.

Gestion de Inventarios: Supervisar y controlar los niveles de
inventario de piezas y componentes.

Coordinacion del Personal: Dirigir y gestionar al equipo de
ensamblaje, asignando tareas y asegurando un ambiente de trabajo
seguro.

Mantenimiento y Seguridad: Coordinar el mantenimiento
preventivo de equipos y asegurar el cumplimiento de normas de

seguridad.




Manual de funciones M

Jos mejores en motos

. Taller
Nombre del cargo: Area de trabajo:
Ensamblador ensamblaje
Reporta a: Encargado de Afo: 2023
ensamblaje

Objetivo del Cargo

Realizar las tareas de ensamblaje de motos siguiendo los procedimientos

establecidos para garantizar la calidad del producto final

Responsabilidades

e Ensamblaje de Componentes: Montar y ensamblar las partes
de la moto de acuerdo con los procedimientos establecidos.

e Inspeccion de Calidad: Realizar inspecciones regulares para
garantizar la calidad y precisién en el ensamblaje.

e Uso de herramientas: Utilizar herramientas y equipos
especializados para el ensamblaje de las motos.

e Cumplimiento de Procedimientos: Seguir rigurosamente los
procedimientos de ensamblaje establecidos por la empresa.

e Reporte de Problemas: Informar al encargado del area sobre
cualquier problema o anomalia detectada durante el proceso de

ensamblaje.




Manual de funciones

Nombre del 4 FEapricador de Asientos Area de Taller
cargo: e Fabricador de Carpas trabajo: ensamblaje
Reporta a: Gerencia Afo: 2023

Objetivo del Cargo

Construir asientos y carpas para motocicletas segun los estandares de

calidad y disefio establecidos.

Responsabilidades

Fabricacion de Asientos/Carpas: Construir asientos o carpas para
motocicletas utilizando materiales y herramientas adecuados.
Inspeccion de Calidad: Realizar controles de calidad para
garantizar la durabilidad, funcionalidad y estética de los productos
fabricados.

Uso de Materiales: Administrar y utilizar los materiales de manera
eficiente para evitar desperdicios.

Mantenimiento de Equipos: Realizar mantenimiento preventivo de
las maquinas y herramientas utilizadas en la fabricacion.
Colaboraciéon: Trabajar en estrecha colaboracion con otros
departamentos para garantizar la integracion adecuada de los

asientos y carpas en las motocicletas.




Anexo 15. Manual de control de inventarios.

Manual de control de inventarios.
Jos mejores en motos

Elaborado por: Aprobado por:

Antoni Salazar Vasquez
Yhon Mufioz
Blanca Flor Zuloeta Davila




Manejo de inventarios

Un plan de manejo de inventarios es un documento estratégico que detalla las
politicas, procedimientos y estrategias para administrar de manera efectiva el
inventario de una empresa, ayuda a optimizar la gestion de los recursos de la
empresa, mejorando la rentabilidad, reduciendo costos y garantizando una

disponibilidad adecuada de productos para satisfacer la demanda del cliente.

Objetivo:

Minimizar costos, maximizar la eficiencia operativa, reducir la obsolescencia o

mejorar el servicio al cliente.

Politicas de manejo de inventarios

Las politicas de manejo de inventarios son directrices y reglas establecidas por una
empresa para gestionar de manera efectiva sus existencias. Algunas de las

politicas comunes incluyen:

Niveles de inventario 6ptimos: Determinar los niveles minimos y maximos de
inventario que la empresa debe mantener para satisfacer la demanda sin incurrir

en exceso de almacenamiento o escasez.

Clasificacion de inventario: Utilizacion de métodos como la clasificacion ABC
(categorizacion de inventario segun su valor o importancia) o la clasificacion XYZ
(categorizacion segun la variabilidad de la demanda) para priorizar la gestién de los

productos.

Reaprovisionamiento y pedidos: Establecimiento de politicas para el momento y
la cantidad 6ptima para realizar pedidos de reposicion, considerando plazos de

entrega, costos asociados y demanda anticipada.

