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Resumen

La tesis Implementacion del Método Kaizen para mejora de productividad en el
proceso de ensamblaje de la empresa Aceros Moservin, Ventanilla, 2023; Como
objetivo principal determinar como la implementacion del método Kaizen mejora la
productividad en el proceso de ensamblaje de la empresa Aceros Moservin,
Ventanilla, 2023.

El estudio fue aplicado con un nivel explicativo y enfoque cuantitativo, se utilizé un
disefio de investigacion experimental del tipo preexperimental. La poblaciéon esta
conformada por el nimero de ordenes diarias de servicio en el area de produccion
de bocinas durante un periodo de 20 dias. La aplicacion del estudio de trabajo se
realizé en julio y agosto de 2023, la variable independiente fue el método Kaizen y
la variable dependiente fue la productividad.

La técnica usada fue observacion directa y los instrumentos fueron datos de
registros de servicio, eficiencia, eficacia y productividad y método Kaizen, y la
confiabilidad del cronémetro fue verificado y validado mediante un juicio de expertos
y se concluyo que la implementaciéon del método Kaizen mejora la productividad en
el proceso de ensamblaje de la empresa Aceros Moservin, Ventanilla, 2023; ya que

esto refleja en el incremento del 18,47% en la productividad.

Palabras clave: Eficiencia, eficacia, productividad, kaizen.



Abstract

As research the Implementation of the Kaizen Method to improve productivity in the
assembly process of the company Aceros Moservin, Ventanilla, 2023; As main
objective to determine how the implementation of the Kaizen method improves
productivity in the assembly process of the company Aceros Moservin, Ventanilla,
2023.

The study was applied with an explanatory level and quantitative approach, an
experimental research design of the pre-experimental type was used. The
population consisted of the number of daily service orders in the horn production
area during a period of 20 days. The application of the work study was carried out
in July and August 2023, the independent variable was the Kaizen method and the

dependent variable was productivity.

The technique used was direct observation and the instruments were service record
data, efficiency, effectiveness and productivity and Kaizen method, and the reliability
of the chronometer was verified and validated by expert judgment and it was
concluded that the implementation of the Kaizen method improves productivity in
the assembly process of the company Aceros Moservin, Ventanilla, 2023; since this

reflects in the increase of 18.47% in productivity.

Keywords: Efficiency, effectiveness, productivity, Kaizen.
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INTRODUCCION

En muchas empresas su tuvo ventajas competitivas las cuales les permitid
reaccionar de una manera mucho mas rapida y precisa, dado que han estado
anticipandose a los sucesos que puedan perjudicar el proceso productivo, asi como
contexto internacional tenemos lo que menciona Soto y Ugalde (2022). La
planificacion de la produccidon y su impacto en la optimizacion establece que los
procesos estan relacionados con la importancia de la planeacion ya que permite a
las organizaciones disefiar procedimientos y estrategias para alcanzar metas que
se emplean en las diversas areas de la produccion y ayudaria a lograr los resultados
esperados (p. 417). En un contexto internacional, Jaime, Luzardo y Rojas (2018)
mencionan los factores que afectan la produccidén en las pequefias y medianas
empresas, hablan sobre la mano de obra y su funcién en las organizaciones, y
nombran un indice clave que lo mide sobre su negocio y cémo funciona. mejora del
propésito de la organizacion, que con el tiempo se vuelve mas importante en el
proceso (Anexo 16), lo que demuestra que un ambiente adecuado y una estructura
organizada favorecen a la productividad del talento humano (p. 177). Otro contexto
Gonzalez, Lépez y Cabral, (2022) menciona la relacién entre la productividad
laboral y los salarios, afirma que el nivel de productividad de una region tiene un
impacto significativo en los salarios y el nivel de prosperidad y desarrollo de cada
region. (anexo 17) por eso se infiere en que si aumentara en 1% la productividad
manufacturera incrementa en 0,353% las remuneraciones, en promedio, del estado
en cuestion, mientras que la tasa de desempleo tiene un efecto negativo de 0,099%
sobre las remuneraciones (p. 26). Como contexto nacional tenemos, la
productividad en el Perd, la cual presenta crisis y retos relacionado a la
productividad y competitividad. Asi mismo presenta unas limitaciones en cuanto al
alcance y eficiencia en los procesos, como la baja productividad, bajo nivel en
tecnologias. Por lo que Ministerio de Economia y Finanzas (MEF) propone alcanzar
nueve Objetivos Prioritarios (OP) con nuevos lineamientos que permitan progresar
y dar solucion de los problemas identificados hacia el 2030 (anexo 18). (Plan
Nacional de COMPETITIVIDAD Y PRODUCTIVIDAD 2019-2030). Las empresas
buscan determinar los factores que conlleva al bajo rendimiento en su proceso de

produccion, por lo que dificulta la entrega de productos a tiempo.



La falta de responsabilidad de los trabajadores creo retrasos en la fabricacion de
las piezas que dificulta el ensamblado, debido a la ausencia de los trabajadores, la
falta de interés, por ello una buena estructura permitid una buena ejecucion,
logrando optimizar los tiempos, dando mayor rendimiento en el espacio laboral,
mejorando el contacto con el cliente logrando seguridad y confianza. Por ende, las
organizaciones deben asegurar las medidas de solucion para competir en el
mercado llevando un control en los procesos de fabricacion, ser eficiente y eficaces
en la productividad. La empresa Aceros Moservin cuenta con maquinaria de Gltima
generacion que permitié la fabricacién de productos del sector mineria para lograr
los estandares conforme a las normas de calidad. Esta propuesta de investigacion
con el método permitié6 una mejora en cuanto a la baja productividad. La empresa
Aceros Moservin se desempefio en la elaboracion y servicios de productos para el
sector minero, lleva funcionando desde el afio 2018 ubicada en la zona - lote 153-
Asociacion parque porcino- ventanilla callao. Debido al bajo rendimiento en el area
de procesos de fabricacion de accesorios para el ensamblaje, son de suma
importancia para realizar con el acabado del producto. Sin embargo, debido a la
demanda de los clientes requieren a tiempo sus pedidos. Se identificaron causas
gue provocan la baja de productividad, se realizé la matriz de causas encontrando
14 posibles (ver anexo 8), posteriormente se realiz6 el diagrama de Ishikawa (ver
anexo 9 ),la cual se agrupo y asi mismo se desarrollo la correlacion de las causas
obtenidas mediante la matriz de correlacion (ver anexo 10) , por lo tanto se
establecio los puntajes de 0 lo cual no presenta relacion, 1 presenta una minima
relacion, 3 presenta una mediana relacion y 5 presenta una fuerte relacion para
determinar el que tiene mayor relevancia con las causas identificadas, por lo que
se realiz6é la matriz de Pareto (ver anexo 11) asi mismo se realizé el grafico de
Pareto (ver anexo 12), lo cual nos permitié ubicar las causas principales hasta llegar
al 80% donde se observo las causas de mayor consideracion las cuales requieren
solucionarse , por lo tanto se desarrollé una matriz de estratificacion(ver anexo 13)
y su grafico (ver anexo 14) donde se revel6 que la mayoria de los problemas fueron
identificados en el area de produccion , ademas se realizo la matriz de priorizacion
(ver anexo 15), donde el nivel de criticidad era muy alto en el area de produccion,
de la realidad problematica de la empresa Aceros Moservin tanto del problema

general de investigacion: ¢De qué manera la implementacion del método Kaizen



mejorara la productividad en el proceso de ensamblaje de la empresa Aceros
Moservin, Ventanilla, 2023? Y como problemas especificos: ¢De qué manera la
implementacion del método Kaizen mejorara la eficiencia en el proceso de
ensamblaje de la empresa Aceros Moservin, Ventanilla, 2023? Y ¢De qué manera
la implementaciéon del método Kaizen mejorara la eficacia en el proceso de
ensamblaje de la empresa Aceros Moservin, Ventanilla, 20237?. Posteriormente en
relacion con la justificacion metodolégica segun Bernal (2010), tuvo como propdsito
de adquirir informacién valido o confiable (p. 107). Por lo tanto, este trabajo de
investigacion aplico el método Kaizen para mejorar la productividad en el area de
produccion, ya que se utilizé los instrumentos planteados con la finalidad de evaluar
la baja productividad y tener resultados confiables. Por otro lado, tenemos la
justificacion econdémica segun Fernandez (2020), mediante el estudio permitird
obtener beneficios econdmicos para la organizacion (p.72) con esta herramienta
reducimos tiempos en los procesos, reducir costos y obtener beneficios para la
empresa, asi mismo vamos a mejorar su actividad, ademas y mejor rendimiento del
personal para un mejor desempefio en la productividad. Ademas, en la justificacion
practica segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), menciona que se
desarrolla mediante estrategias para solucionar de manera favorable (p.40-41) por
lo que se empled el pretest y el postest con el proposito de comparar datos en el
area de produccién de fabricaciones de bocinas de la empresa Aceros Moservin
tiene como objetivo general: Determinar como la implementacién del método Kaizen
mejora la productividad en el proceso de ensamblaje de la empresa Aceros
Moservin, Ventanilla, 2023 y como objetivos especificos: Determinar como la
implementacion del método Kaizen mejora la eficiencia en el proceso de
ensamblaje de la empresa Aceros Moservin, Ventanilla, 2023 y Determinar como la
implementacion del método Kaizen mejora la eficacia en el proceso de ensamblaje
de la empresa Aceros Moservin, Ventanilla, 2023; Siendo la hipétesis general: La
implementacion del método Kaizen mejora la productividad en el proceso de
ensamblaje de la empresa Aceros Moservin, Ventanilla, 2023 y como hipotesis
especificas: La implementacion del método Kaizen mejora la eficiencia en el
proceso de ensamblaje de la empresa Aceros Moservin, Ventanilla, 2023 y La
implementacion del método Kaizen mejora la eficacia en el proceso de ensamblaje

de la empresa Aceros Moservin, Ventanilla, 2023.



Il. MARCO TEORICO

En el contexto internacional tenemos a Lopez (2023) en su tesis de investigacion
“Propuesta de Disefio de la metodologia Kaizen para mejorar el sistema de
almacenamiento en bodega”. Tuvo como objetivo desarrollar una metodologia
Kaizen para optimizar el almacenamiento en el almacén de Farmacia Bicentenario.
Este es un estudio aplicado utilizando el almacén de Farmacia Bicentenarios, las
herramientas utilizadas son encuestas, guias de notas y formatos de auditoria. El
principal resultado fue un 83% sobre la ley planteada. Se concluye que el enfoque
Kaizen recomendado para su implementacion en la organizacién se desarrolla e
implementa desde el enfoque PHVA, si se cumplen los requisitos. Como aporte,
Farmacia Bicentenario se ofrece implementar el enfoque Kaizen en otros procesos,
lo que permitira a la organizacion mejorar integralmente su gestion y eficiencia. Por
otro lado, Rai et al (2020) en su articulo de investigacion e “Implementation of 5S
Tools in Bottling Industry to Improvement of Productivity”. El objetivo es investigar
la eficacia, la seguridad y los valores de los empleados de los procedimientos de
implementacion de las 5S. Este es un estudio tipo aplicado, la poblacion y muestra
es la produccion de botellas de enero a febrero mediante muestreo no
probabilistico; los instrumentos utilizados son actas y hojas de registro. El resultado
principal es que la asociacion ha mejorado efectivamente los equipos 5S en todas
las areas de la fabrica, y la rentabilidad y productividad de la fabrica han logrado
mejoras muy significativas. Se concluyé que la planta implanté con éxito la
tecnologia 5s y consiguié un aumento significativo de la productividad y la eficiencia.
Se observo una disminucion significativa de los defectos, dafios y pérdidas en la
seccion de embotellado de la planta. Esta investigacion contribuye a cooperar con
resultados favorables en la productividad. Por otro lado, menciona Montijo, Cano y
Ramirez (2019) en su articulo de investigacion “Implementacion de mejora de la
productividad de los procesos del area de mantenimiento en servicios de la industria
manufacturera electrénica”. Tuvo como objetivo crear herramientas Kaizen en el
area de trabajo de mantenimiento. Fue de tipo aplicado con un enfoque cuantitativo
y disefio experimental, la poblacion y muestras fueron proveedores del area
almacén, el muestreo fue no probabilistico y el instrumento utilizado fue una lista de

verificacion check list, el resultado primario fue una reduccion del 28,32 %



en el tiempo hasta la muerte dentro de las 5 semanas posteriores a la revision del
analisis de la implementacion del sistema. La conclusion es que la implementacion
de Kaizen en cualquier empresa requiere equipo de trabajo de todos los niveles de
gestion desde los cargos altos hasta el Ultimo empleado del organigrama, el
intercambio de ideas y aplicar la comunicacion en todos los entornos. La
implementacion de este enfoque comienza y termina con la capacitacion, ya que
los participantes desarrollan continuamente las habilidades y destrezas que
acompafan al enfoque motivacional. Como contribucion a la implementacion de
Kaizen, ayudé a analizar los problemas que causaban el tiempo de inactividad de
los procesos. Menciona Diaz (2019) en su tesis “Aplicacion de la Metodologia
Kaizen para reducir los desperfectos presentados en el producto bolsa de agua 6
litros”. Tuvo como objetivo establecer un modelo sobre la filosofia Kaizen para el
sector de Empaque y Producto. Fue un estudio de tipo aplicado, la poblacién fue la
produccion de bebidas en marzo del 2018, los instrumentos empelados fueron las
guias de observacion, cuestionarios y cuadros de registros. Los principales
resultados fueron una reduccion 3.4% en las perdidas, haciendo mas eficiente el
procedimiento. Se concluy6 que el procedimiento debia fortalecerse asegurando
control y un uso adecuado de producto, por lo que el 30% presenta devoluciones a
nivel nacional lo que provocaba un a perdida financiera y una tasa que enfoca indice
alto nivel de reproceso promedio al 20%. Su aporte fue que la implantacion Kaizen
permitié6 que la organizacion genere valor en sus procesos con la finalidad de
cumplir con la meta establecida. Finalmente, Shojaei, Ardeshir y Parisa (2019) en
su articulo de investigacion “Implementation productivity Management cycle with
Operational kaizen approach to Improve production performance (case study: pars
khodro company)”. Tuvo como objetivo la implementacién de la productividad del
ciclo de Gestién Kaizen para lograr mejor el desempefio en produccién en Pars
Khodro Car Corporation. Fue un estudio de tipo aplicado, la poblacién y la muestra
fueron los 120 personales de la organizacion, los instrumentos empleados fueron
los cuestionarios y fichas de recoleccion de datos. Los principales resultados fueron
gue prevalece un enlace entre Kaizen y el interés de los empleados en todas las
dimensiones y después de la implementacién de Kaizen, el desempefio promedio
en todas las dimensiones ha aumentado. Se concluyé que la implementacién de

Kaizen, genera seguridad del cliente, disminuye el tiempo de apagado del sistema,



tiene un mejor ambiente de trabajo a través de la eliminacion de desperdicios. Su
aporte fue que mencionan que con el Kaizen no se necesita una gran inversion
financiera es posible justificarlo en el sistema de gestion. En los articulos nacionales
tenemos a Figueroa, Bautista y Quiroz (2022), en su investigacion “/ncreased
productivity of storage and picking processes in a mass-consumption warehouse
applying Lean Warehousing tools: A Research in Peru”. Tuvo como objetivo la
mejora continua para facilitar el rendimiento laboral al aplicar las 5S en la busqueda
de una mejora en la organizacion y la higiene de las areas. Fue un estudio de tipo
explicativo, la poblacion y la muestra estuvo conformado por la linea de
productividad, el muestreo es no probabilistico, los instrumentos empleados fueron
los check list y las auditorias. Los principales resultados fueron un aumento del
33.8%, los procedimientos relacionados con el almacenamiento y la preparacion de
pedidos en un 33% y un 27%, respectivamente y recomienda integrar herramientas
y tecnologias que permitan un mayor control de los procesos puramente manuales,
lo que permitira una mejora en los tiempos y utilizacién de recursos. Se concluyo
que fue posible aumentar los indices de productividad de los procedimientos en el
almacén y elaboracién de servicios en un 33% y un 27% respectivamente. Como
aporte fue reducir los recursos e incrementando la productividad en los procesos.
Por otro lado, Vargas (2022) 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”. Tuvo como objetivo de
optimizar la linea de produccién de productos elaborados en area de adhesivos,
donde es optimizar el valor de los insumos y el indice de procesos en las
fabricaciones. Fue un estudio tipo aplicado, la poblacion y la muestra estuvo
conformado por la fabricacion de adhesivos; los instrumentos empleados fueron
formularios y programas Minitab donde se realiz6 una evaluacion de los resultados
en las diferentes etapas. Los principales resultados fueron que al aplicar el método
Kaizen minimiza los tiempos innecesarios en las busquedas de los productos. Se
concluyé que en el espacio de trabajo ofrece organizacion logrando un mejor
desempeifio en las funciones de los trabajadores. Como aporte ofrece mecanizados
Optimos que aportan a la gestiéon dentro de la produccion, como mejor rentabilidad
y satisfacciones proveedores. Por otra parte, Diaz, Castillo y Vilcarino (2020) en su

articulo “Aplicacion del Método Kaizen para incrementar la productividad en una



empresa pesquera”’. Tuvo como objetivo general de incrementar la productividad,
mejorar la eficiencia y eficacia en el sector pesquero de la empresa Chimbotana
S.A.C. Fue un estudio tipo aplicado, la poblacion se conformé por la productividad
de productos de anchovetas, asi mismo la muestra corresponde con el proceso de
productividad en un determinado periodo del 2019 al 2020 de noviembre. Los
instrumentos que se emplearon fueron la curva 80-20 y formatos de analisis de
productividad. Los principales resultados fueron incremento de la eficacia con 8.43
%, mayor alcance en materia prima con 19.44% y por ultimo mano de obra con
resultado favorable de 21.14 %. Se concluyd que en la mano de obra es donde se
realiza mayor desempefio con relacion a la productividad. Su aporte fue disminuir
actividades que no tienen relevancia ni valor en el area de trabajo. Segun Clemente
(2019) en su tesis “Implementacion del método Kaizen para mejorar la produccion
en una empresa de confecciones.”. Tuvo como objetivo estandarizar el método de
trabajo para un mejor control y seguimiento en el sector de almacén, con el
propdésito de optimizar los tiempos de entrega y minimizar los costos. Fue un estudio
tipo aplicado, la poblacion fue los procesos de produccion de confecciones del
proceso producto y corte, la muestra esta conformada por la productividad en area
de planeamiento en determinado periodo agosto 2018 al febrero 2019. Los
instrumentos empelados fueron el Microsoft Excel con el propdsito de desarrollar
los indicadores para ser ejecutados. Los principales resultados fueron que al aplicar
el método Kaizen interviene de manera positiva en la ejecucién de la empresa, el
resultado obtenido mediante el método Kaizen mejor6é en un 41% en las entregas
de los productos terminados, y una ampliacion de la produccion de 21% y 66% en
el sector de corte, ya que anteriormente los valores eran negativos antes de aplicar
la metodologia. Se concluyé Se verificd que la implementacion tuvo un impacto
positivo en la empresa, lo que se reflejé en un ahorro de precio del 91% en el sector,
reduciendo horas hombre, lo que se menciona el supuesto basico. Como aporte fue
gue la implantacion del Kaizen logra estandarizar en el area de proceso y sistemas
de trabajo. Finalmente, segun Palomino (2019) en su articulo “Propuesta de
aplicacion del Kaizen en las micro y pequeiias empresas del rubro panaderias y
pastelerias, distrito Ayacucho, 2019”. Tuvo como objetivo responder las acciones
importantes en las organizaciones. Fue un estudio aplicado, con un enfoque

cuantitativo; la poblacion fueron 5 mypes conformadas por 33 trabajadores.



