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Tabla 99 - Estadistica de prueba Wilcoxon para la satisfaccion de la calidad del

producto

RESUMEN

La presente investigacion titulada “Aplicacion de la Mejora de Proceso para optimizar la
Calidad de los productos en la empresa Pratcos E.I.R.L. En el distrito de San Martin de Porres,
Lima — Periodo 2018 - I”, tuvo como objetivo general la aplicacion de la mejora de proceso para
la optimizacion de la calidad del producto pino en el area produccién de la empresa Pratcos
E.LLR.L. ; empresa posicionada en el rubro de Servicios Generales, la cual se dedica a la
prestacion de diferentes servicios industriales; sin embargo también se dedica a la fabricacion
de productos de limpieza, para la cual cuenta con una pequefia planta de elaboracion manual
de diferentes productos de limpieza , los principales problemas en la planta a lo largo de 2
afios son que existe una gran cantidad de merma en la fabricacion de los productos quimicos
, por lo que se ve afectado también el costo y la calidad del producto ; para poder identificar las
causas de los principales problemas en la produccion se tuvo como poblacién y a la misma
vez una muestra de 4 productos , los que la empresa distribuye mas a la vez tienen mayor
probleméatica en su produccién , para obtener la informacion adecuada se realizé la
recoleccion de datos , Se utilizaron instrumentos de medicion , para la recoleccion de datos
como toma de tiempo por cada actividad de los procesos para luego realizar una comparacién
del antes y después , de la aplicacion de mejora del proceso ;los datos mostrados fueron
recogidos diariamente para la evaluacion del impacto de la mejora habiendo realizado el
cumplimiento de todas las actividades asi como la toma de tiempos y monitoreo de procesos ,
habiendo logrado el objetivo de la presente investigacion la optimizacion en la calidad del

producto.

Palabras Claves: Mejora, Calidad, optimizar, proceso.
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ABSTRACT

This research entitled "Application of Process Improvement to optimize the quality of products
in the company Pratcos E.l.R.L. In the district of San Martin de Porres, Lima - Period 2018 - |
", the general objective was the application of process improvement to optimize the quality of
the pino product in the production area of the company Pratcos E.l.R.L. ; company positioned
in the field of General Services, which is dedicated to the provision of different industrial
services; However, it is also engaged in the manufacture of cleaning products, for which it has
a small manual processing plant for different cleaning products, the main problems in the plant
over 2 years are; that there is a large amount of waste in the manufacture of chemical products,
which also affects the cost and quality of the product; In order to identify the causes of the main
problems in production, we had as a population and at the same time a sample of 4 products,
which the company distributes more at the same time have more problems in their production,
in order to obtain the adequate information, the Data collection, Measurement instruments were
used to collect data as time taken for each activity of the processes to then make a comparison
of the before and after, the application of process improvement, the data shown was collected
daily for the evaluation of the impact of the improvement having done the fulfillment of all the
activities as well as the taking of time and monitoring of processes, having achieved the
objective of the present investigation the optimization in the quality of the product.

Keyword: Improvement, Quality, optimize, process.
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1.1. Realidad Problemética

1.1.1 Problemética Global

A lo largo de la historia la calidad del producto, se esta convirtiendo en un requisito importante
para poder competir a nivel mundial, ya que la mayoria de consumidores busca un producto que

cumpla con sus expectativas y estdndares de calidad.

En la industria quimica se consume mas los productos quimicos bésicos, siendo el mayor la
industria MMPP plasticas y caucho. Los principios de la calidad total, nos indica que la calidad
consta en ir mejorando permanentemente la eficiencia como la eficacia de la organizacion y sus

actividades. Siempre teniendo en cuenta la necesidad del cliente, quejas o muestras de descontento.

Algunas de las empresas quimicas de mayor éxito y tamafio del mundo confian ya en SGS como
proveedor de los servicios necesarios para mantener la innovacién, sostenibilidad, eficiencia y
competitividad. Otras optan por mejores sistemas automatizados para la produccion, asi como las
mejoras continuas, adecuado mantenimiento, afiadiendo también nuevas tecnologias de

instrumentacién y control.

lustracion 1 —Evolucién de la industria quimica

Quimica

Bke MMPP Plasticas

Fertilizantes 3,1% y Caucho 15,4%

Organica 9,4% "
//’
“—lInorganica 3,9% £

Lo ¢
Gases23% .