Control de calidad: Definir estandares de calidad y procedimientos para

inspeccionar y mantener la calidad de los productos almacenados.



Rotacion de inventario: Estrategias para priorizar la venta de productos mas
antiguos o con vencimiento proximo, evitando la obsolescencia y minimizando

pérdidas.

Tecnologia y sistemas de gestion: Implementacion de sistemas informaticos y
tecnologia avanzada para realizar un seguimiento preciso del inventario, como
sistemas de cddigo de barras, RFID (identificacién por radiofrecuencia), o software

de gestion de inventario.

Gestion de proveedores: Establecimiento de relaciones sélidas con proveedores,
acuerdos de entrega, y evaluacion continua de desempefio para garantizar un

suministro constante y confiable.

Reduccion de costos: Estrategias para minimizar los costos asociados al
almacenamiento, como la optimizacion de espacio, el uso de técnicas de gestion

de almacén eficientes y la reduccion de desperdicios.

Estas politicas varian dependiendo del tipo de industria, el tamafio de la empresa
y sus objetivos especificos, pero en conjunto buscan optimizar la gestion de

inventario para mejorar la eficiencia y la rentabilidad de la empresa.

Estrateqgias para un correcto manejo de Inventarios

El manejo de inventarios implica la implementacion de estrategias clave para
optimizar el flujo de bienes y minimizar costos. Algunas estrategias fundamentales

incluyen:

Just-in-Time (JIT): Esta estrategia implica recibir y mantener inventarios en
cantidades minimas necesarias para la produccion o venta, reduciendo asi los

costos de almacenamiento y minimizando el exceso de existencias.

ABC/XYZ Analisis: La clasificacion ABC se basa en la importancia relativa de los

articulos en inventario, clasificAndolos en categorias A (alta prioridad), B



(intermedia) y C (baja). La clasificacion XYZ considera la variabilidad de la

demanda para priorizar la gestion de inventario.

Reordenamiento periédico: Establecer intervalos regulares para abastecer
inventarios en funcién de la demanda historica y proyectada, permitiendo una

gestion mas eficiente de las existencias.

Cross-docking: Esta estrategia implica recibir bienes y enviarlos directamente a
los clientes o a otra parte de la cadena de suministro sin almacenamiento temporal,

minimizando el tiempo de almacenamiento y los costos asociados.

Gestion de proveedores: Establecer relaciones sélidas con proveedores, utilizar
contratos de entrega flexible y negociar términos que permitan una gestion mas

eficaz del inventario y costos optimizados.

Consolidacion de pedidos: Agrupar multiples pedidos en uno solo para reducir

los costos de envio y manejo, aprovechando economias de escala.

Sistemas de prondstico de demanda: Utilizar herramientas y métodos de analisis
para prever la demanda futura y ajustar los niveles de inventario en consecuencia,

evitando tanto la escasez como el exceso de existencias.

Gestion de ciclo de vida del producto: Monitorear y ajustar los niveles de
inventario a lo largo del ciclo de vida del producto, evitando la obsolescencia y

maximizando la rentabilidad.

Estas estrategias se adaptan a las necesidades especificas de cada empresa y su
industria. Al implementar una combinacién adecuada de estas estrategias, las
empresas pueden mejorar significativamente la eficiencia de sus operaciones y

reducir los costos asociados con la gestion de inventarios.



Procedimientos del manejo de inventarios.

Los procedimientos para el manejo de inventarios son las acciones especificas que
la empresa lleva a cabo para implementar las politicas establecidas y gestionar de
manera eficiente sus existencias. Algunos de los procedimientos comunes

incluyen:

Registro y seguimiento: Mantener un registro detallado de todos los productos en
existencia, utilizando sistemas de inventario como cédigos de barras, software de

gestién o sistemas de identificacion por radiofrecuencia (RFID).

Conteo y verificacion: Realizar conteos periddicos o ciclos de inventario para
asegurar la precisién de los datos registrados en comparacion con las existencias

fisicas.