Los instrumentos empleados fueron las encuestas para poder realizar la aplicacion.
Los principales resultados fueron que se encontraron ciertos factores que impiden
gue el método sea favorable, como el mal uso de la herramienta, presentado
indisciplina en su &rea de trabajo. Se concluy6 que el personal si logran aplicar las
5s del Kaizen, aunque no cumplan los valores establecidos para crear habitos en el
trabajo. Como aporte es que e Kaizen logra mejor es espacio de trabajo, para
mejorar el desempefio del trabajador. Para este trabajo de investigacion hemos
realizado una busqueda de articulos tanto internacionales y nacionales, teniendo
en cuenta el gran aporte que dio Imai (1996) menciona el significado del Kaizen
proviene de dos ideogramas japoneses: “Kai” que significa cambio y “Zen” que,
quiere decir para mejora, pero esto conlleva a algo mas, como se explica este
método abarca mucho mas que una mejora en la empresa, sino que con ello
involucra al gerente, trabajadores y su estilo de vida, conlleva a un mejoramiento
progresivo (p.206). La calidad también diferencia a quienes elaboran el producto o
prestan el servicio, porque determina la diferencia entre lo bueno y lo malo, lo que
es adecuado y lo que no, segun nuestras necesidades. Por consiguiente, Rutger,
Menno y Amorim (2014) hace mencion de la importancia que tiene en la
movilizacion del personal y la contribucidn en el desarrollo de la empresa, esto) se
da al comprender que son parte de la empresa y que sus acciones tienen una gran
importancia dentro la organizacion, al igual que las 5s tiene una mejora en las
personas y estas adoptan como un estilo de vida al terminar de aplicarlo (p.12) en
consiguiente Suarez (2008) menciona que la filosofia del kaizen desarrolla cambios
las organizaciones grandes y pequefias mejorando el método de trabajo, asi mismo
incrementa la productividad llevando a la empresa a un incremento
favorable.(p.289) capaces de poder resolver los problemas del dia a dia y de una
manera voluntaria. A continuacion, se utiliza en este estudio la teoria de la
productividad de la variable independiente Método Kaizen se obtuvo lo siguiente: Al
respecto, se puede mencionar que Imai (1996) se relaciona al mejoramiento
continuo, que involucra a todo el personal de una empresa, tomando consideracion
las necesidades laborales que tiene como mecanismo lograr los resultados. (p.206).
Segun Deming (1986) las dimensiones del PHVA pues une método que favorece la
mejora continua que permite poder realizar cambios durante los procesos, con el fin

de obtener un resultado correcto continda en una empresa (p.3)



se basa de las ideas a mejorar que tiene en relacion, conociendo el proceso vy el
espacio de trabajos, de tal sentido tiene como principio eliminar los desperdicios
con resultados favorables y en un corto plazo. Por otra parte, esta metodologia es
apta para cualquier organizacion de aplicar, que permite mejorar las necesidades
de las organizaciones, tomando control y resultado positivo. A continuacion, se
utiliza en este estudio la teoria de la productividad de la variable dependiente. s, se
obtuvo lo siguiente: En cuanto a la productividad segun Medina (2010) Menciona
gue los productos elaborados y recursos utilizados, se relaciona en lograr las metas
de las empresas, realizando actividades en menor tiempo y con bajo costo
adecuados, por lo tanto, como resultado obtener un producto de calidad (p.113).
Asi mismo la productividad es la que pone en marcha a una organizacion, en cuanto
se utilicen mas recurso, se genera mayor produccién con un determinado lote de
recursos. Segun Hernandez (2011) la productividad es la relacion entre la cantidad
de recursos producidos y la cantidad de recursos utilizados, lo que conduce a un
uso eficaz y eficiente de los recursos., segun Bain (1982) la eficiencia y eficacia son
indicadores que permiten mejor resultados en los procesos de trabajos, con la
finalidad de obtener resultados favorables de lo programado (p.47).



lll. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion

El trabajo de investigacion fue de tipo aplicada, por lo que propuso incrementar la
productividad en el area de produccion en la empresa Aceros Moservin a traves del
ciclo de mejora continua, segun Vargas (2009) sostiene que “La investigacion
aplicada es vista como un proceso investigacion cientifico, serio y riguroso, y como
una forma necesaria y 6ptima de aprender hechos a partir de la evidencia misma”
(p.156).

El trabajo fue de enfoque cuantitativo, por lo que se utilizé6 datos numéricos, que
pretende analizar y poder explicar a través de formatos de registros y la toma de
tiempos, segun Corona (2016) en un método cuantitativo, el investigador mide
cuidadosamente su variable en base bien definidos y acotadas. Ademas, puede
manipular sus variables en determinadas cosas, lo cual es muy propio de las
ciencias experimentales y se pueden utilizar diferentes modelos, ya sean de

transversales o longitudinales (p.82).

El nivel de investigacién fue explicativo, por lo que llego a identificar las
caracteristicas de las variables independiente del kaizen en relacion de la variable
dependiente productividad, segun Sanchez (2019) porque tiene la intencién de
investigar y explicar o responder al modelo Iégico de “si p, entonces q”, esto quiere
decir que “si se manipula tal causa. Entonces se obtendra tal efecto” en las
caracteristicas observadas a una mayor profundidad y explicar cual es la relacion

de las 2 variables de la investigacion (p.109).

Disefio de estudio fue disefio experimental, del tipo preexperimental, porque conto
de un solo grupo, considerando que planeo un pretest y el post test, los cuales se
miden en el tiempo presente de la empresa con la herramienta del Kaizen, segun
Tamayo (2003) al estudiar causa - efecto, enfrenta el investigador en una situacion

experimental (p.111).

10



Figura 1. Representacion pretest y postest.
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M: Muestra

X: Metodologia 5S

X1: Productividad pretest
X2: Productividad postest

3.2 Variable y operacionalizacion

Variable independiente: Método KAIZEN

Escala de medicion: Razén

Definicién conceptual

El autor Imai (1996) menciona que “Los trabajadores que tienen mayor
acercamiento a la organizacion con intencion de mejorar sus trabajos, teniendo en

cuenta los estandares de calidad y productividad” (p. 206)

Definiciébn operacional: La operacionalizacion de las variables es de suma
consideracion, ya que con ellas se precisa los elementos que se necesite
cuantificar, conocer para poder obtener un correcto resultado, esto se muestra en
la matriz operacional (Anexo 01). Segun Deming (1986) las dimensiones de la
variable serdn medidas a través del ciclo (PHVA) que nos ayudara a mejorar los

procesos, los costos en los procesos y mejor rendimiento en las actividades (p.3).

Dimension 1: Planificar

Segun Decurt (2018) el primer paso es definir objetivos y metas alcanzables, las
cuales deben ser claras y concisas, por lo que no son de mucha utilidad por si solas.
Los objetivos definidos de esta manera facilitan el seguimiento de los resultados

(pag. 22). El indicador presenta la siguiente formula:

Indicador 1 Cumplimiento de planificacion: Meta alcanzada x 100 %
Meta ideal
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Dimension 2: Hacer

Segun Decurt (2018) la implementacion del plan disefiado en la etapa anterior
requiere la comprension e implementacion de las reglas establecidas. En esta
etapa, se brinda la capacitacion necesaria a todos los involucrados (p. 22). El

indicador presenta la siguiente formula:

Indicador 2 (Cumplimiento de produccidn): —Total de producto ejecutado x4 ()(0p

Total de produccion programado

Dimensién 3: Verificar

Segun Decurt (2018) Es el control de los procesos y operaciones de la empresa
mediante el seguimiento de los resultados y la aplicacion de la informacion asi
obtenida a los procesos para identificar y eliminar las causas de las anomalias de

trabajo, de proceso y operativas. (p. 22). El indicador presenta la siguiente formula:

Indicador 3 (Cumplimiento de resultados): Maquinas culiminadas X 100%
Maquinas programadas

Dimensién 4: Actuar

Segun Decurt (2018) el éxito en este caso debe ser considerado cuidadosamente
y las acciones son consistentes con la normalizacion de las practicas y la creacion
de condiciones que permitan su mantenimiento. Por lo tanto, se deben estandarizar
las medidas correctivas aplicadas a los procesos, operaciones y procesos (p. 22).
El indicador presenta la siguiente formula:

Indicador 4 (Cumplimiento de procesos estandarizados):
Proceso estanderizados

X 100%
Total de procesos °

Variable dependiente: Productividad

Escala de medicion: Razén

Definicion conceptual

Segun Medina (2010), destaca de una forma de explotar los sectores tanto de

produccion de bienes como los de servicios, que tiene como objetivo optimizar los
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recursos establecidos en el procedimiento de produccion, recursos humanos,
materiales, de capital y financieros. de acuerdo con los objetivos. para lograr

competitividad en el mercado (p. 24).

Definicion operacional
En base a la productividad tiene el proposito de mejorar los resultados, generados

por los recursos utilizados, a través las dos dimensiones eficiencia y eficacia.

Dimension 1: Eficiencia

Segun Bain (1982) menciona que la relacion entre recursos empleados y objetivos
conseguidos que equivale a mejorar el desempefio, la eficiencia entonces se da al
utilizar menos los recursos de la empresa para lograr un objetivo (p.227).

Este indicador que se usara para medir los tiempos durante los procesos en el
espacio de trabajo:

Indicador 1 (indice de eficiencia): Liempo util  » 100%
tiempo total

Dimension 2: Eficacia

Segun Bain (1982) menciona que la eficacia est4 enfocada en los resultados finales
y en menor medida, su prioridad es el resultado, que se refiere a la capacidad en
los medios requeridos para cumplirlos (p.47).

Este indicador que se usaré para medir el nivel de cumplimientos de los objetivos:

Indicador 2: (indice de eficacia): "ot detareas de MP o o 00%

Total planificado de M.P

3.3 Poblacion, muestray muestreo

3.3.1. Poblacién

La poblacion se conforma por el nimero de ordenes diarias de servicio real en el
area de produccion de bocinas, dentro de un periodo de 20 dias en la empresa
Aceros Moservin, donde se realizé la prueba preliminar del pretest en junio de 2023
segun Pineda et al (1994) Este es la agrupacion de personas u objetos que desea

comprender al investigar. Como se menciona el universo o poblacién esté integrado
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por humanos, animales, informes de pacientes, nacimientos, muestras de

laboratorio, accidentes de transito, etc. (p.115).

Criterio de inclusioén

Datos obtenidos en dias laborables de lunes a sabado de 8 am a 6 pm.

Criterio de exclusién

Datos obtenidos en dias no laborables de lunes a sabado de 8 am a 6 pm.

3.3.2. Muestra

Segun Pineda et al (1994) una muestra se expresa como un subconjunto del
universo. Es caracteristico porque encarna sinceramente las caracteristicas de la
poblacion (p.115) la muestra del estudio es considera con los mismos datos
obtenidos que la poblacion, dado que se observa las ordenes de servicio de
bocinas fabricadas en el periodo do de 20 dias laborales en la empresa Aceros

Moservin.
3.3.3. Muestreo

Segun Pineda et al (1994) este tipo de muestreo, también llamado muestreo por
conveniencia no es aleatorio, por lo que se desconoce la probabilidad de que se
seleccionen todos los objetos o elementos del universo. (p.126). En este estudio
no hay muestreo ya que los datos de la poblacién son las mismas que la muestra.

Unidad de analisis
En la unidad de analisis, es un solo pedido de 6rdenes de servicio real en el area

de produccién de la empresa Aceros Moservin.

3.4 Técnica instrumentos de recoleccién de datos
3.4.1. Técnica de recoleccion de datos

En el estudio de investigacién, se utilizo la observacion directa por lo que se llegd

a reconocer las acciones dentro del area de produccion de la empresa Aceros
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Moservin. Asi mismo se obtuvo informaciones esenciales, segun Stracuzzi y
Pestana (2006) En la actualidad los estudios cientificos se basan segun los

instrumentos a utilizar en el campo para la recoleccion de datos (p.70).

3.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos

Segun Stracuzzi y Pestana (2006) aproximacion que se establece con lo empirico,
a las técnicas utilizadas para lograrlo” (p.70)

Para la recoleccion de datos se empled dato de los registros de orden de servicios
reales, como fichas de registro de eficiencia, eficacia y productividad y método

kaizen.

3.4.3. Validez

Mediante la validez de contenido se dio a través del juicio de expertos (ver anexo
4), asi mismos se procedid a evaluar por 3 docentes de la carrera de ingenieria
industrial, los ingenieros Augusto Paz, Margarita Egusquiza y Mario Acevedo la cual
utilizaron la validez, con la finalidad de aprobar los instrumentos de medicion,
mediante los criterios: pertinencia, relevancia y claridad, segun Hernandez,
Fernandez y Baptista (2014) es determinar que objeto esta relacionado al campo
gue se mide y claridad determinar que objeto esta relacionado al campo que se
mide” (p.201).

3.4.4. Confiabilidad
Para la confiabilidad del instrumento de medicién se esta sustentado mediante el
certificado de calibracion del cronometro (ver anexo 7), asi mismo el certificado de

autorizacion de la corporacién (ver anexo 3).
3.5 Procedimientos

Primera etapa: Recoleccion de datos

Como primera etapa se utilizaron base de datos de la empresa, donde

encontramos pedidos realizados y tiempos de fabricacion los cuales se

encontraban en el sistema de la empresa que se almacenaron en el Excel que la
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empresa guarda en un drive. Para recolectar esta informaciéon usamos tabla de

instrumentos y fichas de registros.

Segunda etapa: Procesamiento de los datos

Después de recibir los datos, se continta con el procedimiento, realizado por el
software SPSS a un nivel descriptivo, luego de la ejecucion del método Kaizen en
la siguiente prueba, se analizan los datos a nivel de razonamiento. Luego de
presentar la situacién actual de la corporacion, el plan de mejora y con ello el
cronograma de la mejora, posteriormente se presenta el desarrollo e

implementacion de 16 funciones en los datos del estudio siguiente.

3.5.1 Situacion actual

a. Base legal

RUC: 20603758391

Localizacion: Planta: Zona 4 - Lote 153 - Asociacidon parque porcino - Ventanilla -
Callao

Razén Social: ACEROS MOSERVIN S.A.C.

Tipo Empresa: Sociedad Anénima Cerrada

Fecha Inicio Actividades: 31 / Octubre / 2018 Mecéanica

b. Descripcion de la empresa

La empresa Aceros Moservin pertenece al sector metalmecanica industrial, ubicado
en la Zona 4 - Lote 153 - Asociacion parque porcino - Ventanilla — Callao, cuenta
con mas de 20 afios en el sector industrial, sé realiza la preparacién de productos
y reaparicion para el rubro minero, como piezas de desgaste, extraccion de
minerales, cementera y metalmecanica en general. Como empresa busca
seguridad y calidad, en cuanto a los estandares de las normas, cumpliendo las
necesidades de los clientes con un producto confiable y eficiente. Con el
crecimiento de su produccion cuenta con maquinaria en relacion de la demanda del
mercado, Proporcionando nuevas estrategias que nos permite lograr en un

determinado plazo que permiten planifican en base su estructura a desarrollar.

c. Volumen de negocio
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La empresa Aceros Moservin, presenta sus variedades de productos para el sector
minero, durante los 5 afos se realizé fabricaciones para diferentes sectores del

Peru, asi mismo cuenta una magnitud de los pedidos fabricados. (ver anexo 22).

d. Clientes

La importancia en cuanto a los proveedores y clientes es una gestion que permite
estar en contante comunicacion y sincronizado para tener mayor efectividad en las
actividades dentro de la empresa.

Nos caracterizamos por ofrecer un producto seguro y resistente con recursos de
calidad y conocer sus deficiencias para entender sus necesidades y brindarles un
servicio confiable y eficiente. (ver anexo 23)

Produccién eficiente 75%

Tecnologia 80%

Tiempo de servicio 60%

Satisfaccion del cliente 90%

e. Organigrama
El organigrama para la empresa Aceros Moservin, estad formada en primer lugar por
el gerente general, enseguida el subgerente, como tercera linea con finanzas,

administracion y contabilidad, cada uno de ellos cuenta con sus coordinadores.
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Figura 2. Organigrama

GERENTE GENERAL
SUB-GERENTE
FINANZAS ADMINISTRACION CONTABILIDAD
ASITENTE COORDINACION DE CONTABILIDAD
ALMACENEROS

COORDINACION

DE OPERACIONES

Fuente: Elaboracion propia

f. Aspectos estratégicos

Mision propuesta

Aceros Moservin tiene como principio brindar productos confiables para el sector
minero a nivel nacional, ofrecemos equipos y repuestos optimos para la necesidad
del cliente y brindar soluciones eficientes a la gran variedad de requerimientos que
se presenten.

Vision propuesta

Ser reconocidos por fabricar productos de alta y seguros y ser pionero en el sector
minero, asi mismo brindar soluciones eficientes a la gran variedad de

requerimientos que se presenten.
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Valores

Responsabilidad: Ayudamos a contribuir y resolver las deficiencias de nuestros
clientes.

Efectividad: Nuestros productos son fabricados a tiempos y excelente calidad.
Integridad: Tomamos en consideracion las opiniones de los clientes.

Pasion: El personal pone esfuerzo y dedicacién en cuanto a los trabajos

g. Procesos

el plan de mapa de procesos de Aceros Moservin, lo cual como propdésito tiene
organizar de manera eficiente cada proceso, con estrategias y planificaciones
dentro de la organizacién en la empresa, la cual cada actividad cumple un rol
importante para cumplir con objetivos en las fabricaciones, pedidos, ventas, partes
administrativas y financieros.