Fibras 1,1%
Colorantes 0,7%

MMPP Farmaceéuticas 6,5%

Otros
Consumo 8,2%

Perfumeria

Cosmética 5,7% -
4 =N Especialidades 25,6%

Detergencia y -
Prod. de Limpiezas 8,9% T —
. Pinturas | Agroquimica 1,3% la Salud
Quimica de y Tintas 6,9% | 33%
Consumo
31% [

Fuente:https://quimicasthai.files.wordpress.com/2010/11/distribucion-sectorial-de-la-cifra-de-

negocios-2010.jpg?w=700 , Informe de la evolucion de la industria quimica; 2010-2011.
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1.1.2 Problemaética Nacional

En Peru, existen muchas empresas de comercializacion de productos de limpieza sin embargo no
todas son formales y existe un bajo indice de comercializacion en comparacién con otros productos
quimicos es menor , también se comprueba que el detergente es el producto de limpieza domeéstico
mas vendido , y la produccion de estos productos aumentaron en los afios 2009 y 2010 luego se
vienen manteniendo , la mayoria de empresas opta por brindar la calidad de sus productos segun

el entorno socioeconémico de sus clientes.

Existen también empresas mas formales las cuales si colaboran en la inspeccion, verificacion y
certificacion de sus productos quimicos concretos. Basandonos en los estudios realizados a
diversas empresas de la industria quimica en Peru, obtenemos carencia de una adecuada gestion
para reducir las mermas en las actividades de produccidn, al igual que la falta de prevencion de
accidentes en la empresa y la mejora de la calidad, para ello lo que se recomienda es una gestion
rentable y eficaz, con servicios de gestion de la integridad de los activos, programas de

optimizacion LEAN, e implementando nuevas tecnologias.
llustracion 2-Consumo de productos de limpieza (Peru)

Consumo de Productos de limpieza del hogar kg

25000 000

20 000 000

15 000 000
10 000 000
5000 000

2007 2008 2009 2010 2011 2012

Fuente: INEI, Produccion de las industrias del petrdleo, sustancias y productos quimicos, 2007 —
2012
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1.1.3 Problematica Local

En ese contexto, PRATCOS Servicios generales E.I.R.L. es una empresa peruana posicionada en
el rubro de Servicios Generales, la cual se dedica a la prestacion de diferentes servicios
industriales; sin embargo también se dedica a la fabricacion de productos de limpieza, para la
cual cuenta con una pequefia planta de elaboracion manual de diferentes productos de limpieza
como pino, limpiatodo, perfumadores ambientales, lejias, ceras, quita grasa, shampoo para carro
.entre otros; los principales problemas en la planta a lo largo de 2 afios son que existe una gran
cantidad de merma en la fabricacién de los productos quimicos, por lo que se ve afectado también

el costo y la calidad del producto.

Para analizar este problema se tom6 como muestra el producto con mayor deficiencia en calidad
y mayor cantidad de merma en su proceso, Se realizara un Ishikawa o diagrama causa-efecto,
donde podremos detectar las principales causas de éstos problemas a través de la observacion
previa de cada uno de los procesos, realizando una posterior lluvia de ideas y agrupando estas en
las categorias de método de trabajo, medicion, material y mano de obra, luego se hara un diagrama

de Pareto.

En donde se pueden detectar los problemas que tienen mas relevancia mediante la aplicacion del
principio de Pareto (pocos vitales, muchos triviales) que dice que hay muchos problemas sin
importancia frente a solo unos graves. Ya que, por lo general, el 80% de los resultados totales se
originan en el 20% de los elementos, esto lo haremos con el fin de encontrar las principales causas
de los problemas y tomar medidas correctivas y de mejora. También cabe afiadir que se tomaran

las medidas correctivas, aplicando el circulo de Deming para la mejora continua.
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llustracion 3- Diagrama de causa — efecto
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MANTENIMIENTO METODO EQUIPOS

Fuente: Elaboracion propia
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En la Figura 3 se puede observar el diagrama de Ishikawa, el cual se realiz6 para analizar el
problema principal de la Empresa PRATCOS SERVICIOS GENERALES E.L.R.L. a través
de la identificacion de causas, las cuales estan agrupadas en mano de obra, medicion,
material, mantenimiento, método, equipos e instrumentos, siendo en total 13 causas
identificadas, el cual ocasionan el problema principal de laempresa que es la DEFICIENCIA
DE LA CALIDAD DEL PRODUCTO.