Recepcion y almacenamiento: Establecer procedimientos para recibir y registrar
los productos entrantes, verificando la cantidad y calidad de los bienes recibidos,

asi como su correcto almacenamiento segun las especificaciones necesarias.

Rotacion de existencias: Implementar métodos como el FIFO (primeras entradas,
primeras salidas) o LIFO (Ultimas entradas, primeras salidas) para gestionar y

priorizar la venta de productos en funcion de su antigliedad y vencimiento.

Reaprovisionamiento: Establecer protocolos para la realizacion de pedidos de
reposicién de inventario, determinando el momento éptimo para evitar escasez o

exceso de existencias.

Gestion de obsoletos: Desarrollar politicas para identificar y manejar productos
obsoletos o de lento movimiento, como la liquidacién, descuentos o la disposicion

responsable de los mismos.

Auditorias y analisis: Realizar auditorias periodicas para evaluar la eficacia de los
procedimientos de manejo de inventarios y realizar ajustes necesarios para mejorar

la precision y eficiencia.



Capacitacion y entrenamiento: Proporcionar capacitacion adecuada al personal
encargado del manejo de inventarios para garantizar que estén familiarizados con

los procedimientos establecidos y puedan llevarlos a cabo de manera efectiva.

Estos procedimientos forman parte de un sistema integral que busca optimizar la
gestion de inventarios, minimizar errores y pérdidas, y mejorar la eficiencia
operativa de la empresa.

Procedimiento de recepcion de productos
Objetivo.

Normalizar las actividades que integran todo el procedimiento de recepciéon del

producto.
Alcance.

Este proceso aplica a las entradas de producto ya sea materiales, herramientas o

equipos y motos que son ensambladas.

Politica.

e Todo producto que ingrese al area sera registrado en el formato de ingreso

de ingreso de productos.
e El espacio establecido de recepcion debe permanecer libre.

e Se firmaréa el documento de cada producto recepcionado (guia de remisién)

Tabla 84. Formato de recepcién

Proveedor Fecha Producto U.M Cantidad Responsable Area
de la

recepcion




Nota. En la tabla 84, muestra el formato para registrar la recepciéon de productos

entregados por el proveedor.

Tabla 85. Instructivo del llenado de formato de recepcion de producto

ID | Elemento Descripcion
1 |Proveedor Anotar la razén social del proveedor que entrega el producto.
2 |Fecha Registrar el dia y el mes de la recepcién del producto.
3 | Producto anotar el producto que se esta recepcionando.
4 (U.M anotar la unidad de medida del producto.
5 | Cantidad Registrar el numero de producto que se esta recepcionando
Responsable | Anotar el nombre de la persona que esta realizando la recepcion
° de la recepcion |del producto
. anotar el area que pertenece la persona que recepcione el
7 |Area

producto.

Nota. En la tabla 85, se detalla el llenado del formato de recepcién de productos.
Informe diario de salidas de almacén.

Objetivo del registro.

Informar sobre salidas del producto.

Tabla 86. Formato de llenado de las salidas de producto.

Formato de salida de productos

Nota. En la tabla 86, muestra el formato para registrar las salidas de producto del

area de ensamblaje.




Tabla 87. Instructivo del llenado de formato de salidas de producto.

ID | Elemento Descripcion
1 |Fecha Registrar el dia y el mes de la salida del producto.
Anotar el drea que pertenece a la persona que recepcione el

2 |Area producto.
3 | Producto Anotar el producto que se esta despachando.
4 | Cantidad Registrar el nimero de producto que esta saliendo.
5 UM Anotar la unidad de medida del producto.

Tipo de | Anotar si es un material, producto en proceso o producto
6 |producto terminado
7 |Cliente Anotar el cliente o drea que se esta entregando el producto.

Nota. En la tabla 87, se detalla el llenado del formato de salidas de producto.

Toma de inventarios de existencias.

Objetivo.

Contar con un documento que permita formalizar y registrar las existencias que se

encuentran en el area de ensamblaje.

Responsable del llenado:

Encargado del area de ensamblaje.

Forma de llenado: De manera escrita.

Tabla 88. Formato de inventario de productos.