Figura 3. Mapa de Procesos
————

=
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Clientes y interesados

Fuente: Elaboracion propia
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h. Diagrama de flujo de actividades
presentacion desde el inicio del pedido hasta la fabricacion del producto y

terminando con el envio correspondiente.

Figura 4. Diagrama de flujo de actividades
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3
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f, e
g' y nspeccion del
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¢ % Facturz dz I3 Procesos de COMFALLAS
2 8 grden de fabricacion del Reproceso
% F COMpra pedido
Q £ \ y,
g SIN[FALLAS
; r |
] Almacen @
Erwvio del Producto

Fuente: Elaboracion propia de Aceros Moservin

El procedimiento se da mediante el pedido del cliente, luego pasa al area de caja
donde se verifican si tiene deuda alguna con la empresa, posteriormente aprueban
la orden de compra y su facturacion respectiva, por consiguiente, se realiza la
programaciéon y pasa al area de fabricacion, al terminar la fabricacion del pedido
pasa por una inspeccion para verificar si cumple con estandar de calidad o no, luego

de pasar dicho control se almacena para luego enviar el pedido al cliente.
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Figura 5. Diagrama de Flujo de proceso productivo de bocinas (A)
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Fuente: Elaboracion propia
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Figura 6. Diagrama de Flujo de proceso productivo de bocinas (B)
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Fuente: Elaboracion propia

Cancelacién del 50%

restante
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Como se observa en la figura inicia con la visita del cliente o contacto del cliente
con la empresa para la adquisicién de un producto el cual pasa por una cotizacion
de acuerdo al disefio del cliente, luego si es aceptado por el cliente el presupuesto,
se ingresa al area de ingenieria siempre y cuando el cliente abone el 50% del
presupuesto, posteriormente el encargado del sector de ingenieria presenta una
lista de materiales de acuerdo a la cotizacion recibida, luego se deriva al area
correspondiente que es logistica el cual se responsabilizara de hacer la compra de
la lista de materiales y quien lo va recibir sera el area de almacén, se envia al area
de Disefio el modelo de la cotizacién para que se corrobore si es un modelo nuevo
0 ya es existente en la base de datos, posteriormente el sector de almacén abastece
al sector de produccidon para que se empiece a realizar todo el proceso de
fabricacion y armado, por ultimo se confirma la cancelacion del 50% restante para

la entrega del producto.

Descripcion del area de estudio.

Se logroé detallar las operaciones que se desarrollé en &rea de produccién mediante
un DOP, donde se aprecia las actividades y procedimientos, donde las se realizan
7 operaciones y 3 actividades de verificacién con promedio de 125.4 minutos.
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Figura 7. Diagrama de operaciones de proceso productivo- Antes

DOP (DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO)

PSA

ACEROS MOSERVIN

HN=ME=S3) POST TEST

RESUMEN
Empresa: Moservin S.A.C Simbolo Cantidad
Area: Produccion D 7
Proceso: Preparacién del pedido 3
Observador: Ocafia Perez Omar / Tello Chavez, Jhon Paul|  Total 10
Orden de pedido Ingreso de material

Recepcionar material

G) Recepcionar pedido

Descargar

Verificar

2 verificar

Ingresa material

Realizar desbaste

FOLOFHE-O—

Verificar desbaste

Realizar acabado

Ajuste de tolerancia

Producto terminado

Fuente: Elaboracion propia

Diagrama de analisis de procesos

En el DAP se detall6 las actividades de la un ordenes de servicio de fabricacion de
bocinas, hasta la recepcion de pedido, hasta culminar el producto, la cual se llegé
observar el tiempo que se realiza en cada proceso en el area de produccion.
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Figura 8. DAP Preparacion del pedido Pretest

Fuente: Elaboracion propia

P
ACEROS MOSHERVIN Resumen
Empresa: Moservin S.A.C Simbolo Cantidad
Area : produccion O 5
Procesos : Preparacion de pedido D 5
Periodo: Junio 2023 |:> :
Observador : Ocafia Perez Omar / Tello Chavez, Jhon Paul Simbologia | Distancia Tiempo Valor
tems | N° Actividad S| BB s | g s NO
1 [Orden de pedido /‘ 2 %
2 |decargar materal ( 5.2 "
3 |Verificar material 2.7 i
Desbaste 4 |ingresa material ( 2.5 X
6 |[tralado aarea de trabajo ) 105 1.2
7 |realizar desbaste ( 30.7 =
8 |Verifivar deshaste ) 12 "
9 |Limpiar material r/ 21 x
Acabado 10 |Realizar acabado * 56.1 %
11 |Puliracabado * 6.1 %
librar el product 15.6
Ajuste de 12 &l ponies ‘ %
tolerancia S v o
13 edido terminado [ ] "
Total 8 3 1254

Luego de obtener los resultados, hemos determinado que 8 operaciones suman

118.3 minutos con valor de 67 % de tota la actividad, asi mismo las que no agregan

valor son 4 actividades de 7.1 minutos lo que suma un valor de 33 %en toda la

actividad, con un promedio de 125.4minutos.
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Tabla 1. Porcentajes de tabla que agregan valor Tabla de-Antes

Actividades Cantidad Tiempo | Porcentaje
Actividad que suman valor 8 118.3 67%
Actividad que no afaden valor 4 7.1 33%
Total 12 1254 100%

Fuente: Realizacion propia

i. Resultados del Pretest
Los siguientes son los resultados de la recopilacién de datos previos a la prueba
de las dimensiones de la variable independiente y la variable dependiente.

Método Kaizen: Planificar (Cumplimento de planificacion)

De la siguiente tabla, se puede observar la planificacion diaria, donde se calcula la
meta alcanzada entre la meta ideal para la dimension de planificar. Dando como
resultado en un periodo de 20 dias, 7 metas alcanzadas, por lo tanto, es un 64%

que se encuentran en un estado de no conforme.
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Tabla 2. Datos de pretest cumplimiento de produccion

Empresa Aceros Moservin Area Produccion
Dimension| Indicador Férmula
Cumplimiento . Ocafia Pérez
Planificar pde Meta Alcanzada x 100% Elaborado por: Piero Tello
planificacion Meta Ideal Chavez Paul
Diario ETAPA| PRETEST | pogTrEST
Periodo Vet _ .
alcanzada Meta ideal conformidad %
1 24 24 100%
2 18 24 75%
3 24 24 100%
4 20 24 83%
5 24 24 100%
6 22 24 92%
7 24 24 100%
8 20 24 83%
9 24 24 100%
10 22 24 92%
11 18 24 75%
12 20 24 83%
13 22 24 92%
14 24 24 100%
15 20 24 83%
16 24 24 100%
17 22 24 92%
18 22 24 92%
19 20 24 83%
20 18 24 75%
CALCULO DE LA PLANIFICAION DE LOS PROCESOS DIARIO
Formula
Metas alcanzadas Metas ideales Met; ::::::da © 100% ;‘(’)f:sn(;%ggg
7 13 1_73 x100% 54.00%

Fuente: Realizacién propia
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Método Kaizen: Hacer (Cumplimiento de produccién)

De la siguiente tabla, se puede observar la ejecucion de los pedidos programados
diario, donde se calcula el total de produccion ejecutado entre el total de produccion
programado de la dimensién de HACER. Dando como resultado en un periodo de

tiempo de 9 horas la ejecucion de un 87.5% de los pedidos programados diario

Tabla 3. Datos de pretest cumplimiento de produccion

EJECUCION DE PEDIDOS PROGRAMADOS DIARIC
2100 Total de produccion proaramado

EMPRESA Area ; a:
Aceros Moservin Produccion ormuia.
Dimensién Indicador N 3
— . Ocana Pérez
Hacer Cumplimiento Elaborado por: Piero Tello
de _ Chéavez Paul
produccién
T. Produccion T. produccion : % DE
HORARIO ejecutado programado BRECHA (min) EJECUCION
(min) (min)
8:00 am - 1:00 pm 10 12 2
2:00 pm - 6:00 pm 11 12 1 87.50%
Promedio 21 24 3

Fuente: Realizacion propia

Método Kaizen: Verificar (Cumplimiento de resultados)
En la tabla se hace mencién el cumplimiento de resultados de verificar, de 20
periodos establecidas, 7 de ellas no estan cumpliendo con su deber, ya que

presenta un 91 % que hace que no cumpla con lo programado.
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Tabla 4. Datos pretest de Verificar

CUMPLIMINETO DE LOS RESULTADOS PRE-TEST

EMPRESA Area
j o Maquinas Culminadas X
Mpgcseerglsin Produccion formula: Magquinas programadas 100%
Dimension Indicador
. Elaborado Ocafia Pérez Piero
Verificar Cu:jné)llmlento por: Tello Chavez Paul
resultados
L Magquinas
(Unid) as (Unid) %

1 4 4 100.00%

2 4 4 100.00%

3 3 4 75.00%

4 4 4 100.00%

5 4 4 100.00%

6 2 4 50.00%

7 4 4 100.00%

8 4 4 100.00%

9 4 4 100.00%

10 3 4 75.00%

11 3 4 75.00%

12 4 4 100.00%

13 4 4 100.00%

14 4 4 100.00%

15 2 4 50.00%

16 4 4 100.00%

17 4 4 100.00%

18 4 4 100.00%

19 2 4 50.00%

20 2 4 50.00%
Maquinas Magquinas
culminadas programadas 69 y 100%

76 91%
73 76

Fuente: Realizacion propia

Método Kaizen: Actuar (Cumplimiento de procesos estandarizados)

De la siguiente tabla, se puede observar los procesos que ya estan corregidos, esto

se calcula mediante los procesos estandarizados entre el total de procesos.
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Tabla 5. Datos pretest de Actuar

CUMPLIMIENTO DE PROCESOS ESTANDARIZADOS

Empresa Area Procesos Estandarizados
. x 100%
Aceros . Formula Total de procesos
. Produccion
Moservin
Dimension Indicador Ocafa Pérez, Omar
Actuar gg gﬂgggz Elaborado por: Tello Chavez, Paul
Periodo e stZItl?j(;eriszC; do L(r)é?:légc? CUMPLIMIENTO DE PROCESOS %
1 2 3 67%
2 1 3 33%
3 2 3 67%
4 2 3 67%
5 2 3 67%
6 2 3 67%
7 2 3 67%
8 2 3 67%
9 2 3 67%
10 1 3 33%
11 1 3 33%
12 1 3 33%
13 1 3 33%
14 1 3 33%
15 2 3 67%
16 1 3 33%
17 2 3 67%
18 1 3 33%
19 2 3 67%
20 1 3 33%

Fuente: Realizacién propia

Productividad: Toma de datos Pretest

Para calcular tanto los indices de eficiencia como de eficacia se tomaron los
primeros tiempos del procedimiento de fabricacién de las bocinas de bronce, la
siguiente tabla muestra el calculo de los tiempos recogidos sumando 20 ciclos, con

esta informacion se puede calcular el tiempo estandar que se puede utilizar. luego
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1

Empresa:
Grupo
Observador

Realizar
Desbaste

en la evaluacion de la eficacia y la eficiencia.

Como se puede ver, la actividad de fabricacion de bocinas, como primera actividad
arealizar, se tiene un promedio de tiempo de 45.5 minutos, y la actividad de realizar
acabado un promedio de 64.3 minutos, por ultimo, tenemos ajuste de tolerancia que
tiene una duracién de 15.6 minutos, por lo que fabricar una sola bocina nos toma

un tiempo de 125.4 minutos, obteniendo asi esto como el tiempo total observado.

Tabla 6. Toma de tiempos pretest

Aceros Moservin Area Produccion

POST TEST | Proceso Produccién de bocinas

Ocafia Pérez, Omar / Tello Chavez, Jhon Padl

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 | 13 14 15 16 17 18 19

20

Promedio

454 | 456 | 46 | 448 | 456 | 46.4 | 458 | 436 | 438 | 443 | 475 | 446 | 458 | 468 | 46.7 | 456 | 46.3 | 449 | 456

449

45.5

2

Realizar
Acabado

638 | 645 | 638 | 642 | 642 | 63.9 | 646 | 649 | 652 | 647 | 64.7 | 643 | 647 | 64.7 | 647 | 647 | 631 | 639 | 643

63.7

64.3

3

_124.5 125.9 | 124.9 | 124.6 | 124.7| 125.1 | 126.1 | 124.6 | 124.7| 124.9| 127.6 | 124.5| 126.7| 127.7| 126.2| 126.6 | 124.5| 124.6| 124.7

Ajuste de
tolerancia

153 | 158 | 151 | 156 | 149 | 148 | 157 | 161 | 157 | 154 | 154 | 156 | 162 | 16.2 | 163 | 163 | 151 | 158 | 148

16.3

15.6

124.9

125.4

Fuente: Realizacion propia

La Tabla 8 muestra el calculo del tiempo estandar de preparacion de pedidos. Como
se muestra en la tabla anterior, el tiempo de preparacién del pedido se calcula como
se muestra en la Tabla 8. Como se muestra en la tabla anterior, el tiempo promedio
observado (To) es 45.5, 64.3 y 15.6, en base a estos datos continuamos haciendo
calculos. Se utilizé el sistema de calificacion de Westinghouse para calcular el
tiempo normal (Tn) segun la siguiente férmula: Tn= To(1/-Fv). Los principios de
evaluacion de Westinghouse se exploran utilizando cuatro factores: (H), (E), (CD) y
(CS). el detalle de cada una se encuentra en el (anexo 8) obtener mas informacion
sobre cada uno. Los datos registrados del tiempo normal de las funciones fueron
40.04, 59.15 y 14.97 respectivamente, con esto iniciamos el calculo del tiempo
estandar, para lo cual se utiliza la siguiente formula: Ts =Tn (1 S). Los suplementos
para considerar (S) son los suplementos constantes estandar (SC) y los
suplementos de las variables (SV). Luego de los calculos resulté que el tiempo
estandar para la 1ra tarea es 50.5, para la 2da tarea 73.93 y para la 3ra tarea 18.71,

es decir el tiempo para crear la orden es 142.69 minutos.
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Después de calcular la actividad, el tiempo estandar para el paso 1 es 50,5 minutos,
el tiempo estandar para el paso 2 es 73,93 minutos y el tiempo estandar para el
paso 3 es 18,71 minutos, por lo que el tiempo estandar para preparar el pedido es
142,69 minutos.

Por ejemplo, para la eficiencia del dia 1, el tiempo utilizado resulta ser 1795.05
(minutos) por dia, eso lo dividimos entre 2760 (minutos) que el tiempo total que es
la capacidad de numero de trabajadores por el tiempo laborable de cada trabajador
por minutos resultando un 65%. Y para la eficacia del primer dia serian las 6rdenes
servicios culminados 12 entre las 6rdenes de servicio planificado 18 que se obtuvo

de la capacidad tedrica con un factor de 92 %, resultando un 67% el primer dia.

Tabla 7. Tamafio de muestra pretest — Kanawaty

TAMANO DE MUESTRA - KANAWATY (PRE - TEST)

Empresa Aceros Moservin Area Produccién
Elaborado por: | Ocafa Pérez Piero Proceso: Produccién de bocinas
Tello Chavez Paul Producto Bocinas
ETAPA PRE TEST
ftem Operacion ” ,
S x > X2 n= (40\°n2x2—25x! }2 n
2x
1 Realizar Desbaste 910 4142.00 0.734983698 1
2 Realizar Acabado 1286.6 | 82771.86 | 0.094375803 1
3 Ajuste de tolerancia 3124 | 4884.66 1.630268165 2

Fuente: Realizacion propia

Como se ve en la tabla de aplicaciones de Kanawaty, primero se calcula la suma
del tiempo del proceso, luego se suma y eleva al cuadrado la suma del tiempo de
la actividad. En nuestro caso, tomamos n'=20, que es el numero de observaciones
en el estudio original. Luego se utiliza una formula con los datos resultantes,
asegurando que el numero maximo de muestras requeridas sea

Evento 3, 2, al menos 1. Por consiguiente, se tomo en cuenta el promedio de los
tiempos ya tomados en el mes de junio.

A continuacion, con los datos obtenidos de los tiempos observados de cada
actividad se procede a calcular el tiempo estandar, con la férmula de

WESINGHOUSE, Para los mismos se tendra en cuenta el tiempo adicional (ver
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Anexo 21) y la evaluacion del avance del trabajo. (ver anexo 20) los cuales
mencionan la calificacion que se les da respecto a las condiciones, consistencia,
habilidad y esfuerzo. Asi como los suplementos constantes (sc) y suplementos

variables (sv).

Tabla 8. Calculo del tiempo estandar en fabricacion de bocinas pretest

Empresa Aceros Moservin Area Produccién
Grupo POST TEST Proceso Preparacion del pedido
Observador Ocafia Pérez, Omar / Tello Chavez, Jhon Padl

Realizar

1 | Desbaste 455 0.03 -0.04 | -0.03 | -0.02 0.88 40.04 0.09 | 0.16 1.25 50.05
Realizar

2 | Acabado 64.3 0.06 0.02 | -0.03 | -0.02 0.92 59.15 0.09 | 0.16 1.25 73.93
Ajuste de

3 | tolerancia 15.6 0.03 -0.04 | -0.03 | -0.02 0.96 14.97 0.09 | 0.16 1.25 18.71

Fuente: Realizacién propia
La siguiente tabla muestra la realizacion de las bocinas en 2 horarios diferentes en
un dia laboral y la cantidad de operarios que se tiene para los 2 horarios diferentes,
por consiguiente, el calculo de la capacidad tedrica se da por el horario y la suma

de estos resultara en la capacidad tedrica de un dia, que conlleva a 20 unidades.

NUmero de trabajadores * tiempo laborable

Capacidad teorica = ; z
Tiempo estandar

Tabla 9. Célculo de la capacidad tedrica pretest

HORARIO Numero de Tiempo laborable/ | Tiempo Capacidad en
trabajadores cada trabajador por (mim) |unidades
(min) tedricas
8:00-1:00 6 300 142.69 13
2:00-6:00 4 240 142.69 7
 Copidadteoica 20

Fuente: Realizacion propia
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La meta es fabricar 20 unidades de bocinas por dia, por lo cual no se esta
cumpliendo, ya que existe falencia que dificulta el cumplimiento. Por lo tanto, se
considerd un 92 % como factor de valorizacion. Ya que se tomd en cuenta la
valoracion de Westinghouse, calificando habilidad, esfuerzo, condiciones y
resistencia.