Formato de inventario de productos

Fecha:

Responsable




Nota. En la tabla 88, muestra el formato de inventario de productos.

Tabla 89. Instructivo del llenado de formato de inventario de producto.

ID |Elemento | Descripcion

1 |Producto Anotar el producto que se esta inventariando.

2 |UM Anotar la unidad de medida del producto.

3 | Cantidad Registrar el nimero de productos que hay almacenado

Ubicacion

4 |establecida | Anotar la ubicacidn que se establecioé para el producto

Tipo de| Anotar si es un material, producto en proceso o producto

5 |producto terminado

Ubicacién | Anotar la ubicacién que estuvo almacenado el producto al

6 |Real momento de ser inventariado

Nota. en la tabla 89, se detalla el instructivo del llenado de formato de inventarios

de productos.

Un plan de manejo de inventarios efectivo ayuda a optimizar la gestion de los
recursos de la empresa, mejorando la rentabilidad, reduciendo costos y
garantizando una disponibilidad adecuada de productos para satisfacer la demanda

del cliente.




Anexo 16. Registro de Anecdotario.

Anecdotario

(Cuaderno de Ocurrencia)

LLENADO DEL
CUADERNO DE
OCURRENC

A A
\ 5'14‘:
)

Elaborado por: Aprobado por:

Antoni Salazar Vasquez

Blanca Flor Zuloeta Davila

Yhon Mufioz




El cuaderno de ocurrencias o anecdotario es un registro donde se anotan

situaciones, incidentes, observaciones o ideas que ocurren en el entorno laboral.

Estos registros pueden ser valiosos para identificar patrones, tendencias o areas

de mejora en un proceso o en el desempefio laboral. Al incorporar esto en la etapa

"Actuar" del ciclo PHVA, estarias buscando impulsar mejoras continuas en base a

la retroalimentacién y observaciones recopiladas.

Recopilacion de anécdotas y observaciones: Utiliza el anecdotario para
registrar situaciones relevantes, incidentes, problemas recurrentes o ideas
para mejorar la productividad en el lugar de trabajo.

Andlisis de las anécdotas: Revisa periddicamente las anotaciones del
anecdotario para identificar patrones, tendencias o areas de mejora
comunes que se repiten en las observaciones.

Identificacion de &reas para mejorar: Basandote en las anécdotas y
observaciones, identifica areas especificas del proceso o del entorno
laboral que podrian beneficiarse de mejoras o cambios.

Propuestas de accién: Desarrolla propuestas concretas de acciones o
estrategias para abordar las areas identificadas para mejorar.
Implementacion de mejoras: Ejecuta las estrategias propuestas y registra
como se llevan a cabo en la préctica.

Seguimiento y evaluacion: Utiliza el anecdotario para seguir registrando
observaciones después de la implementacion de las mejoras. Evalua si
estas acciones han tenido un impacto positivo y si se requieren ajustes

adicionales.

Integrar un anecdotario o cuaderno de ocurrencias puede ser una forma util y

practica de recopilar informacion detallada y especifica sobre situaciones

diarias en el trabajo. Esta informacion puede proporcionar ideas valiosas para

la mejora continua en linea con la filosofia del ciclo PHVA.



Anexo 17. Registro de tiempos que no ensamblaron en el periodo post test.

Tabla 90. Registro de tiempos que no ensamblaron en el post test.

Fecha
27/10/2023

27/10/2023

28/10/2023

03/11/2023

03/11/2023
10/11/2023
10/11/2023
11/11/2023
17/11/2023

17/11/2023

Nota. en la tabla 90, detalla los periodos en los que el personal de ensamblaje no pudo

Tiempos Improductivos
Descripcion
José realizd las coordinaciones para él envid de
motor con el sefior del trailer

José y Luis utilizaron el tiempo restante para
realizar retoques y arreglar motos para él
enviarlas.

Encargado de taller pidi6 a Luis que se acerque a
la tienda comercial

José realizaba llamadas para coordinar él envio
de las motos a las sucursales Bambamarcay
Cutervo

Dedico el tiempo restante a arreglar retoques de
la moto,

José se comunica para coordinar envios con el
chofer del camién.