Pedidos programados= capacidad tedrica factor de valoracion

Tabla 10. Célculo de bocinas fabricadas pretest

HORARIO Cgpaudadgs_ €N | tactor de valoracion SeI’VICIOS. :
unidades tedricas planificados
(minutos)
8:00-1:00 13 92% 12
2:00- 6:00 7 92% 6
18

Fuente: Realizacion propia
La tabla muestra el célculo del tiempo disponible en un dia laborable, es decir
2760 minutos usando la férmula.
Tiempo disponible = Numero de trabajadores x tiempo laborable de cada trabador

Tabla 11. Célculo de tiempo disponible pretest

. Tiempo
HORARIO t’:I:tEgg;gi Iaborgble/ cada Tiempo Total(min)
trabajador (min)
8:00-1:00 6 300 1800
2:00 -6:00 4 240 960
| Tiempodisponible | 2760

Fuente: Realizacién propia
A través de los resultados obtenidos, se puede estimar la eficiencia, eficacia y

productividad en el area de produccion el Pretest.

34



Productividad: Eficiencia (tiempo utilizado)

Esta tabla muestra una eficiencia del 64% durante el periodo de evaluacion de 20

dias pretest.

Tabla 12. Eficiencia de tiempo utilizado pretest

EFICIENCIA TIEMPO UTILIZADO

I Promedian M

Empresa | Aceros Moservin Area | Produccion
Proceso Fabricacion de bocinas
Grupo Formula
POST TES Frompo Jl, x 100%
Dia Tiempo Util(minutos) Totlllfr:lr;lgt?tos) Eficiencia
1 1795.05 2760 65%
2 1790.05 2760 65%
3 1794.2 2760 65%
4 1645.39 2760 60%
5 1685.28 2760 61%
6 1885.08 2760 68%
7 1690.28 2760 61%
8 1728.28 2760 63%
9 1780.25 2760 65%
10 1860.39 2760 67%
11 1728.15 2760 63%
12 1726.15 2760 63%
13 1685.28 2760 61%
14 1695.25 2760 61%
15 1875.05 2760 68%
16 1885.1 2760 68%
17 1780.25 2760 65%
18 1680.05 2760 61%
19 1645.29 2760 60%
20 1785.15 2760 65%

Fuente: Realizacién propia

Productividad Eficacia (Cumplimiento de fabricacion de bocinas)
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La tabla muestra de la eficacia evaluado en un periodo de 20 dias en el Pretest es
de 73%. En relacion con los calculos el area de produccion debe fabricar 18 por dia,
lo cual no se esta cumpliendo.

Tabla 13. Eficacia en la fabricacion de bocinas pretest

EFICACIA "FABRICACION DE BOCINAS"

Empresa | Aceros Moservin Area | Produccion
Proceso Fabricacion de bocinas
Grupo Formula
Cumplimiento de produccién
total real de M. P
POSTTES Total planificado de M. P x 100%
Dia Ord_en de sgrvicio Orden de ser\_/i_cio Eficacia
culminado(minutos) planificado
(minutos)

1 12 18 67%
2 12 18 67%
3 14 18 78%
4 14 18 78%
5 12 18 67%
6 14 18 78%
7 14 18 78%
8 14 18 78%
9 14 18 78%
10 10 18 56%
11 12 18 67%
12 14 18 78%
13 14 18 78%
14 14 18 78%
15 14 18 78%
16 14 18 78%
17 12 18 67%
18 14 18 78%
19 10 18 56%
20 14 18 78%

Fuente: Realizacién propia
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Productividad
La tabla analiza la recopilacion de datos anteriores sobre productividad durante un

periodo de evaluacidon de 20 dias y muestra que la productividad promedio antes

de implementar la metodologia Kaizen era del 46%.

Tabla 14. Datos pretest de la Productividad

REGISTRO DE EFICIENCIA, EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD
Empresa: Aceros Moservin
Proceso Fabricacion de bocinas
DIMENSI INDICADOR:
O N
FORMULA:
indice de
s Tiemvo Util Ocafia Pérez, Omar
... | eficiencia P o
Eficiencia | .; —— x100 %
tiempo Tiempo Totsl ELABORADO
utilizado POR:
Indice de Orden de servicio culminado
Eficacia | eficacia de — — x100% Tello Chavez, Paul
senvicio Orden de servicio planificadon
POST TEST Productividad =
Eficiencia x Eficacia

1 12 18 1795.05 2760 65% 67% 43%
2 12 18 1790.05 2760 65% 67% 43%
3 14 18 1794.2 2760 65% 78% 51%
4 14 18 1645.39 2760 60% 78% 43%
5 12 18 1685.28 2760 61% 67% 41%
6 14 18 1885.08 2760 68% 78% 53%
7 14 18 1690.28 2760 61% 78% 48%
8 14 18 1728.28 2760 63% 78% 49%
9 14 18 1780.25 2760 65% 78% 50%
10 10 18 1860.39 2760 67% 56% 37%
n 12 18 1728.15 2760 63% 67% 42%
12 14 18 1726.15 2760 63% 78% 49%
13 14 18 1685.28 2760 61% 78% 48%
14 14 18 1695.25 2760 61% 78% 53%
15 14 18 1875.05 2760 68% 78% 53%
16 14 18 1885.1 2760 68% 78% 53%
17 12 18 1780.25 2760 65% 67% 43%
18 14 18 1680.05 2760 61% 78% 47%
19 10 18 1645.29 2760 60% 56% 33%
20 14 18 1785.15 2760 65% 78% 50%

Fuente: Realizacién propia
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Cronograma de ejecucion
El cronograma de implementacion es donde se fijaran los tiempos de duracion en
una fecha establecida, la cual tendra inicio con el mes de abril con la aprobacion

del titulo y posteriormente con la presentacion del proyecto final en diciembre.

Tabla 15. Cronograma de ejecucion

5

EMPRESA: | ELABORADO POR: JEFFRY MARTEL Y PRECILIO RAMIREZ

ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOST SEBP;:EEM OCTUBRE NO\SEMB NOVIEMB

(o]

N° | ACTIVIDADES

[l ')
N n

or
NP
WP WM
AP
=)
ow Wy
=W W
N W
ww W
» w0 0|ng
awym
o w

S
1
6

-
~N o
[ A=)
© R
oNn M
=N
NN O
W N
AN W
anN
oN M
~ N0
N N
©N W

Aprobacion del
1 | titulo del
proyecto.

Coordinacio
n del
proyecto
conla
empresa.

Andlisis del

3 | estado

actual

de la empresa.

Identificacion
de la

4 | problematica
y causas de
la

empresa.

Elaboracién
5 | del
Diagrama de
Ishikawa.

Realizacion
de la Matriz
6 | de
correlacion y
tabla de
puntaje.

Realizacion del
7 | Diagrama de
Pareto.

Realizacion
de la Matriz
de
Estratificacio
ny
Priorizacion.

Realizacion
de la Matriz
de Opera
cionalizacion.

Validacion de
instrumento
por juicio de
expertos.

10

Calibracion del
11 | cronometro
centesimal.
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12

Realizacion del
DOPy DAP.

13

Toma de
tiempo

S

pretest

14

15

Célculo del
tiempo
estanda

r

pretest.

Realizacién de
los indicadores
pretest.

16

Realizacion
de la
propuesta de
solucién

17

Realizacién de
cronograma de
actividades.

18

Correcciones
del trabajo.

19

Sustentacio
n del
proyecto

de
investigacion.

20

Implementaci
6n dela
herramienta
Kaizen

21

Toma
de
tiempo
s
postest.

22

Calculo del
tiempo
estandar
postest.

23

Realizacion de
los indicadores
postest.

24

Andlisis de
pretesty
postest de
los
instrumentos.

25

Realizacién de
discusiones.

26

Realizacion
de
conclusiones

27

Realizacién de
recomendacion
es.

28

Levantamiento
de
observacione
5

29

Presentacio
n final del
proyecto de
investigacion.

Fuente: Realizacién propia
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Tabla 16. Cronograma de ejecucion de la herramienta

ACTIVIDAD

EMPRESA: Aceros Moservin

ELABORADO POR: OCANA PEREZ
PIERO - TELLO CHAVEZ
PAUL

JULIO AGOSTO

1. PLANEAR

Se plantea las mejoras

Sensibilizacion a gerencia

Sensibilizacion a linea de mando

AIWINIPF

Sensibilizacion al area de
produccion

Se plantea los formatos para toma
de tiempos

2. HACER

Orden de insumos/materiales y
herramientas

Eliminacion de materiales y
herramientas en desuso

Limpieza del &rea de produccion

Etiguetado de zonas de
herramientas

S3 S4 S1 S2

10

Etiquetado de zona de
insumos/materiales

11

Comunicacion asertiva entre
produccién y calidad

12

Mejora de procedimiento al bajar
los materiales

13

Mejora de procedimiento al verificar
material

14

Mejora de procedimiento traslado
de material

15

Mejora de procedimiento al
realizar el desbaste

16

Mejora de procedimiento al
verificar el acabado del desbaste

17

Mejora de procedimiento al
realizar el acabado del material

18

Mejora de procedimiento de pulir el
acabado

19

Mejora de procedimiento al
calibrar el producto

20

Etiquetado del area de
almacenamiento del producto
terminado
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21 | Mejora de sefializacion del area
segun layout

22 | Mejora de sefializacion en caso de
evacuacion
3. VERIFICAR

23 | Mejora de procedimiento en el
método de trabajo

24 Mejora de traslado de bocinas en el
proceso de fabricacién

4. ACTUAR

25 | Retroalimentacién y mantener el
funcionamiento de los procesos
26 | Presentacion de las mejoras a

gerencia y propuesta del ciclo de
mejora continua

Fuente: Realizacion propia

Ejecucion de la propuesta de mejora

A. Propuesta de mejora

Luego de reconocer las causas importantes y recopilar datos sobre la productividad
de la elaboracion de bocinas en la empresa Aceros Moservin, se implementa la
propuesta método Kaizen para alcanzar la meta, se adapta proporcionando
soluciones a los problemas identificados, La filosofia se basa en lograr pequefios
avances cada dia que conduzcan a buenos cambios. Kaizen trae consigo
estrategias practicas que permiten el cambio constante, este método contamos con

un ciclo de mejora (planificar, hacer, comprobar y actuar).

1. Planificar

En esta primera etapa empezamos a plantear las mejoras, teniendo en cuenta los
problemas que ya hemos analizado en el area de produccién, como actividad 1 se
plantea 17 acciones como mejora continua para un progreso en tiempo de
produccion de bocinas de bronce, se comparte informacion y videos, explicando
como la metodologia Kaizen va a mejorar la productividad en el proceso de
fabricacion de bocinas de bronce, se brinda charla y capacitacion de las mejoras a
los operarios de produccion que estan involucrados en el proceso de fabricacion de
bocinas de bronce y se explica la toma de tiempos con cronémetros y registros de

ello en formatos.
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2. Hacer

En esta segunda etapa Para la actividad 6 se ubico en cada casillero los materiales
y herramientas de trabajo para un mayor orden, y facil ubicacion para la eleccion
del personal (VER ANEXO 25), Para la actividad 7 se procedi6 a eliminar material
gue ya no se encuentra en buen estado y herramientas que estan obsoletas, de
esta manera se libera espacio (VER ANEXO 26), Para la actividad 8 la limpieza del
area es fundamental para un mejor desplazamiento del personal en el area
correspondiente y asi evitar accidentes o retrasos en su traslado (VER ANEXO 27),
Para la actividad 9 se etiqueta la zona de herramientas para su rapida ubicacion y
con ello se pueda ver que herramientas especiales estan solo en esa zona (VER
ANEXO 28), Para la actividad 10 se etiqueta por medida de materiales que se usan
para los trabajos al fabricar las bocinas, teniendo en cuenta los tamafos a fabricar
(VER ANEXO 29), Para la actividad 11 se da la charla para mejor comunicacion
entre el personal de produccion y la de calidad, de esta manera se reduce el tiempo
de respuesta ambas areas y mejora el avance del proceso (VER ANEXO 30), Para
la actividad 12 se da la charla al personal operario para mejorar los métodos de
descarga del material, asi evitamos retrasos, accidentes laborales y enfermedades
disergonémicas a futuro (VER ANEXO 31), Para la actividad 13 Se compara el
material , para verificar el tipo de material y si presenta alguna distincion antes de
seguir con el procedimiento de desbaste o pulido y asi evitar reprocesos (VER
ANEXO 32), Para la actividad 14 Se utiliza un pato hidraulico de carga para
transportar mas unidades, de un area de desbaste hacia el area de pulido (VER
ANEXO 33), Para la actividad 15 se lleva un mejor control al realizar el desbaste en
cada pieza para asi poder tener un control de medidas desde su primera
intervencion en el proceso de fabricacion (VER ANEXO 34), Para la actividad 16 se
utilizan un calibrador analogo, para mayor precision al verificar el desbaste por el
torno (VER ANEXO 35), Para la actividad 17 Se utiliza otro tipo de puntas para
torno, ya que el tipo de material es bronce, asi mismo también se regula la velocidad
de giro de la pieza (VER ANEXO 36), Para la actividad 18 Se revisa el estado de la
bocina para ver primero que tanto se puede pulir sin afectar la forma externa o
interna (VER ANEXO 37), Para la actividad 19 Se toman mas medidas para un

mejor acabado del producto asi mismo se hace verificar con los de calidad para que
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den la conformidad (VER ANEXO 38), Para la actividad 20 Se etiqueta las bocinas
terminadas, como producto terminado para ser almacenadas (VER ANEXO 39),
Para la actividad 21 Se sefalizan el area de trabajo en las maquinas de torno , para
evitar accidente y a su vez un mejor espacio de trabajo, libre de obstaculos (VER
ANEXO 40), Para la actividad 22 Se sefializa en caso de emergencias los extintores

, para una mejora reaccion ante un evento de fuego (VER ANEXO 41).

3. Verificar

En este punto se verifica todas las mejoras implementadas es decir las mejoras de
los procedimientos de trabajo, se realizan charlas y se brinda informacién con los
operarios también se verifica que se lleva a cabo el correcto traslado de las bocinas
4. Actuar

En este punto se realiza la retroalimentacion que era volver a dar las indicaciones
como recordatorio, no solo a los operarios sino también a la linea de mando, se
recomienda dar como charla de retroalimentacion 1 vez cada semana dentro del
primer mes después de finalizar la implementacion y posteriormente 2 veces por
mes, la charla de retroalimentacién es para indicar que deben mantener el orden
de los materiales, insumos y herramientas. Mantener el area de trabajo limpio y
botar las cosas que ya estan en desuso, mantener correctamente el etiquetado y
sefalizacion de las zonas de trabajo, respetar las indicaciones de carga y descarga
de las cosas, asi como las mejoras de procedimiento de trabajo para poder

mantener o mejorar los tiempos de produccion.

Con la presente se ha logrado mejorar 18,47% en la mejora de los procesos en el
area de produccion. También se ha logrado un 8.78% en mejora la eficiencia y un
8.15% en la eficacia de la empresa, si se sigue aplicando la metodologia KAIZEN
se puede ver una mejora en los préximos meses. Esta informacién se ha
presentado a gerencia y la decision de seguir con esta metodologia ha sido
aceptada y se ha conseguido seguir aplicAandola como una mejora continua. Se
presenta el formato de charla de retroalimentacién para la empresa ACEROS
MOSERVIN S.A.C. (Ver anexo 42).
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Figura 9. DAP Preparacion del pedido postest-Después

> R
ACEROS MOSERVIN Resumen
Empresa: Moservin SA.C Simbolo Cantidad
Area: produccion O 7
Procesos: Preparacion de pedido |:| 3
Periodo: junio 2023 |:> 1
Observador: Ocafia Perez Omar / Simbologia | Distancia | Tiempo Valor
Tello Chavez, Jhon Paul
ftems | N° Actividad old|=| m (min) S NO
1 |Orden de pedido o ’ 17 X
2 |Descargar material '\\ 49 X
3 |Verificar material ® 2.3 X X
Deshaste <5
4 [Traslado al area de trabajo | ® 9.6 09 X
5 |Realizar deshaste ( 30.35 X
6 |Verificar desbaste \' 0.9 X X
7 |Limpiar material "/ 18
8 |Realizar acabado ‘ 55.4 X
Acabado
9 |Pulir acabado [ ] 59 X
Ajuste de 10 | Calibrar el producto .l 15.3 X
tolerancia ] ‘
11 [Producto terminado X
Total 6 3 1 119.45 9 3

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla se aprecia que se presenta 11 actividades la cual 7 son operaciones, 3

de inspeccion y 1 transporte, con un promedio de 119.45 minutos, en los procesos.
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Tabla 17. Porcentajes de tabla que agregan valor Tabla de-Antes

Actividades Cantidad Tiempo |Porcentaje
Actividad que suman valor 9 113.65 82%
Actividad que no afiaden valor 2 5.80 18%
Total 11 119.45 100%

Fuente: Realizacion propia

En la tabla se presenta las actividades que agregan valor es de 9 con promedio de

82%, asi mismo los que no agregan valor es de 2 con un promedio de 18%.

Resultados del Pos-Test

Mediante los datos establecidos del Pos-Test, se muestra los resultados de las

dimensiones, variable independiente, como de la variable dependiente.

Método Kaizen: Planificar (Cumplimento de planificacion después)

De la siguiente tabla, se puede observar la planificacion diaria, donde se calcula la

meta alcanzada entre la meta ideal para la dimension de planificar. Dando como

resultado en un periodo de 20 dias, 8 metas alcanzadas, por lo tanto, es un 67%

que se encuentran en un estado de no conforme.
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Tabla 18. Datos de Pos-Test cumplimiento de produccion

Empresa Aceros Moservin Area Produccion
Dimension Indicador formula
Cumpl_ir_nien_to Elaborado por: Opaﬁa Pérez
Planificar | de planificacion | Meta alcanzada . ' PO piero Tello
Meta ideal Chavez Paul
Diario ETAPA | POS POST TEST
Periodo TEST
Meta Meta ideal conformidad %
alcanzada
1 24 24 100%
2 20 24 83%
3 24 24 100%
4 22 24 92%
5 24 24 100%
6 23 24 96%
7 24 24 100%
8 22 24 92%
9 24 24 100%
10 22 24 92%
11 20 24 83%
12 24 24 100%
13 22 24 92%
14 24 24 100%
15 22 24 92%
16 24 24 100%
17 22 24 92%
18 22 24 92%
19 22 24 92%
20 20 24 83%
CALCULO DE LA PLANIFICAION DE LOS PROCESOS DIARIO
Formula
Metas alcanzadas Metas ideales %ﬁ{{{f{f_‘fff{{{?_ x100% Ef%?: Sn;aélgﬂg
Meta ideal
8 12 = %100 67.00%

Fuente: Realizacion propia
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Método Kaizen: Hacer (Cumplimiento de produccién después)

De la siguiente tabla, se puede observar la ejecucion de los pedidos programados
diario, donde se calcula el total de produccion ejecutado entre el total de produccion
programado de la dimensién de HACER. Dando como resultado en un periodo de

tiempo de 9 horas la ejecucion de un 92% de los pedidos programados diario

Tabla 19. Datos de Post-Test cumplimiento de produccion

EJECUCION DE PEDIDOS PROGRAMADOS DIARIO

EMPRESA Area Total de produccion ejecutado

Formula: Total de produccién programado x 100%

Aceros Moservin Produccién

Dimension Indicador N , .
Ocana Pérez Piero

Cumplimiento Elaborado por: Tello Chavez Paul

Hacer
de produccion
T. Produccion | T. produccién % DE
AORRIO ejecutado (min) | programado (min) BR()E]IC;')_'A EJECUCION
8:00 am - 1:00 pm 12 13 1
2:00 pm - 6:00 pm 12 13 1 92.00%
24 26 2

Fuente: Realizacion propia

Método Kaizen: Verificar (Cumplimiento de resultados después)
periodos establecidos observar el cumplimiento de resultados de verificar, de 20
periodos establecidas, 4 de ellas no estdn cumpliendo con su deber, ya que

presenta un 93 % que hace que no cumpla con lo programado.
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Tabla 20. Datos pretest de Verificar (Cumplimiento de resultados)

CUMPLIMINETO DE LOS RESULTADOS POS-TEST

EMPRESA : Area_, formula: Maqu.inas Culminadas x 100%
Aceros Moservin Produccioén Magquinas programadas
Dimension Indicador . .
— ] Ocairia Pérez Piero
Verificar Cu:jné)llmlento S Tello Chavez Paul
resultados
Maquinas Egmes
PERIODO : Programadas CUMPLIMIENTO DE RESULTADO %
Cuh_’mnadas (Unid)
(Unid)
1 4 4 100.00%
2 4 4 100.00%
3 3 4 75.00%
4 4 4 100.00%
5 4 4 100.00%
6 3 4 75.00%
7 4 4 100.00%
8 4 4 100.00%
9 4 4 100.00%
10 4 4 100.00%
11 3 4 75.00%
12 4 4 100.00%
13 4 4 100.00%
14 4 4 100.00%
15 4 4 100.00%
16 4 4 100.00%
17 4 4 100.00%
18 4 4 100.00%
19 4 4 100.00%
20 3 4 75.00%
Maquinas .
culrr?ina das Maquinas programadas %) X 100%
93%
73 76

Fuente: Realizacién propia

Método Kaizen: Actuar (Cumplimiento de procesos estandarizados después)
De la siguiente tabla, se puede observar los procesos que ya estan corregidos, esto
se calcula mediante los procesos estandarizados entre el total de procesos que nos

da un promedio de cumplimiento de 72%.
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Tabla 21. Datos pretest de Actuar (Cumplimiento de procesos estandarizado
después)

CUMPLIMIENTO DE PROCESOS ESTANDARIZADOS

Empresa Area , p p
4 0 rocesos estandarizados
MA;:;R; Produccion Formula: Total de proceso x 100%
Dimension Indicador Ocaia Pérez, Omar
Actuar Cumplimiento de | Elaborado por: Tello Chavez, Paul
procesos E.
Periodo Proce§ ° Total, de CUMPLIMIENTO DE PROCESOS %
estandarizado proceso
1 3 3 100%
2 2 3 67%
3 2 3 67%
4 3 3 100%
5 2 3 67%
6 2 3 67%
7 2 3 67%
8 2 3 67%
9 2 3 67%
10 2 3 67%
11 2 3 67%
12 2 3 67%
13 3 3 100%
14 2 3 67%
15 2 3 67%
16 2 3 67%
17 2 3 67%
18 3 3 100%
19 1 3 33%
20 2 3 67%

Fuente: Realizacion propia

3.5.3 productividad: Toma de datos Pos Test

Para calcular el indice de eficiencia y eficacia, dimos el primer paso en el proceso
de produccion de bocinas de bronce. La siguiente tabla muestra el tiempo recogido
de 20 ciclos. A partir de esta informacidon se puede calcular un tiempo de calculo
estandar. usar. Luego sigue la evaluacion de la eficiencia y la eficacia.

Como se puede ver, la actividad de fabricacion de bocinas, como primera actividad
arealizar, se tiene un promedio de tiempo de 42.62 minutos, y la actividad de realizar

acabado un promedio de 62.66minutos, por ultimo, tenemos ajuste de tolerancia
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gue tiene una duracion de 14.17 minutos, por lo que fabricar una sola bocina nos
toma un tiempo de 119.45 minutos, obteniendo asi esto como el tiempo total
observado.

Tabla 22. Registro de toma de Tiempos (Después) — minutos

Empresa: Aceros Moservin Area Produccién

Grupo PRES TEST POST TEST ‘ Proceso Produccién de bocinas

Observador Ocafia Pérez, Omar / Tello Chavez, Jhon Padl

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 | Promedio
423 | 429 | 423 | 418 | 427 | 428 | 423 | 41.7 | 421 | 426 | 433 | 421 | 432 | 437 | 432 | 432 | 424 | 423| 4340 | 421 42.62

Realizar
Desbaste

ﬁ?:ggﬁ[) 613 | 632 | 627 | 623 | 633 | 623 | 626 | 623 | 636 | 632 | 628 | 634 | 623 | 626 | 632 | 624 | 621 | 62.3| 63.10 | 62.2 | 62.66

Ajuste de

tolerancia 142 | 136 | 143 | 138 | 129 | 137 | 143 | 146 | 136 | 143 | 141 | 143 | 141 | 146 | 148 | 151 | 146 | 154| 1290 | 14.2 14.17

117.8|119.7 | 119.3| 117.9| 118.9| 118.8| 119.2| 118.6 | 119.3 | 120.1| 120.2| 119.8| 119.6| 120.9| 121.2| 120.7| 119.1| 120 | 119.40( 118.5| 119.45

Fuente: Realizacion propia

La Tabla 20 a continuacion muestra el célculo del tiempo estandar para preparar un
pedido. Como se muestra en la tabla anterior, los tiempos El tiempo de preparacion
del pedido se calcula en la tabla a continuacion en la tabla la 20. Como se muestra
en la tabla anterior, el tiempo promedio observado (To) es 42.62 ,62.66y 14.17, en
base a estos datos continuamos haciendo calculos. Se utilizé el sistema de
calificacién de Westinghouse para calcular el tempo normal (Tn) segun la siguiente
formula: Tn= To(1/-Fv). Los principios de evaluacion de Westinghouse se exploran
utilizando cuatro factores:(H), (E), (CD) y (CS). el detalle de cada una se encuentra
en el (anexo 8) obtener mas informacion sobre cada uno. Los datos registrados del
tiempo normal de las funciones fueron 37.3,57.64 y 13.4 respectivamente, con esto
iniciamos el calculo del tiempo estandar, para lo cual se utiliza la siguiente férmula:
Ts=Tn (1 S). Los suplementos para considerar (S) son los suplementos constantes
estandar (SC) y los suplementos de las variables (SV). Luego de los célculos resultd
gue el tiempo estandar para la 1ra tarea es 46.6, para la 2da tarea 72.05 y para la
3ratarea 16.74, es decir el tiempo para crear la orden es 135.39 minutos.

Por ejemplo, para la eficiencia del dia 1, el tiempo utilizado resulta ser 2305.21
(minutos) por dia, eso lo dividimos entre 3300 (minutos) que el tiempo total que es

la capacidad de numero de trabajadores por el tiempo laborable de cada trabajador
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por minutos resultando un 70%. Y para la eficacia del primer dia serian las érdenes

servicios culminados 18 entre las 6rdenes de servicio planificado 23 que se obtuvo

de la capacidad tedrica con un factor de 95%, resultando un 78% el primer dia.

Tabla 23. Célculo del TE en la fabricacion de bocinas postest

Empresa

Grupo

PREST
TEST

Observador

Aceros Moservin

Area

Produccién

Proceso

Preparacion del pedido

Ocafia Pérez, Omar / Tello Chavez, Jhon Padl

o

Fuente: Realizacién propia

Realizar 42,62 003 | 00 | 00 | -0.02 0.88 37.3 0.09 0.16 1.25 46.6
1 | Desbast 4 3

e

Realizar 62.66 0.06 Oéo 0.0 | -0.02 0.92 57.64 0.09 0.16 1.25 72.05
2 | Acabad 3

o}

Ajuste 14.17 0.03| 0.0 | 0.0 | -0.02 0.96 134 0.09 0.16 125 16.74
3 | de 4 3

toleranci

a

- 135.39

La siguiente tabla muestra la realizacion de las bocinas en 2 horarios diferentes en

un dia laboral y la cantidad de operarios que se tiene para los 2 horarios diferentes,

por consiguiente, el calculo de la capacidad tedérica se da por el horario y la suma

de estos resultara en la capacidad teérica de un dia, que conlleva a 23 unidades.

Capacidad teorica =

NUmero de trabajadores * tiempo laborable

Tiempo estandar

Tabla 24. Célculo de la capacidad tedrica postest

HORARIO Numero de Tiempo laborable/ Tiempo Capacidad en
trabajadores cada trabajador por (min) unidades tedricas
(min)
8:00-1:00 7 300 135.39 15
2:00-6:00 5 240 135.39 8
~ Copidadtebica 23

Fuente: Realizacion propia
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La meta es fabricar 23 unidades de bocinas por dia, por lo cual no se esta
cumpliendo, ya que existe falencia que dificulta el cumplimiento. Por lo tanto, se
consideré un 95 % como factor de valorizacion. Ya que se tomd en cuenta la
valoracion de Westinghouse, calificando habilidad, esfuerzo, condiciones y
resistencia.

Para el célculo se tomé en cuenta la siguiente formula:

Pedidos programados = capacidad tedrica x factor de valoracion

Tabla 25. Célculo de bocinas fabricadas postest

HORARIO Capa_ludades factor de valoracion SERIEOE -
en unidades planificados
tedricas (minutos)
8:00-1:00 15 95% 14
2:00- 6:00 8 95% 7
© Copacidadtesica | | =

Fuente: Realizacion propia

La tabla muestra el calculo del tiempo disponible para un dia laborable, es decir
3300 minutos usando la féormula

Tiempo disponible = Namero de trabajadores x tiempo laborable de cada trabador

Tabla 26. Célculo de tiempo disponible postest

HORARIO Nl]mfaros de Tiempo Iaborgble/ cada Tiempo Total(min)
trabajadores trabajador (min)

8:00-1:00 7 300 2100

2:00 -6:00 5 240 1200

~ Tempodsponbe | 3

Fuente: Realizacién propia
A través de los resultados obtenidos, se puede estimar la eficiencia, eficacia y

productividad en el area de produccién el Pos-Test.
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Productividad: Eficiencia (tiempo utilizado Post Test)

Esta tabla muestra una eficiencia del 69% durante el periodo de evaluacion de 20

dias Pos-Test.

Tabla 27. Eficacia en la fabricacion de bocinas postest

Fuente: Realizacion propia

EFICIENCIA TIEMPO UTILIZADO
Proceso Fabricacion de bocinas
Ocaria Pérez, Omar
Grupo ELABORADO POR: Tello Chavez, Paul
DIMENSION INDICADOR
Eficiencia I’n_dipe C.Ie . FORMULA
eficiencia tiempo
utilizado
Eficiencia del tiempo Util
Tjiempo Util % 100 %
PRE-TEST Tiempo total

. Tiempo . . . . .o
Dia GilfiLics) Tiempo Total(minutos) Eficiencia %
1 2305.21 3300 70%

2 2245.25 3300 68%

3 2361.15 3300 72%

4 2320.232 3300 70%

5 2246.32 3300 68%

6 2230.28 3300 68%

7 2389.36 3300 72%

8 2295.5 3300 70%

9 2328.9 3300 71%
10 2209.4 3300 67%
11 2285.17 3300 69%
12 2355.22 3300 71%
13 2305.12 3300 70%
14 2235.12 3300 68%
15 2285.18 3300 69%
16 2295.6 3300 70%
17 2258.5 3300 68%
18 2312.3 3300 70%
19 2216.8 3300 67%
20 2265.9 3300 69%
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Productividad Eficacia (Cumplimiento de fabricacion de bocinas Post Test)

La tabla muestra la eficacia evaluada en un periodo de 20 dias en el Pos Test es

de 79%. En relacién con los céalculos el area de producciéon debe fabricar 21 por

dia, lo cual no se esta cumpliendo.

Tabla 28. Eficacia en la fabricacion de bocinas postest

EFICACIA "FABRICACION DE BOCINAS"
Proceso Fabricacion de bocinas
Ocafia Pérez, Omar
Grupo ELABORADO POR: Tello Chavez, Paul
Dimension Indicador
Eficacia indice de eficacia de FORMULA
servicio
indice de eficacia
Orden de servicio culminado
PRE-TEST Orden de servicio planificado x 100%
1 17 21 81%
2 16 21 76%
3 16 21 76%
4 16 21 76%
5 16 21 76%
6 18 21 86%
7 18 21 86%
8 16 21 76%
9 16 21 76%
10 15 21 71%
11 17 21 81%
12 16 21 76%
13 16 21 76%
14 17 21 81%
15 18 21 86%
16 16 21 76%
17 16 21 76%
18 18 21 86%
19 16 21 76%
20 18 21 86%

Fuente: Realizacion propia
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Productividad
Esta tabla muestra la recopilacion de datos de prueba previa sobre la productividad

durante un periodo de evaluacion de 20 dias, mostrando una productividad
promedio del 55 % después de implementar la metodologia Kaizen.

Tabla 29. Datos postest de la Productividad

REGISTRO DE EFICIENCIA, EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD
Empresa: Aceros Moservin )
Area Produccién
) Proceso Fabricacion de bocinas

DIMENSIO INDICADOR:

. FORMULA:

EPE. [n!gfiig?e giia T‘iempo util £100% Ocafia Pérez, Omar

tiempo utilizado Tiempo Totsl ELASSRA
POR:
Eficacia indicg de' Orden de Seﬁ.Ji.Cl'O culrﬂni'nado £100 Tello Chavez, Paul
EfICQC!a de Orden de servicio planificadon
servicio
Grupo PRE TEST POST TEST Productividad = Eficiencia x Eficacia

1 17 21 2305.21 3300 70% 81% 57%
2 16 21 224525 3300 68% 76% 52%
3 16 21 2361.15 3300 72% 76% 55%
4 16 21 2320.232 3300 70% 76% 54%
5 16 21 2246.32 3300 68% 76% 52%
6 18 21 2230.28 3300 68% 86% 58%
7 18 21 2389.36 3300 72% 86% 62%
8 16 21 22955 3300 70% 76% 53%
9 16 21 2328.9 3300 71% 76% 54%
10 15 21 2209.4 3300 67% 1% 48%
11 17 21 2285.17 3300 69% 81% 56%
12 16 21 2355.22 3300 71% 76% 54%
13 16 21 2305.12 3300 70% 76% 53%
14 17 21 2235.12 3300 68% 81% 55%
15 18 21 2285.18 3300 69% 86% 59%
16 16 21 2295.6 3300 70% 76% 53%
17 16 21 22585 3300 68% 76% 52%
18 18 21 23123 3300 70% 86% 60%
19 16 21 2216.8 3300 67% 76% 51%
20 18 21 2265.9 3300 69% 86% 59%

Fuente: Realizacién propia
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Andalisis econdmico financiero

En relacion se especifica los gastos basicos para ejecutar el presente proyecto, a

través de codificacion mencionado por el Ministerio de trabajo 2023.

Tabla 30.

Cédigo de
Clasificacio
n segun el
MEF

Recursos y materiales

Descripcion

Concepto

Hojas Bond A4

Medida

Paquete

Cantidad

Costo
Unitario
(s/.)

S/21.00

Costo
Total
(s/)

S/21.00

REPUESTOS Y
ACCESORIOS

SERVICIO DE

1
2.3.15.1 MATERIALES Y UTILES DE -
OEICINA Lapicero Paquete 1 S/10.00 S/10.00
Antivirus Unidad 1 S/50.00 S/50.00
2.6.61.32 SOFTWARES Microsoft Office | Unidad 1 S/70.00 S/70.00

Computadora Unidad S/3,500.00 | S/7,000.00
Cronémetro Unidad 1 S/150.00 S/150.00
Celular Unidad 2 S/1,500.00 | S/3,000.00

Capacitacion

2.3.27.3 CAPACITACION Y Preoperativa Total 1 S/976.00 | S/976.00
PERFECCIONAMIENTO
TRANSFERENCIAS CAPITAL A .
25.22.13 UNIVERSIDAD Pension Total 1 S/ 4,000.00 | S/ 4,000.00

2.3.21.21 PASAJES Y GASTOS DE Movilidad Mensual 9 S/ 12.00 S/ 108.00
TRANSPORTE
SERVICIO DE SUMINISTRO

2.3.22.11 DE ENERGIA Luz Mensual 9 S/ 50.00 S/ 450.00
ELECTRICA

2.3.22.12 SERVICIO DE AGUAY Agua Mensual 9 S/ 30.00 S/ 270.00

DESAGUE

2.3.22.21 SERVICIO DE TELEFONIA Datos Celulares| Mensual 9 S/ 85.00 S/ 765.00
MOVIL

2.3.22.23 SERVICIO DE INTERNET Internet Fijo Mensual 9 S/ 75.00 S/ 675.00

Cddigo de

Clasificacio

n segun el
MEF

23121

Costo Costo
Descripcion Concepto Medida | Cantidad Unitari Total
o (SL) ota
(Sl.)
Careta _
VESTUARIO, ZAPATERIA Y Fotos_?_r'lsmle Unidad 10 S/105.00 S/1,050.00
ACCESORIOS, Guantes de
TALABARTERIAY cuero #14 Par 20 S/25.00 S/500.00
MATERIALES TEXTILES Respirador 2
vias Tarwex Unidad 20 S/80.00 S/1,600.00

56



ASEOQO, LIMPIEZAY Thinner

231531 TOCADOR Actilico P-55

Galon 4 S/22.60 S/90.40

Lejia
Tradicional Galén 3 S/10.50 S/31.50
clorox
Detergente

Marsella Kg 25 S/7.32 S/183.00
profesional
Paquete de

bolsas de
basura 70It

(10und)

Unidad 20 S/7.30 S/146.00

Capacitacion Preoperativa
Tipo Salario /mes Salario/dia| Salario / Hr|Hr de Capa S/.
Supervisor 1,400 58.33 7.29 72 525.00
Operarios 1,200 50.00 6.25 72 450.00
975.00
Expositor 1.00
Total 976.00
Gasto del Investigador (tesista)
Mensualidad|Cursos|por 1 curso |[Meses| N° Tesistas
Estudio UCV 500 2 250 8 2 4,000.00
S/. Semana Pl DPI N°
Tesista
Material-Otros 80 2
Total 4,000.00
Entidad Financiadora Gastos (S/.) Porcentaje %
Autofinanciado S/17,545.00 83%
Aceros Moservin S/3,600.90 17%
TOTAL S/21,145.90 100%

Fuente: Realizacion propia

Se hace detalle de los recurso y gastos utilizados para realizar la ejecucion del
proyecto con valor de S/ S/17,545.00 en autofinanciamiento de los aportes
monetarios y en los aportes monetarios con un valor de S/3,600.00.