José y Luis se dedicaron el tiempo restante a
arreglar motos para enviarlas.

Encargado de taller pidid a Luis que se acerque a
la tienda comercial

José dedico ese tiempo para hacer
coordinaciones de envié de motos

José y Luis se dedicaron el tiempo restante a
arreglar motos para enviarlas.

Hora de inicio
12:32 PM

5:43 PM

5:33 AM

4:32 PM

5:51 PM

3:31PM

5:46 PM

5:31PM

3:30 PM

5:45 PM

Hora de fin
12:38 PM

6:30 PM

6:30 PM

4:49 PM

6:30 PM

3:42 PM

6:30 PM

6:30 PM

3:40 PM

6:30 PM

dedicarse a la tarea de ensamblar debido a tres factores principales:

coordinaciones de envio de motos a sucursales, la preparacién de motos para su envio

y la solicitud del encargado del taller. para la presencia del encargado de ensamblaje

en la tienda comercial.



Anexo 18. Verificacion de la Hipotesis General y Evaluacion con Pruebas Pre y Post
de Productividad.

Escala valorativa de la variable.

En la tabla siguiente se muestran las puntuaciones, rangos y niveles de la variable
productividad que alcanza un puntaje de 100.

Tabla 92. Baremo de la variable productividad

Variable y Puntajes Niveles
dimensiones Minimo  Maximo Baja Media Alta
Nivel de productividad 0.0 100 0-33.00 33.01-66.00 66.01-100
Eficiencia 0.0 100 0-33.00 33.01-66.00 66.01-100
Eficacia 0.0 100 0-33.00 33.01-66.00 66.01-100

Nota. En la tabla 92, muestra los niveles de la productividad, eficiencia y la eficacia
Analisis descriptivo de los resultados de la variable nivel de productividad
pretest y post test.

Tabla 93. Distribucion del nivel de productividad pre test y post test

Nivel de productividad pre test Nivel de productividad post test
Baja Media Alta Baja Media Alta
n % n % n % n % n % n %

0 00 13 520 12 480 O 0.0 0 0.0 25 100.0
Nota. En la tabla 93, muestra el nivel de productividad pre test y post test, la

productividad en el post test se mantuvo en nivel alto.
Figura 43.  Distribucion del nivel de productividad pretest y post test

100,0
100

52,0 48,0
0 00 13 I 12 I 0 0,0 0 0,0 -|25
n % n % n % n % n % n %

Baja Media Alta Baja Media Alta

Nivel de nraductividad nretest Nivel de nraductividad nostest

Nota. En la tabla 93 y figura 42, se observa que, de 25 resultados sobre la
productividad en la empresa de ensamblaje en Chiclayo, 2023, en el pretest 52%
(13) perciben que la productividad es media y 48% (12) perciben que es alta;
mientras que, en el post test, es decir después de la mejora del proceso basado en el

ciclo PHVA, el 100% manifestaron que la productividad es alta.



Prueba de normalidad

Mediante esta prueba se puede conocer si los datos tienen distribucion normal, lo cual
determinara la prueba estadistica para el contraste de las hip6tesis. En vista que los
datos no superan los 50, se utilizé la prueba de Shapiro-Wilk para determinar la
normalidad de los datos.

Tabla 94. Prueba de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Nivel de productividad pretest ,682 25 ,000
Nivel de productividad post test 547 25 ,000

Nota. En vista que la significancia es 0.000 menor a 0.05, se afirma que los datos no
tienen distribucion normal, en consecuencia, las hipotesis se evaluaron con una
prueba no paramétrica denominada Prueba de Wilcoxon.

Prueba de hipotesis

Ha: La mejora del proceso basado en el ciclo PHVA incrementa la productividad en la
empresa de ensamblaje en Chiclayo,2023.
HO: La mejora del proceso basado en el ciclo PHVA no incrementa la productividad
en la empresa de ensamblaje en Chiclayo,2023.