57



Tabla 31. Flujo de caja

mejora sueldo sueld
de operario x 10 sueld |0
tiempos sueldo dia | ohora | minut
0
diferenci
pre test |posttest |a dia mes 15000 500.000| 55.556] 0.93
S/
1756.99) 1873.93 116.93/108.2 3248.03
7
reduccion
costo pre | costo por |de los
test por valor costos por
valor minuto post | valor
minuto test minuto
8.53728674 | 8.00457861 | 0.53270812
2 9 3
variaciones de minutos producidos pre y pos
test
minutos registrados pre test min 1756.9985
minutos registrados post test min 1873.9275
Minutos registrados adicionales -116.929
aporte monetario aporte no monetario GASTO de la implementacion
S/ 3,600.90 S/ 17,545.00 S/ 21,145.90
S/ 17,897.87 |mes1 | S/ 3,248.03
S/ 14,649.84 imes2 | S/ 3,248.03
S/ 11,401.81 \mes3 | S/ 3,248.03
S/ 8,153.78 |mes4 | S/ 3,248.03
S/ 4,905.75 |mes5 | S/ 3,248.03
S/ 1,657.72 \mes6 | S/ 3,248.03
-S/ 1,590.31 [mes7 | S/ 3,248.03
-S/ 4,838.34 |mes8 | S/ 3,248.03
-S/ 8,086.37 |mes9 | S/ 3,248.03
-S/ 11,334.40 |mes 10| S/  3,248.03
-S/ 14,582.43 |mes 11| S/ 3,248.03
-S/ 17,830.46 |mes 12| S/ 3,248.03
Tasa de descuento 0.0088|-S/ 21,078.49 |mes 13| S/ 3,248.03

58




(mensual)

VAN 7561.30|-S/ 24,326.52 |mes14| S/ 3,248.03

TIR 0.2885125 | -S/ 27,574.55 |mes 15| S/ 3,248.03
2

B/C 1.97002|-S/ 30,822.58 |mes 16| S/ 3,248.03

PRC 12.57072485 | -S/ 34,070.61 |mes17|S/ 3,248.03

-S/ 37,318.64 |mes 18| S/  3,248.03

-S/ 40,566.67 |mes 19| S/ 3,248.03

-S/ 43,814.70 |mes 20| S/ 3,248.03

Fuente: Realizacion propia

El analisis de flujo de caja durante la ejecucion de implementacion el método
Kaizen, no se muestra un costo elevado como es de Aceros Moservin, por lo tanto,
se puede observar un incremento positivo a partir de séptimo mes son ganancia
para la empresa. En su totalidad se tiene un acumulado de S/.7,561.3 para evaluar
la factibilidad financiera.

Se puede mencionar que el primer valor del (VAN) de S/7,561.3 y ser mayor a cero
indica que genera una rentabilidad la inversién. Asi mismo el flujo de ingreso interno
equivalente al 0.28, lo cual sea mayor a la tasa de oportunidad (0%), se determina
gue el proyecto es aceptable y lo costos futuros tiene un 1.97 veces de costo.

3.6 Método de anélisis de datos

Para mejorar la productividad de Aceros Moservin se utiliza la estadistica
descriptiva porque la finalidad es poder distinguir los resultados previa y
posteriormente de la implementacion de Kaizen, por lo que desarrollo tablas y
grafico para poder examinar, Segun Hernandez (2018), la medicion de variables
interviene en la evoluciéon de la investigacion a través de la estadistica. (p.328).
Segun Hernandez (2018) la estadistica inferencial nos permite efectuar para
generalizar en cuanto a muestra de dicha poblacién (p.328). Para este trabajo de

investigacion es poder comprobar la hipétesis en cuantos a los parametros
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3.7 Aspectos Eticos

Los aspectos éticos que se han llevado a cabo en este proyecto de investigacion
son en base a diversos criterios, que a su vez preservan la dignidad de los autores,
proteccion de datos, privacidad y confiabilidad. Habida cuenta de la gran
importancia de lo ya mencionado, se recalca la autorizacion de la empresa Aceros
Moservin (ver anexo 3) y también la Vigencia de poder de la empresa Aceros
Moservin (ver anexo 24), para el uso de levantamiento de datos e informacion
necesaria la cual seran de suma interés en el crecimiento del presente estudio, con
unicos fines académicos, mas no se usaran para otros fines. Respecto a la citacion
de los autores empleados en este presente proyecto, se ha tenido cuidado de
respetar y reconocer los fragmentos usados para la elaboracion de este proyecto.
De acuerdo con el formato ISO-690 se realiz0 las citas y referencias bibliogréficas,
de esta manera se da una correcta utilizacion de sus datos e investigacion.
Asimismo, se tomd como guia RV N° 062-2023 VI-UCV, la cual es aceptada para
el mencionado proyecto, asi como también el Sistema De Gestidon Presupuestal -

Clasificador econémico de gastos para el afio fiscal 2023 - MAR49B3.
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IV.RESULTADOS

4.1. Andlisis descriptivo

4.1.1. Productividad

Tabla 32. Apreciacion comparativa de los niveles de productividad

Categoria Pre tes Post tes
Productividad Media 46,30 54,85
N 20 20
Derivacion 5.37 3.45

Fuente: Realizacion propia

Figura 10. Cuadro de productividad y gréfico de bigotes.

Productividad

70,00

50,00

50,00

40,00

30,00

Pretest Postest

Grupo

Fuente: Elaboracion propia con el sistema SPSS
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De la tabla y figura, la productividad Post-Test es de 54.85% en cuanto al Pre-Test

es de 46.30%, que tiene un marguen de 18.47% de incremento. Asimismo, se

muestra que la derivacion normal del Post-Test es de 3.45% en relacion del Pre-

Test es de 5.37%, por lo tanto, aumenta el valor del Pos-Test frente al Pre-Test.

4.1.2. Dimension eficiencia

Tabla 33. Apreciacién comparativa de los niveles de eficiencia

Productividad

Categoria Pre tes Post tes
Media 63,75 69,35
N 20 20
Derivacion 2.73 15

Fuente: Realizacion propia

Figura 11. Cuadro de eficiencia y gréafico de bigotes.

72,00

70,00

68,00

66,00

Eficiencia

54,00

62,00

0,00

Pretest

Fuente: Elaboracion propia con el sistema SPSS

Grupo

Fostest
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Comparando las respuestas del Pre-Test y el Post-Test en funcion de la eficiencia

y la derivacién normal. La eficiencia del Post-Test es del 69.35%, en comparacion

con el 63.75% del Pre-Test. Esto representa un aumento del 8.78% en la eficiencia

entre el Pre-Test y el Post-Test.

En cuanto a la derivaciéon normal, el Post-Test tiene una derivacion normal del

1.50%, mientras que el Pre-Test tiene una desviacion estandar del 2.73%. Una

derivacion normal mas baja indica una mayor homogeneidad en los datos.

En resumen, el valor del Pos-Test aumenta frente al Pre-Test, lo que presenta

mayor rendimiento en la eficiencia.

4.1.3. Dimension eficacia

Tabla 34. Apreciacién comparativa de los niveles de eficacia

Categoria Pre tes Post tes
- Media 73,05 79,00
Productividad N 20 20
Derivacion 7.55 4.7

Fuente: Realizacién propia

Figura 12. Cuadro de eficacia y grafico de bigotes.

90,00

80,00

70,00

Eficacia

0,00

50,00

Pretest

Grupo

Postest

Fuente: Elaboracion propia con el sistema SPSS
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De la tabla y figura se puede observar el desempefio del Postest fue del 79% en
cuanto al Pre-Test 73.05%, que tiene un marguen de 8.15% de incremento. Asi
mismo, se muestra que la derivacién normal del Post-Test es de 4.70% , acerca al
Pre-Test fue de 7.55%,por lo tanto muestra una mejor homogeneidad de los valores

del Pos-Test ,por lo tanto aumenta el valor del Post-Test frente al Pre-Test.

4.2. Estadistica inferencial

4.2.1. Hipotesis general

Prueba de normalidad

Hipotesis de normalidad

Ho: La asignacién del valor de eficiencia no difiere de una asignacién normal

Ha: La asignacion del valor de eficiencia difiere de una asignacion normal

Regla de decision:
Si p_valor =2 0.05, se admite la Hipétesis Nula (Ho)

Si p_valor < 0.05, no se admite la Hipotesis Nula (Ho). Y, se toma la (Ha).

Tabla 35. Prueba de normalidad del nivel de productividad

, KOLMOGOROV - SHAPIR
Categoria SMIRNOV O - WILK
Estadistico gl |Sig. |Estadistico |gl Sig.
. Pre test |,152 20(,200 |,928 201,140
Productividad
Pos test |,147 20(,200 |,968 20,705

* Este es el margen inferior de verdadera importancia.
Rectificacion de significado de lilliefors

Fuente: Realizacién propia

La prueba de normalidad utilizo la estadistica de Shapiro-Wilk (n=20<30) y la
relevancia bilateral previa a la prueba fue del Pre-Test p_valor=0.140 (distribucién

normal) y valor de Pre-Test p_valor=0,705 (distribucién normal).
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Respecto a las evidencias establecidas se descarta la Ho, por tanto, al presentar

ambas distribuciones (anormales) de esta forma se justifica la aplicacion

estadisticos paramétricos. (Prueba de T-Student)

Contratacion de hipotesis general

Ho:

Ha:

Regla de decision:

produccién en Aceros Moservin S.A.C, Ventanilla, 2023.

La implementacion del método Kaizen no mejora el proceso en el area de

La implementacion del método Kaizen mejora el proceso en el area de

produccién en Aceros Moservin S.A.C, Ventanilla, 2023.

Si p_valor= 0.05, se admite la Hipétesis Nula (Ho)
Si p_valor< 0.05, no se admite la Hip6tesis Nula (Ho). Y, se toma la (Ha).

Tabla 36. Prueba T - Student para muestras de productividad emparejadas

Diferencias emparejadas
o Intervalo de confianza Sig.
P \ ) .
roductividad : Desv. Desv. del 95% de diferencia t gl | (bilatera
pre tes- | Media | bogyiacion| Error 1)
Productividad : — _
Pos test promedio | inferior superior
-8.55 4.51285 1.0091| 10.66208 6.43792 - 19 ,000
8.473
Fuente: Realizacién propia
Explicacién
Siendo el valor de la relevancia bilateral de la prueba de Student

p_valor=0.000<0.05, por lo que existe motivos para descartar la Ho y admitir la Ha.

Como respuestas, La implementacion del método Kaizen mejora el proceso en el

area de produccion en Aceros Moservin S.A.C., Ventanilla-2023.

4.2.2. Hipotesis normalidad eficiencia

Prueba de normalidad
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Hipotesis de normalidad

Ho: La asignacion del valor eficiencia no difiere de una asignacion normal

Ha: La asignacion del valor de eficiencia difiere de una asignaciéon normal

Regla de decision:

Si p_valor =0.05, se admite la Hipotesis Nula (Ho)

Si p_valor < 0.05, no se admite la Hipétesis Nula (Ho). Y, se toma la (Ha).

Tabla 37. Prueba de normalidad del nivel de eficiencia

SHAPIR
KOLMOGOROQOV - SMIRNOV
Categoria O - WILK
Estadistico gl | Sig. Estadistico| gl Sig.
Eficiencia ‘Pre test |,193 20(,049 ,896 20,035
| Pos test |,168 | 20|41 |,934 20/,180

* Este es el margen inferior de verdadera importancia.

Rectificacion de significado de lilliefors

Fuente: Realizacion propia

La aplicacién de la prueba de normalidad se utilizo el estadigrafo de Shapiro-Wilk

(n=20<30) teniendo los valores bilaterales de Pre Test p_valor=0.035 (distribucion

gue difiere de la normal) y en Pos Test p_valor=0.180 (distribucién normal).

Respecto a las evidencias establecidas no se admite la Ho, por tanto, al presentar

distribuciones diferentes (una anormal y otra normal), de esta forma se justifica la

aplicaciéon de estadisticos no paramétricos. (Wilconxon).

Contratacion de hipotesis especifica 1

Ho: La implementacion del método Kaizen no mejora la eficiencia en la empresa

Aceros Moservin S.A.C, Ventanilla, 2023.

Ha: La implementacion del método Kaizen mejora la eficiencia en la empresa

Aceros Moservin S.A.C., Ventanilla-2023.




Regla de decision:
Si p_valor =2 0.05, se admite la Hipdtesis Nula (Ho)

Si p_valor< 0.05, no se admite la Hipotesis Nula (Ho) y. Y se toma la (Ha).

Tabla 38. Prueba de rangos eficiencia

Rangos
N Rango promedio | Suma de rangos

Eficiencia Postest - Rangos negativos 02 ,00 ,00
Eficiencia Pretest Rangos positivos 18° 9,50 171,00

Empates 2c

Total 20
a. Eficiencia Postest < Eficiencia Pretest
b. Eficiencia Postest > Eficiencia Pretest
c. Eficiencia Postest = Eficiencia Pretest

Fuente: Realizacion propia
Explicacién
Se aprecia en la tabla en relacion con la eficiencia al pasar del Pre-Test al Pos-Tes,
se presentd 2 empates y 18 incrementaron sus valores positivos, no produciéndose

valores negativos.

Tabla 39. Prueba de Wilconxon eficiencia

Estadisticos de prueba

Eficiencia Postest - Eficiencia Pretest

z -3,734°

Sig. asintética(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Realizacion propia

Explicacion
El valor de relevancia bilateral de la prueba de Wilcoxon es valor=0,000<0,05, por
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lo que hay razones suficientes para descartar la Ho y admitir la Ha. Como respuesta,
La implementacion del método Kaizen mejora la eficiencia de Aceros Moservin
S.A.C., Ventanilla-2023.

4.2.3. Hipotesis normalidad eficacia

Prueba de normalidad

Hipdtesis de normalidad

Ho: La asignacion del valor de eficiencia no difiere de una asignacioén normal
Ha: La asignacion del valor de eficiencia difiere de una asignacion normal
Regla de decision:

Si p_valor= 0.05, se admite la Hipétesis Nula (Ho)

Si p_valor< 0.05, no se admite la Hipdtesis Nula (Ho). Y se toma (Ha)

Tabla 40. Prueba de normalidad del nivel de eficacia

SHAPIR
KOLMOGOROV - SMIRNOV
Categoria O - WILK
Estadistico gl |Sig. Estadistic | gl Sig.
0
.. |Pretest |,394 20 0 0.675 20 0
Eficacia
Pos test |,338 20 0 0.787 20 0.001
* Este es el margen inferior de verdadera importancia.
Rectificacion de significado de lilliefors

Fuente: Realizacion propia con el sistema SPSS

La aplicacion de prueba de normalidad se utilizd el estadigrafo de Shapiro-Wilk
(n=20<30) teniendo los valores bilaterales de Pre-Test valor=0.00 (distribucion

anormal) y en Pos-Test p_valor=0.001 (distribucién anormal).

Respecto a las evidencias establecidas se descarta la Ho, por tanto, al presentar
distribuciones diferentes(anormales) de esta forma se justifica la aplicacion

paramétricos. (Prueba de T-Student).
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Contratacion de hipotesis especifica 2

Ho: La implementacion del método Kaizen no mejora la eficacia en la empresa

Aceros Moservin S.A.C, Ventanilla ,2023

Ha: La implementacién del método Kaizen mejora la eficacia en la empresa Aceros
Moservin S.A.C, Ventanilla ,2023

Regla de decision:

Si p_valor= 0.05, se admite la Hipétesis Nula (Ho)

Si p_valor< 0.05, no se admite la Hipétesis Nula (Ho). Y, se toma la (Ha).

Tabla 41. Prueba T - Student para muestras emparejadas de la eficacia

Eficacia Diferencias emparejadas
pre tes- 95% de intervalo Sig.
o . t I .
Eficacia Media de[s)\ﬁz\éién [I)Eerfc\)/r de confianza de 9 (bilateral)
Pos test . la diferencia
promedio
inferior | superior
-5.95 6.91661 15466 |-9.18707|-2.71293| -3.847| 19 0.001
Fuente: Realizacion propia con el sistema SPSS
Explicacién

El valor de relevancia bilateral de la prueba T de Student p_valor=0,001<0,05, por

lo que hay razones suficientes para descartar Ho y admitir Ha. Como resultado, La

implementacion de método Kaizen mejora la eficiencia de Aceros Moservin S.A.C.,
Ventanilla- 2023.
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V. DISCUSION

El presente trabajo titulado Implementacion del Método Kaizen para incrementar la
productividad en el proceso de ensamblaje de la empresa Aceros Moservin -
Ventanilla, 2023. Se obtuvieron buenos resultados, demostrando que al igual que
los estudios anteriores de Figueroa, Bautista y Quiroz (2022), Diaz (2019), Montijo,
Cano y Ramirez (2019), Vargas (2021), Diaz, Castillo y Vilcarino (2020) utilizan el
método Kaizen aumenta la productividad, eficiencia y eficacia, En resumen, es

posible afirmar que esta metodologia ha alcanzado eficazmente su meta de mejorar

la productividad, como se refleja en los resultados positivos en sus diferentes
dimensiones. Esto no solo ha contribuido a una implementacién exitosa que
incrementa la productividad, sino que también proporcionara una base valiosa para
investigaciones futuras relacionadas con el método Kaizen, tuvimos también como
gran fortalezas el apoyo por parte de la empresa, redujimos los tiempos del proceso
de bocinas y como debilidades tuvimos el contratiempo con el trabajo ya que
nuestros horarios no concordaban con nuestras clases, también vimos que hay
sobre personal que faltaban y eso también genero retrasos en la produccion.

Luego de revisar los hallazgos y evaluar los resultados en relacion con la hipotesis
general, se deduce que el valor de la relevancia bilateral obtenido mediante la
prueba de T-Student es p_valor=0.000, lo cual es menor a 0.05, por lo que hay
razones suficientes para descartar la hipétesis nula. Por lo tanto, se admite la Ha:
La implementacién del método Kaizen mejord los procesos en el area productiva
Aceros Moservin S.A.C-Ventanilla, 2023; por lo que se puede observar que la
productividad del Pos-Test es 54,85% respecto al Pre-Test es de 46,30% por ello
poniendo en practica la implementaciéon después de la prueba aumenté en un
18,47%. Asi mismo, observamos que la derivacion normal reduce un 5,37% en el
Pre-Test antes de la prueba hasta un 3,45% del Pos-Test después de la prueba, lo
gue significa que los valores de productividad son menores o0 mas uniformes.
También se puede ver en el diagrama de caja que los resultados estan mejor
agrupados en el Post-Test referente al Pre-Test; asi como una disminucién en la
dispersion de valores los de productividad, o que corresponde a la opinidn del autor
Diaz, Castillo y Vilcarino (2020), cuyo articulo lleva por titulo “Aplicacién de métodos
Kaizen para incrementar la productividad en las empresas pesqueras”. Los

principales resultados son un aumento de la eficiencia del 8,43%, un mayor
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volumen en materia de materias primas alcanzando el 19,44% y finalmente mano
de obra con un buen resultado del 21,14%. Se concluyé que en la mano de obra es
donde se realiza mayor desempefio con relacion a la productividad. Se concluyo
gue en la mano de obra es donde se realiza mayor desempefio con relacion a la

productividad ademas Vargas (2022) en su estudio denominado ““Aplicacion del
lean manufacturing (5s y Kaizen) para el incremento de la productividad en el area

de produccion de adhesivos acuosos de una empresa manufacturera” aplicando la

metodologia Kaizen se aument6 la productividad en un 17.90%, en cambio en
nuestra investigacion es de 18.47% y esto se debe a que nosotros Unicamente nos
enfocamos en la metodologia Kaizen mientras que Vargas (2022) realizo una
combinacion de las 5s con el Kaizen logrando una buena mejora y esto también
esta concuerda con lo que dice Medina (2010), que la productividad es el
procedimiento de produccién, recursos humanos, materiales, de capital y
financieros de acuerdo con los objetivos. para lograr competitividad en el mercado.
Segun el analisis de un punto, la significancia de la prueba de Wilcoxon bilateral es
p_valor=0,000<0.05. Ho es descartado y Ha es admitido. Hay buenas razones para
descartar la hipétesis nula. Por lo tanto, se admite la Ha. La implementacion de
método Kaizen mejora la eficiencia de la empresa Aceros Moservin S.A.C.,
Ventanilla-2023; representando 18 valores positivos y 2 empates en los valores de
eficiencia desde el Pre-Test al Pos-Test, lo que demuestra que la eficiencia del Pos-
Test es 69,35% en comparacion al pretest es de 63,75%, presentando un aumento
del 8,78%. Por otro lado, podemos ver que la derivacion normal disminuye del
2,73% antes de la prueba al 1,50% después de la prueba, lo que significa que la
dispersion de los valores de eficiencia es baja o la homogeneidad es excelente.
Ademas, mostré una estructura donde los resultados del Post-Test se recogieron
mejor que los del Pre-Test. Por lo tanto, confirma el articulo de Montijo, Cano y
Ramirez (2019), “Implementacion de mejora en la productividad de procesos en el
area de mantenimiento de servicios en la industria manufacturera de electrénica”,
gue muestra descriptivamente que el principal resultado es una reduccion en el
numero de muertes. tiempo 28.32%, el cual fue probado 5 semanas después del
analisis de implementacién del sistema. Asi mismo, Diaz (2019), en su tesis titulado
“Aplicacion de la Metodologia Kaizen para reducir los desperfectos presentados en
el producto bolsa de agua 6 litros, un caso de estudio para para el area de Empaque

y Producto”. Se determind que el aporte promedio al 20% de su proceso que esta
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estrategia no solo posibilitd que la organizacion generara valor de manera efectiva,
acorde con las metas establecidas, sino que también facilité un notorio aumento en
la eficiencia operativa. Este enfoque se revel6 como un catalizador esencial para
potenciar los resultados deseados, propiciando un incremento sustancial en la

eficacia y contribuyendo significativamente al éxito global de la empresa.

Como resultado del analisis en funcidén de los objetivos especificos 2, el valor de
relevancia bilateral de la prueba T de Student fue p_valor=0,001<0,05, se descarto
Ho y se admitié Ha. Por lo que se adopt6 de la siguiente manera; La Implementacion
del método Kaizen mejora la eficiencia en la empresa Aceros Moservin S.A.C-
Ventanilla-2023. Por tanto, la eficiencia Pos-Test fue del 79%, mientras que la Pre-
Test mostré un valor del 73,05%, lo que aumento del 8,15%. Por otro lado, se
encontré que la derivacion normal disminuy6 un 4,70% desde el Pre-Test 7.55%
hasta el Post-Test, lo que significa que la dispersion de los valores de potencia es
menor o0 a uniformidad es mejor. También se puede observar que los resultados del
Pos-Test estan mejor agrupados respecto al Pre-Test; por ello, Figueroa, Bautista
y Quiroz (2022) en su articulo “Increased productivity of storage and picking
processes in a mass-consumption warehouse applying Lean Warehousing tools: A
Research in Peru” los principales resultados fueron una mejora. un 33,8% y la
reduccion de tramites relacionados con el almacenamiento y preparacion de
pedidos un 33% y un 27%, respectivamente y recomienda integrar herramientas y
tecnologias que permitan un mayor control de los procesos puramente manuales,
lo que permitird una mejora en los tiempos y utilizacibn de recursos obra lo
planteado asimismo también tenemos a Diaz, Castillo y Vilcarino (2020) en tu
articulo denominado “Aplicacion del Método Kaizen para incrementar la
productividad en una empresa pesquera” obtuvo una mejora de su eficacia de un
8.43% utilizando las mismas técnicas e instrumentos que usamos y en nuestra
investigacion se tuvo un porcentaje similar de 8.15% y esto podria ser en funcion a
gue el estudio de Diaz, Castillo y Vilcarino (2020) se llevé a cabo durante un periodo
considerable de 4 meses para el pretest y otros 4 meses para el postest. En
contraste, decidimos concentrar nuestras fases en un lapso mas breve, asignando
Unicamente 1 mes para cada una. No obstante, esta eleccion estratégica nos
sugiere que la duracién del estudio esta directamente vinculada a la posibilidad de
obtener porcentajes mas elevados. Asi, cabe destacar que un enfoque mas extenso

podria conducir a resultados aun mas significativos.
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VI. CONCLUSIONES

Primero: Referente a la hip6tesis general, se ha comprobado que la
implementacion del método Kaizen mejora los procesos en el area de produccion
de Aceros Moservin S.A, C -Ventanilla, 2023, pues antes de la implementacion de
la herramienta de mejorar la productividad presentaba un 46.30%, pero cuando se
puso en practica el método Kaizen se demostré un crecimiento de 54,85%,

presentando un aumento del 18,47%.

Segundo: Referente a la hipétesis especifica 1, demuestra que la implementacion
del método Kaizen mejora la eficiencia de la empresa Aceros Moservin S.A.C -
Ventanilla, 2023, debido a que el valor de eficiencia antes de la implementacion de
la herramienta de mejora era del 63.75%, pero desde la mejora implementada la
herramienta del método Kaizen, el valor de eficiencia es 69.35%, por lo cual

presenta un aumento del 8.78%.

Tercero: Referente a la hipétesis especifica 2, demuestra que la implementacion
del método Kaizen mejora la eficacia de la empresa Aceros Moservin S.A.C -
Ventanilla, 2023, pues antes de la implementacion de la herramienta de mejora el
valor de eficacia era de 73.05%, cuando se puso en practica el método Kaizen, la

proporcién se incrementd un 79%, presentando un aumento de 8.15%.
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VI. RECOMENDACIONES

Luego de completar de ejecutar la herramienta del método de trabajo Kaizen
y demostrar el efecto beneficioso del método sobre la productividad, se

recomienda:

En base a la productividad, se recomienda continuar implementado la
herramienta durante el desarrollo del producto, que mantendra los resultados

incluso permitiera la mejora continua.

Para continuar manteniendo los resultados obtenidos basados en la
eficiencia, se recomienda controlar los tiempos de las actividades de gestion

para que no se creen cuellos de botella y se logre una mejora continua.

Finalmente Se recomienda la evaluacion y el monitoreo continuos de las
actividades operativas del proceso para reconocer y eliminar actividades que

no suman valor para la mejora continua basada en la eficiencia.
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Anexo 1. Matriz operacional

ANEXOS

ESCALA
VARIABLES DEFINICION DEFINICION DIMENSION INDICADORES FORMULA
CONCEPTUAL OPERACIONAL
y Cumplimiento  de Meta alcanzada
Planificar ganificacion ek 100%
Segun Imai (1996,
p. 206) La
metodologia Kaizen
consiste en una
jora que Cumplimiento  de Total de producion ejecutado
involucra la mayor Hocer produccion total de producion pmgramado‘loo%
INDEPENDI | parte de los | El kaizen sera medido
ENTE trabajadores que | a través del ciclo
KAIZEN tienen mayor | (PHVA) que nos Razén
acercamiento a la | ayudara a simplificary
organizacién  con | mejorar un proceso de
intencion de | trabajo titivo. yioscy : :
mooor s | Vedcar | Qumplimiento do | Maquinas ubminadas
h'abajos, teniendo jquinas programdas
en cuenta los
estandares de
calidad y
uctividad —
s A Cumplimiento  de Proceso estandarizados
ctuar procesos " ~Toml de procesos x100%
La productividad es
conocida como la
relacién  existente Eficiencia indice de Eficiencia
entre el volumen Tiempo util Razén
total de produccién | Sera medida a través Tiempo total © 0%
DEPENDIEN |y los recursos de la Eficiencia y
TE utilizados para Eficacia
PRODUCTI | alcanzar dicho nivel
VIDAD de produccion, es
decir la razén entre
las salidas y las
entradas (Medina,
2010)
Eficacia indice de Eficacia Orden de servicio culminado X100%
Orden de servicio planificado




Anexo 2. Instrumentos de recolecciéon de datos.

EFICACIA "FABRICACION DE BOCINAS"

Proceso Fabricacion de bocinas
Grupo ELABORADO POR: saka betes oo
Tello Chavez, Paul
Dimension Indicador
. Indice de eficaciade FORMULA
Eficacia o
servicio
Indice de eficacia
POST TEST Orden deser?i?io wl@@do x 100%
Orden de servicio planificado
. Orden de servicio Orden de servicio S
Dia ; . . . Eficiencia %
culminado( minutos) planificado( minutos)
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
[ pomedo



EFICIENCIA TIEMPO UTILIZADO

Proceso Fabricacion de bocinas
Grupo ELABORADO POR: OcatiatcreZ omat
Tello Chavez, Paul
DIMENSION INDICADOR
L Indice de eficiencia FORMULA
Eficiencia s B
tiempo utilizado
Eficienciadel tiempo Util
POST TEST Tiempo UL 1 o
Tiempo total
. . : Tiempo " )
Dia Tiempo Util( minutos) i Eficiencia %
Total(minutos)

1

2

3

a

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20




Empresa: Moservin S.A.C Area Produccion
e INDICADOR: Proceso Fabricacion de bocinas
FORMULA:
Eficiencia L e cionc —T.iempo s x 100 % Ocafia Perez, Omar
tiempo utilizado Tiempo total .
ELABORADO POR:
- indicede sficaciade Orden de servicio culminado x100%
Eficacia cenitio Orden de servicio planificado Tello Chavez, Paul
Grupo PRE TEST POST TEST Productividad = Eficinecia x Eficacia

N[ [ = =
||




Anexo 3. Carta de autorizacion de la empresa

AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA

Yo, Carlos Manuel Bautista Huaman, identificado con DNI N° 25703113, en mi calidad de
Gerente General de la empresa ACEROS MORSEVIN S.A.C., con R.U.C N° 20603758391,

ubicada en Pq. Asociacion Parque Porcino Lote. 153 zona 4 (Zona 4 de la Av. Central) Prov. Const.

Del Callao - Ventanilla.

OTORGO LA AUTORIZACION,

Al sefior Omar Alejandro Piero Ocana Perez, identificado con DNI N° 76197404 y Jhon Paul Tello
Chavez identificado con DNI N°71447543, de la Carrera profesional de Ingenieria Industrial, para
que utilice la siguiente informacion de la empresa:

e Fotos de maquinas y personal en el proceso de produccion.

. Registros de capacitacion y charlas.

e  Registro de compra de materiales, herramientas, maquinas y personal.

e Toma de tiempos en la fabricacién de bocinas de bronce en el &rea de produccién.
Con la finalidad de que pueda desarrollar su ( ) Informe estadistico, (X) Trabajo de Investigacion,
() Tesis para optar el Titulo Profesional.
(X') Publique los resultados de la investigacién en el repositorio institucional de la UCV.

() Mantener en reserva el nombre o cualquier distintivo de la empresa; o

(X) Mencionar el nombre de la empresa.

S MDSERYIN SAC.
4

CARLOS MANUEL BAUTISTA HUAMAN
DNI: 25703113

El Estudiante declara que los datos emitidos en esta carta y en el Trabajo de Investigacion, en la Tesis son
auténticos. En caso de comprobarse la falsedad de datos, el Estudiante serd sometido al inicio del
procedimiento disciplinario correspondiente; asimismo, asumira toda la responsabilidad ante posibles
acciones legales que la empresa, otorgante de informacién, pueda ejecutar.

OCANA PEREZ, OMAR ALEJANDRO PIERO

DNI: 76197404

z — 1
TELLO CHAVEZ, JOHN PAUL

DNI: 71447543



Anexo 4. Evaluacion por juicio de expertos

RELACION DE EXPERTOS

Acevedo Pando,

Mario Humberto Ingeniero Industrial Aplicable

Egusquiza
Rodriguez, Ingeniero Industrial Aplicable
Margarita Jesus

Paz Campaiia, 4 . : )
Augusto Edward Ingeniero Industrial Aplicable <2 /(

Anexo 5. Resultado de reporte de similitud de Turnitin

@ Feedback Studio - Google Chrome - a X
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] ]
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19 %
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
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8 4 Se estan viendo fuentes estandar
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ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL ] B Ver fuentes eninglés
Inpleimentacion del Mtodo Kaizon para mejora do producthidad en el s Coincidencias
proseso de ensamblaje de I empresa Aceros Moservin, Ventanila,
2023, 19 1 repositorio.ucv.edupe 8% >
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Anexo 6. Matriz de coherencia

C1 |C2 |C3 |c4 [C5 |6 |C7 |C8 |C9 |C10|C11|C12|C13|C14 |frec.
1 |Irresponsabilidad del trabajador C1 3] 20 2f 31 2] 2] 20 3] 2| 2[ o 1 3] 27
2 |Bajo rendimiento del trabajador G2 4 2] 2| 2 of of 2 2f o of o o o 11
3 |Ausentismos del personal 3] 1 0 2l 2/ 0 0 0 O O o o 0 0 5
4 [Incumplimientode funciones C4| 31 2| 0 1 0o 1 0 0 O of o o o 7
5 |Falta de orden y limpieza ¢50 2 20 0 O 0 0 O 2/ 0o 0 3 1 0f 10
6 |Falta de materia prima c6| 1 0 0 0 0 0 1 3] 1 0o O 0 0] 6
7 |Falta de mantenimiento preventivo C7| 0 3 0 0 3 0 3] 2 0o 21 0 0 0] 13
8 |Falta de capacitacion c8| 21 31 0 0 o0 1 3 3] 1 1] 0 0] 0] 14
9 |Aplazamiento de maquinas C9| 31 3 0 2| 2| 3 2 3 0 2| 0 0 0 20
10|Productos defectosos Cc10] 3 1] of o 2| 2 2[ 3 0 3] 0 0 0 16
11|Falta de control Ci1| 2| of of 21 3] 2/ 2 0O 0O 3 0 0 0] 14
12 |Espacio reducido C12| 1) 3 0 0 3 0 0 o 0 0 O 3] 0] 10
13|Falta de zefializacion C13] 21 0] 0 o o 0o o 0 0 of 1 2 1 6
14|Método antiguo C14| 0 0 O 2| 0 o 1 0 o o0 0 0 0 2

Anexo 7. Certificado de calibracion de cronometro

(’ KOSSOMET

NOVA

ALID

_Ceriifieaddp o Calibracidn

Calibration Certificate

N® CR23-0010

PIERO OCARA PEREZ

Parcela D-14 MZA. SN Lote. 03 Fundo Buena Vista
(UimaLima/Lurin)

CRONOMETRO

QeQ

MFOL)

Laboratorio de Temperatura y Humedad de Kossodo
Metrologia SAC.

Este Certficado de Calibracidn documenta la
trazabidad a los patrones Nacionales ©
Inlernacionales, que realizan las undades de
medida de acuerdo con ef Sistema Intermacional
de Unidades (S!).

KOSSODO METROLOGIA SAC. mantene y
calbra sus patones de referencia para
garantzar la cadona de trazabiidad do las
modicones que fealiza, asi mismo realza
cenficaciones metroldgcas a solictud de los
intoresados y brinda asistencia técnica en
temas relacionados ol campo de la metrologia
en la industria peruana

Con el fin de asegurar la calidad de sus
mediciones el usuaro deberla recalibrar sus
Instrumentos a intervalos apropados.

0702301224
Orden de Trabajo:
Wt O
-06-01
F do 2023060
Calibracion:
Dste of Costraten 20230605
Fecha de Emision:
Ot ot
DATOS DEL OBJETO CALIBRADO
Outa ct P carerates stee
Alcance maximo de 12h Tipo de indicador Digi
indicacion nxass Tyve l
Marrmm ixscamon rae
Resolucion: 001s

La calibracion se ha realizado por ¢f método de comparacidn directa siguiendo el procedimiento *P-CAL-17 Procedimiento para la
calibracdn de medidores de infervalos de bempo”® Ver01

T castrain A o corems.

by P et comprninn matend Pftoar) P precmre FCAL-17 Procaes b B

Jefe de Laborstorio

tratcn of e meerve metws” o

Supervisor de Laborstono

-y sancratin S.omveer
O'ga Toro Sras Govanny M. De La Cruz Cuye
FOLAB2 Version 3 Aprobado el 20210226 Pagna 1de2
Metrologla SAC.