Tabla 95. Prueba de hipétesis

Estadisticos de prueba

Productividad post test - Productividad pretest
Z -4,373°
Sig. asintética(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Nota. Se observa en la tabla 95, que el valor de la significancia es 0.000 < 0.05, por lo
tanto, se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hip6tesis alterna, es decir, la mejora
del proceso basado en el ciclo PHVA incrementa la productividad en la empresa de

ensamblaje en Chiclayo,2023.



Anexo 19. Validacion de los instrumentos para la recoleccion de datos.

Figura 44. Validacion de juicio de ler experto

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION
Sefior: Dr./ Mg JeanFCarfe.SCS/ﬁMC/?eZ ............

Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicamos con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la Facuiltad de ingenieria
y Arquitectura de la Escuela de Ingenieria Industria de la UCV, en la sede Chiclayo,
requerimos validar los instrumentos de recopilacién de datos, con los cuales
recogeremos la informacion necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y
con la cual optaremos el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es: “Mejora de proceso para
incrementar la productividad en una empresa ensamblaje de motos — Chiclayo”
y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para
poder aplicar los instrumentos en mencién, hemos considerado conveniente recurrir a
usted, ante su connotada experiencia en temas educativos y/o investigacion
educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

e Carta de presentacion.

e Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.

e Matriz de operacionalizacion de las variables.

e Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de
usted, no sin antes agradecerie por la atencién que dispense a la presente.

Atentamente.

Sal quez, Antoni Miguel Zuloe Dév'ila, B‘lanca Flor

D.N.l: 77479765 D.N.L 75362382

Fuente: Elaboracion propia



Figura 45. Validacion de juicio de 2do experto

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

- CARTA DE PRESENTACION
Sefior: Dr./ Mg ....! Ce/sonzaf/OﬁJf/ﬁme&ﬂ/@f?@“/o

Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la Facultad de Ingenieria
y Arquitectura de la Escuela de Ingenieria Industria de la UCV, en la sede Chiclayo,
requerimos validar los instrumentos de recopilacién de datos, con los cuales
recogeremos la informacién necesaria para poder desarrollar nuestra investigaciéon y
con la cual optaremos el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es: “Mejora de proceso para
incrementar la productividad en una empresa ensamblaje de motos — Chiclayo”
y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para
poder aplicar los instrumentos en mencion, hemos considerado conveniente recurrir a
usted, ante su connotada experiencia en temas educativos y/o investigacion
educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

e Carta de presentacion.

e Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.

e Matriz de operacionalizacion de las variables.

e Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de
usted, no sin antes agradecerle por la atencién que dispense a la presente.

Atentamente.

Salaz quez, Antoni Miguel - Zuioetd Davila, Bianca Flor

D.N.I: 77479765 D.N.I: 75362382

Fuente: Elaboracion propia



Figura 46. Validacion de juicio de 3er experto

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION

Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicamos con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la Facultad de ingenieria
y Arquitectura de la Escuela de Ingenieria Industria de la UCV, en la sede Chiclayo,
requerimos validar los instrumentos de recopilacién de datos, con los cuales
recogeremos la informacion necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y
con la cual optaremos el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es: “Mejora de proceso para
incrementar la productividad en una empresa ensamblaje de motos — Chiclayo”
y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para
poder aplicar los instrumentos en mencién, hemos considerado conveniente recurrir a
usted, ante su connotada experiencia en temas educativos y/o investigacion
educativa.

El expediente de valiqacién, que le hacemos llegar contiene:

e Carta de presentacion.

e Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.

« Matriz de operacionalizacion de las variables.

e Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de
usted, no sin antes agradecerle por la atencién que dispense a la presente.

Atentamentg.

Sal uez, Antoni Miguel Zuloe Dév;la, Bianca Flor

D.N.l: 77479765 D.N.I: 75362382

Fuente: Elaboracion propia



Figura 47.