~Uma

Seuction of Ous SoCment & PO RS mATAGU SUNOracton of Katiads Metrotapa SAC Thi document s

Peru | Telefonos: (+ (51-1) 6196400 1406 | L-mat

00 A0l MIACUL 1N HESPOCTVE K9S 0 EATtE
|




PATRONES UTILIZADOS

) KOSSOMET

N CR23-0008

Nombre del patron

Cédigo de patron y/o sere N de Certficado Trazabliidad

Cronometro Digital

CONDICIONES AMBIENTALES DURANTE LA CALIBRACION

PT-CRON-14/No indica LTF-C-084-2022 DM-INACAL

2551 °C Humedad Relativa Inicial. 7%
Temperatura finai 2420 °c Humedad Relatva Final 58%he

CALIBRACION DEL TEMPORZADOR

Ensayos de Tiempo
Indicacion del instrumento e "'w"" . -
a
calibrar en su display LCO calibrar crondmetro |  EMOF Incertidumbre
‘expresado en patron
Segundos
h min s (s) (s) (s) (s)
0 0 30,53 3053 30.53 0.00 002
0 1 0.3 50,34 50,34 0.00 0.02
0 B 0.46 300,46 30046 0.00 0.02
0 10 0.32 600,32 600,29 003 0.02
INCERTIDUMBRE DE MEDIC

Los resultados contonidos en el presento documento son valdos Unicamente para las condiciones del instrumento durante la calibracién

KOSSODO METROLOGIA

La incertidumbre de medicidn calculada (U), ha sido delerminada a partr de la incertidumbre estindar de medicidn combinada

k =2. Este valor ha sido calcul un nivel de confianza de aproximadamente 959

SAC. no se responsabiliza de ningin perjuicio que puedan derivarse del uso inadecuado del cbjeto calibrado

Los resultados declarados en el presente documento se relacionan solamente con ef lem sometido a calibracién indicado en la paging 1

de éste documento

Una copia de este documento serd mantenica en archivo electronico en ef 1aboratorio por un periodo de por lo menas 4 afos.

La version en ingiés de este documento es una raduccion relativa. En caso de duda, es valkda la version onginal en espafiol

v

FOLAB-2-3

Aprobado el 2021-02-26 Pagina 2de 2

0t i1 003 O ) o (3 X TR 0 0NN N G 2 1
Oirwcciden Jr. Chota 1161 - Liema - Pori | Tebidonon [+ (51-1)619-8400 |

Metrologia SAC
o Konsocdo Metroloia SAC. T dox

1406 | E-mad |

Anexo 8. Matriz de causas

NO

TABLA DE CAUSAS

C1l

Irresponsabilidad del trabajador

C2

Bajo rendimiento del trabajador

C3

Ausentismos del personal

C4

Incumplimientode funciones

C5

Falta de orden y limpieza

C6

Falta de materia prima

C7

Falta de mantenimiento preventivo

C8

Falta de capacitacion

C9

Aplazamiento de maquinas

C10

Productos defectosos

Cl1

Falta de control

C12

Espacio reducido

C13

Falta de zefializacion

Cil4

Método antiguo




Anexo 9. Diagrama de Ishikawa

Bajo rendimiento Falta de materia prima Método antiguo
e L e
—_
—_—
Ausentismos de personal Producto con defectos
— Irresponsabilidad del trabajador
Incumplimiento de funciones
BAJA
Falta de mantenimiento Espaciorediscido PRODUCTIVIDAD

preventivo P Falta de control

—

Falta de sefializacion
—_——

aplazamiento de maquinas Faltsde limpleza yiorden Falta de capacitacién

e A ]

_——

Anexo 10. Matriz de Correlaciéon

Cl |[C2 |C3 [C4 |C5 |C6 |C7 |C8 |C9 |C10|C11|C12|C13|C14 [frec.
1 |Irresponsabilidad del trabajador €1 3 2l 3| 2| 2| 21 3] 2/ 21 O 1] 3| 27
2 |Bajo rendimiento del trabajador G2 1 2l 2] 20 O O 2 2 0 o O 0 of 11
3 |Ausentismos del personal 3| 1 0 2l 2/ 0o O O O o0 0 0 0 0 5
4 [Incumplimientode funciones c4a| 3 2/ 0 1 0 1 0o O O of o 0 0 7
5 [Falta de orden y limpieza C5| 2| 2| 0 0 0 0 O 2 o 0 3 1 0] 10
6 |Falta de materia prima c6| 1 0o 0 0 O 0 1 3 1 0 0 O 0] 6
7 |Falta de mantenimiento preventivo C7| 0 3] o o 3 o0 3l 2 0 2| 0 oOf O 13
8 |Falta de capacitacion c8| 2| 3] o 0 o 1 3 3l 1] 1f o 0] 0] 14
9 |Aplazamiento de maquinas c9| 31 31 0 21 2| 3] 2 3 0 21 0 0] 0f 20
10 |Productos defectosos C10| 3] 1) o O 2| 2/ 2| 31 0O 3] 0 0 0 16
11 |Falta de control Ci1| 2| 0 0 2 3| 2| 2/ of o 3 0 0 0 14
12 |Espacio reducido C12| 1f 3| 0 0O 3] O oOf 0 0 0 0 3| 0] 10
13 |Falta de zefializacion C13| 2| 0/ O O o0 of O o of of 1 2 1
14 |Método antiguo Ci4( 0 O Of 2/ 0o o0 1| 0 0] 0f 0 0 3

Criterios de evaluaciéon Ptie

No existe relacion 0
Existe una escasa relacion 1
Existe una mediana 3
relacion

Existe una fuerte relacion 5



Anexo 11. Matriz de Pareto

ITEM ‘ CAUSAS  ACUMULADO cesledirils 80-20 ‘

Irresponsabilidad del trabajador 27 17% 17% 27 80%
Aplazamiento de maquinas 20 13% 30% 47 80%
Productos defectuosos 16 10% 40% 63 80%
Falta de capacitacion 14 9% 48% 77 80%
Falta de control 14 9% 57% 91 80%
Falta de mantenimiento preventivo 13 8% 65% 104 80%
Bajo rendimiento del trabajador 11 7% 72% 115 80%
Falta de orden y limpieza 10 6% 78% 125 80%
Espacio reucido 10 6% 84% 135 80%
Incumplimientode funciones 7] 4% 89% 142 80%
Falta de materia prima 6 4% 93% 148 80%
Falta de zefializacidn 5 3% 96% 153 80%
Ausentismos del personal 4 3% 98% 157 80%
Metdo anitguo 3 2% 100% 160 80%
160

Anexo 12. Grafico de Pareto

Diagrama de Pareto

CAUSAS  e=@=== PORCENTAJE ACUMULADO




Anexo 13. Matriz de Estratificacion

Irresponsbilidad del trabajdor 27
Falta de capacitacion 14
Falta de control 14 Produccion
Bajo rendimiento del trabajador 11
Falta de materia prima 10
Espacio reducido 10
Ausentismo del personal 4
- - Recursos
Incumpliento de funciones 3
STy Humanos
Falta de sefalizacion 5
Falta de orden y limpieza 6
Metodo anticuado 7 -
— - Mantenimiento
Falta de mantenimiento preventivo 13
Aplazamiento de maquinas 20
Produccion 6
Mantenimiento 4
RR.HH 3

Anexo 14. Grafico de Estratificacion

Estratificacion por areas

w

o]

[y

Produccion Mantenimiento RR.HH



Anexo 15. Matriz de priorizacion

PRODUCCION KAIZEN
MANTENIMIEN | 2 0 1 0 0 1 [MEDI| 4 33 3 [ 12| 2 MANTENIMIENTO
TO 0 % AUTONOMO
RRHH 1 0 0 0 0 1 [BAJO| 2 17| 2 4 3 SIX SIGMA

%
TOTAL CAUSAS| 4 0 2 0 3 3 12 100 10 | 46

%

Anexo 16. Relacién entre ambiente social y comportamiento grupal

o
1.0 4/satisfaccion

laboral

08 <4
Clima organizacional

0.6 4 o
Cohesién
04 .

Motivacién o oliderazgo

Ambiente social de trabajo

02} © Cuitura organizacional
oManejo conflicto
0.0 d -
Formacién y desarrollo
0.2 Participacion

02 0.0 0.2 0.4 06 0.8 1.0
Comportamiento arupal

Anexo 17. Resultados de las estimaciones del modelo

Resultados de las estimaciones del modelo

Mélodo generalizado Panel de Panel espacial de
Parametros de momentos (GMM) efectos fijos efectos fijos
4] 12) 3P
- 0,353 0,153% 0,154b
Ln (Productividad manufacturera estatal) 0,107 0.01 0,040
Ln (Tasa de desamplec) -0,099* -0.098 -0.086*
0,058 0,035 0,024
) 0,084% 0,021 0,024
Ln (Exportaciones) 0,036 0,018 0,018
. -0,043 -0.013 -0,024
Ln (IED por poblacion ocupada) 0,041 002 0,037
Ln {(Fromedio de escolaridad) 1778 2.340° 2.248°
0,311 0,2 0,377
2,758 4,195
Canstanta 1,055 0441
- -0.5700
WLn (Productividad) 0,447
Soat 06920
patial tha (p) 0,185
a2 0,009

Variance sigma2 e [ ) 0,002




Anexo 18. Avance del PNCP

Avance del PNCP segiin objetivo prioritario -
(%) ;

1. Infraestructura

2. Capital humano

3. Innovacién

4. Financiamiento

5. Mercado laboral

6. Ambiente de Negocios
7. Comercio Exterior

8. Institucionalidad

9. Sostenibilidad Ambiental

Fuente: MEF

344

40.8

412
429

321

-hl-al Iy I
o [=]

4

Elaboracion: IEDEP

Anexo 20: Sistema de valoracion de Westinghouse

HABILIDAD | ESFUERZO

+0.15 | A1 | Extrema +0.13 | A1 | Excesivo
+0.13 | A2 | Extrema +0.12 | A2 | Excesivo
+0.11 | B1 | Excelente +0.10 | B1 | Excelente
+0.08 | B2 | Excelente | +0.08 | B2 | Excelente
+0.06 | C1 | Buena +0.05 | C1 | Bueno
+0.03 | C2 | Buena +0.02 | C2 | Bueno

0.00 | D | Regular 0.00 | D | Regular I
-0.05 | E1 | Aceptable | -0.04 | E1 | Aceptable |
-0.10 | E2 | Aceptable | -0.08 | E2 | Aceptable
-0.16 | F1 | Deficiente | -0.12 | F1 | Deficiente
-0.22 | F2 | Deficiente | -0.17 | F2 | Deficiente

CONDICIONES | CONSQTENCIA

+0.06 | A | Ideales +0.04 | A | Perfecta
+0.04 | B[ Excelente | +0.03 | B | Excelente
+0.02 | C | Buenas +0.01 | C | Buena

0.00 | D | Regulares 0.00 | D | Regular
-0.03 | E | Aceptables | -0.02 | E | Aceptable
-0.07 | F | Deficientes | -0.04 | F | Deficiente

Fuente: Estudio de tiempos:

valoracion del ritmo del trabajo (2016)



Anexo 21: Sistema de valoracion Westinghouse

SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUIER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUIJER

Necesidades personales 5 7 &) Condiciones atmosféricas
Basico por fatiga 4 4 indice de enfriamiento, termémetro
de KATA (milicalorias/cm2/segundo)
a) Trabajo de pie 16 0
Trabajo se realiza sentado(a) 0 o 14 0
Trabajo se realiza de pie 2 4 12 0
b} Postura narmal 10 3
Ligeramete incomoda 0 1 8 10
Incémada (inclinacidn del cuerpo) 2 3 & 21
Muy incémoda (Cuerpo estirado) 7 7 5 31
4 45
¢} Uso de la fuerza o energia muscular 3 &4
(levantar, tirar o empujar) 2 100
f} Tensian visual
Peso levantado por kilogramo Trabajos de cierta precisidgn 0 0
25 0 1 Trabajos de precisién o fatigosos 2
5 1 2 Trabajos de gran precisidn 5 5
7.5 2 3 g} Ruido
10 3 4 Sonido continuo o] 0
125 4 B Sonidos intermitentes y fuertes 2 2
15 5 8 Sonidos intermitentes y muy fuertes 5 5
17,5 7 10 Sonidos estridentes 7 7
20 g 13 h) Tensién mental
225 11 16 Proceso algo complejo 1 1
25 13 20 (max) Proceso complejo o de atencidgn A
ETh) 17 dividida
335 22 Proceso muy complejo e 8
d) lluminacién i} Maonotonia mental
Ligeramente por debajo de la potencia o o Trabajo mondtono 0 o]
calculada . R
Trabajo bastante moncotono 1 1
Bastante por debajo b z Trabajo muy mendtono 4 4
Absolutamente insuficiente 5 5 j} Monotonia fisica
Trabajo algo aburride 0 0
Trabajo aburrido b
Trabajo muy aburrido 5 5

Fuente: Suplementos del estudio de tiempos (2019)

Anexo 22. Volumen de Negocio

CANTIDAD VENDIDA POR LINEA DE PRODUCTO
2022




Anexo 23. Clientes de la empresa Aceros Moservin
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Anexo 24. Vigencia de poder Aceros Moservin

sunarpf:
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ZONA REGISTRAL N° IX - SEDE LIMA Caodigo de Verificacion:
Oficina Registral de CALLAO 93524537

Solicitud N* 2023 - 6495091
19/10/2023 12:10:25

REGISTRO DE PERSONAS JURIDICAS
LIBRO DE SOCIEDADES ANONIMAS

CERTIFICADO DE VIGENCIA

El servidor que suscribe, CERTIFICA:

Que, en la partida electronica N° 70738957 del Registro de Personas Juridicas de la Oficina Registral de CALLAO,
consta registrado y vigente el nombramiento a favor de BAUTISTA HUAMAN, CARLCS MANUEL, identificado
con DN N° 25703113 , cuyos datos se precisan a continuacion:

DENOMINACION O RAZON SOCIAL: MOSERVIN ACEROS ESPECIALES S A.C,
LIBRO: SOCIEDADES ANONIMAS

ASIENTO: A00001

CARGO: GERENTE GENERAL

FACULTADES:
CONSTA EN EL ASIENTO A 06001 POR ESCRITURA PUBLICA DEL 12/04/2022, OTORGADA ANTE
NOTARIO PUBLICO DEL CALLAO, DR. FEDERICO JESUS CAMPOS ECHEANDIA.

ARTICULO DECIMO QUINTO. - DE LA GERENCIA. -

LA SOCIEDAD TENDRA UNO O MAS GERENTES NOMBRADOS POR LA JUNTA GENERAL. EL
NOMBRAMIENTO DEL GERENTE PUEDE SER REVOCADC EN CUALQUIER MOMENTO POR LA
JUNTA GENERAL. EL CARGO DE GERENTE ES INDELEGABLE.

EL GERENTE, ACTUANDOC INDIVIDUALMENTE Y A SOLA FIRMA EJERGCERA LAS SIGUIENTES
FACULTADES:

A).-DIRIGIR LAS OPERACIONES DE LA SOCIEDAD DE ACUERDO CON EL ESTATUTO SOCIAL Y
CON LAS DECISIONES ADOPTADAS POR LAS JUNTAS GENERALES.

B).-CELEBRAR Y/O EJECUTAR, SIN NINGUNA LIMITACION, TODA CLASE DE OPERACIONES,
ACTOS Y/O CONTRATOS DE CARACTER MERCANTIL, COMO CONTRATOS DE SOCIEDAD, DE
SEGUROS, FLETES, TRANSPORTES, COMISION Y GESTION DE NEGOCIOS, CONCESIONES,
DEPOSITOS, JOINT VENTURES, CONTRATOS DE DISTRIBUCION, FRANCHISING, FACTORING,
UNDERWRITING, LICENCIAS; ASIMISMO PODRA CELEBRAR CONTRATOS DE PRESTACION,
LOCACION Y/O ADQUISICION DE SERVICIOS Y/C CONTRATOS DE CESION Y ADQUISICION DEL
USC Y DISFRUTE A TITULO ONEROSO O GRATUITO Y EN GENERAL, CELEBRAR TODO TIPO DE
ACTOS Y/O CONTRATOS MERCANTILES EN REPRESENTACION DE LA SOCIEDAD, PUDIENDO
SUSCRIBIR MINUTAS, ESCRITURAS PUBLICAS Y DEMAS INSTRUMENTOS PERTINENTES, SIN
RESERVA NI LIMITACION ALGUNA.

C)-REPRESENTAR A LA SOCIEDAD ANTE EL PODER JUDICIAL, AUTORIDADES
ADMINISTRATIVAS, MUNICIPALES, POLICIALES, MILITARES, ECLESIASTICAS, ADUANE-RAS,
FISCALES, DEL GOBIERNO CENTRAL, O GOBIERNOS LOCALES Y REGIONALES, PUBLICAS O
PRIVADAS, LABORALES O DEPENDENCIAS DEL MINISTERIO DE TRABAJO Y SUS DIVERSAS
REPARTICIONES, SOMETER CONTROVERSIAS AL ARBITRAJE : D.LEY 25935 FUEROS

LOS CERTIFICADOS QUE EXTIENDEN LAS OFICEVAS REGISTRALES ACREDITAN LA EXISTENCIA O INEXISTENCIA DE INSCRIPCIONES O ANGTACIONES ENEL REGISTRO AL
TIEMPO DE SU EXPEDICION [ART. 140" DEL T.U.0 DEL REGLAMENTO GENERAL DE LOS REGISTROS PUBLICGS APROBADO POR RESCLUCION & 126-2012- SUNARP-SN}

LA AUTENTICIDAD DEL PRESENTE DOCUMENTO PODRA VERIFICARSE FN LA PAGINA WER HT TPSHENLNEA SUNMARP GOB PE/SUNARPWERIPAGES!
PUBLICIDADCERTIFICADA/VERIFICARCERTIFICADOL ITERAL FACES EM F1. PLAZO DE 90 DiAS CALENDARID CONTADOS DESDE SU EMISION

REGLAMENTO DEL SERVIGIO DE PUBUICIDAD REGISTRAL : ARTICULO 81 - DELIMITACIGN DE LA RESPONSABILIDAD, EL SERVIDOR RESPONSABLE QUE EXPIDE LA

PUBLICIOAD FORMAL NO ASUME RESPONSABILIDAD FOR LGS DEFECTOS O LAS INEXAGTITUDES DE LOS ASIENTOS REGISTRALES, INDICES AUTOMATIZADOS, Y TiTULOS
PENDIENTES QUE NO COMSTEN EN EL SISTEMA INFORMATICO,
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Anexo 42. Charla De Retroalimentacion

ACEROS MOSERVIN S.A.C.
CHARLA DE RETROALIMENTACION N°1
ITEM NOMBRES Y APELLIDOS DNI
1 Antony, Hernandez Meza 72555011
2 Cristian, Berrospi Jacinto 40497572
3 John, Rodriguez Meza 76544143
4 Jhan, Coronado Navarro 61227984
5 Yoni, Lllocclla Silva 46685401
6 Piero, Basilio Rivadenyra 46981309