Validacion de la variable independiente

FICHA DE VALIDACION DE DATOS DE JUICIO DE EXPERTO

Nombre del

Ficha registro - Ficha de observicon de la mejora continua

instrumento

Objetivo del Medidor el estado situacional de la empres y los indicadores del ciclo

instrumento PHVA

Nombresy Celso Nazario

Apellidos del Jeiner Carrascal Purihuaman Paul Linares Ortega

experto Sanchez Leonardo
documento de
Identidad 16710905

16437787

Maximo de grado
Académico

Ing. Industrial

Ing. Industrial - Ing.
Quimico

Ing. Industrial

Nacionalidad

Peruana

Peruana

Peruana

Universidad Cesar

Universidad Senor de

Universidad Cesar

Institucion ) ) )
Vallejo Sipan Vallejo
| el o) .
Firma M < ZAINERCARRASCAL SRICHE. E5° 172 o vy SSRGEN
Firma dehapwrSOMRIT., | el S
Reg. C\P CiP: 75415 Firma del/Experto Informante.
Fecha 16/11/2022 17/11/2022 16/11/2022

Nota. En la figura 46, muestra la validacion de la variable independiente por los expertos en el tema.



Figura 48. Validacion de la variable dependiente
FICHA DE VALIDACION DE DATOS DE JUICIO DE EXPERTO
Nombre del Ficha registro Productividad
Objetivo del
_ J Medidor los indicadores de eficiencia y Eficacia
instrumento

Nombres y Apellidos

Jeiner Carrascal

Celso Nazario Purihuaman

del experto Sanchez Leonardo Paul Linares Ortega
documento de
Identidad 16710905 16437787
Maximo de grado Ing. Industrial - Ing.
Académico Ing. Industrial Quimico Ing. Industrial
Nacionalidad Peruana Peruana Peruana

Universidad Cesar

Universidad Seinor de

Universidad Cesar

I el Vallejo Sipan Vallejo
- i
Firma e B A P s oo
WNGENER MICO
eI Firma del/Experto Informante.
Fecha
16/11/2022 17/11/2022 16/11/2022

Nota. En la figura 46, muestra la validacion de la variable dependiente por los expertos en el tema.




Figura 49.  Autorizacion de uso de informacion de empresa.

R -
&,, UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA

23 OY en mi calidad de
Yo Jhon Yhon Estalin Mufioz Llamo, identificado con DNI 6"'"(?38{6?3EI.E.L ~onRU.C
representante del area de ensamblaje de motos de la empresa Munioz Mo 2

N=20601108179, ubicada en la ciudad de Chiclayo.

OTORGO LA AUTORIZACION,
Al sefor Antoni Miguel Salazar Vasquez Identificado con DNI N°77479765,y a la _sznozﬁa?lzr;ﬁ
Flor Zuloeta Davila identificada con DNI N° 75362382 de Ia carrera de mgemerla' in u"s/l étobo e
que utilice la siguiente informacién de la empresa: Datos de tvgmpo de eqsamp aje, & baradio
trabajo actual con Ia finalidad de que pueda desarrollar Trabajo de Investigacion, para op
Titulo Profesional,

(29 Publique los resultados de Ia investigacion en el repositorio institucional de la UCV.
€ autoniza la informacién de la empresa, solicita m antener el nombre o cualquier distintivo

Indicar si o} Representante qu:
rcando con una “X" la opcion seleccionada.

de la empresa en reserva, ma

Mantener en reserva el nombre o cualquier distintivo de la empresa: o
& i MUNOZHOTS

(=) Mencionar el nombre de la empresa. / y

7
Fi 0 del Representante Legal

DNI: 82 26380Y

El Estudiante deciara que los datos emitidos en estacarlay en el Trabajo de Investigacion, en 1a Tesis son
auténticos. En caso de Comprobarse la falsedad de datos, el Estudiante sera sometido al inicio del
procedimiento disciplinario Correspondiente; asimismo, asumira toda la responsabilidad ante posibles
acciones legales que la empresa, olorgante de informacion, Pueda ejecutar.

/

del Eéudiante /lrz‘am /77 Safazer V&S(?LQZ

“oN: 9949996 6

Firma dél Es.tudiante
ONi: 7S 3¢, 23 Lz

Fuente: Formato entregado por la Universidad César Vallejo