Tabla 1 - Cddigo de las causas principales

CODIGO CAUSAS PRINCIPALES
C1 Deficiencia de la calidad del producto
C2 Calidad incipiente en el proceso
C3 No llegan los insumos a tiempo
C4 Mal uso de insumos quimicos
g C5 Las actividades no son realizadas segun lo
E— establecido
% C6 Incumplimiento de sus actividades
% C7 Existen atrasos en los procesos
E. C8 Déficit en el control de los inventarios
g C9 Mal manejo de los recursos
- C10 Personal mal capacitado

Ci11 Escasez de equipos para la produccion( produccion

manual)
C12 Ausencia de motivacién del personal
C13 Deficiente seguridad en el proceso

En la Tabla 1, presento el codigo de las causas principales, la cual se encuentra enlistada
13 causas principales obtenidas del Diagrama de Ishikawa, las cuales tienen asignado un
cddigo, el cual estd conformado empezando por la letra “C” seguido de un numero de

orden.
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Tabla 2 - Diagrama de Pareto —frecuencia y frecuencia acumulada

Datos de Diagrama de Pareto

CAUSAS FRECUENCIA %ACUMULADO %
Deficiencia de la
calidad del producto 30 16,30 16,30
Calidad incipiente en
el proceso 25 29,89 13,59
No llegan los insumos
a tiempo 20 40,76 10,87
Mal uso de los
insumos quimicos 17 50,00 9,24
Las actividades no
son realizadas segun
lo establecido 15 58,15 8,15
Incumplimiento de
sus actividades 14 65,76 7,61
Existe atrasos en los
procesos 13 72,83 7,07
Déficit del control de
inventarios 12 79,35 6,52
Mal manejo de
recursos 10 84,78 5,43
Mano de obra mal
capacitada 9 89,67 4,89
Existe escasez de
equipos para la
produccion
(produccion manual) 8 94,02 4,35
Ausencia de
motivacion al
personal 6 97,28 3,26
Deficiente de
seguridad en los
procesos 5 100,00 2,72
Total 184

Fuente: Elaboracion propia
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llustracion 4- Diagrama de Pareto
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llustracién 5 -Frecuencia de causas para el Pareto
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De la Figura 4, Pareto de las causas principales, se puede observar que son 8 las causas
principales que originan el problema de baja competitividad en la empresa y estos son
Deficiencia de la calidad del producto (16.30%), Calidad incipiente en el proceso (13.59%),
No llegan los insumos a tiempo (10.87%), Mal uso de los insumos quimicos (9.24%), %),
Las actividades no son realizadas segun lo establecido (8.15%), Incumplimiento de sus
actividades (7.61%), Existen atrasos en los procesos (7.07%) y Déficit en el control de los

inventarios (6.52%).

Tabla 3- Ocho principales Causas y porcentajes

C1 Deficiencia de la calidad del 16,30
producto

C2 Calidad incipiente en el proceso 13,59

C3 No llegan los insumos a tiempo 10,87

C4 Mal uso de insumos quimicos 9,24

C5 Las actividades no son 8,15

realizadas segun lo establecido

C6 Incumplimiento de sus 7,61
actividades

Cc7 Existen atrasos en los procesos 7,07

Ccs8 Déficit en el control de los 6,52
inventarios

Ademas, se procedio a realizar la estratificacion de las causas, agrupandolas en 3 estratos:
Gestion, Procesos y Mantenimiento. El desarrollo de esta matriz esta en la Tabla4y 5, y en

la figura 6 se puede observar en si la estratificacion.

Tabla 4 - Datos para la estratificacion de las causas principales

C1 Deficiencia de la calidad del producto Calidad 30
C2 Calidad incipiente en el proceso Calidad 25

30



C3
C4
C5

C6
C7
C8
C9
C10
C1l1

Ci12
C13

Tabla 5- Estratos con su frecuencia total y el porcentaje que representan del total

No llegan los insumos a tiempo
Mal uso de insumos quimicos

Las actividades no son realizadas segun lo
establecido
Incumplimiento de sus actividades

Existen atrasos en los procesos
Déficit en el control de los inventarios
Mal manejo de los recursos
Personal mal capacitado

Escasez de equipos para la produccion(
produccién manual)
Ausencia de motivacion del personal

Deficiente seguridad en el proceso

Gestion
Gestion
Procesos

Procesos
Procesos
Procesos
Gestion
Gestion
Gestion

Gestion
Procesos

Datos para la estratificacion de las causas principales

ESTRATO FRECUENCIA TOTAL % TOTAL
CALIDAD 55 29,89%
GESTION 70 38,04%
PROCESOS 59 32,07%
184 100.00%

20
17
15

14
13
12
10

Estratos con su frecuencia total y el porcentaje que representan del total

Tabla 6 - Estratificacién de problemas principales

FRECUENCIA TOTAL

80
70
60
50
40
30
20
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Fuente: Elaboracion propia

Calidad Gestion Procesos

Estratificacion de problemas principales



Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 6 se observa la estratificacion de los problemas principales, obtenido a partir de
la Tabla 4y Tabla 5.

Aqui se obtiene que es Procesos quien tiene mayor frecuencia; por lo tanto, es a quien se le
tiene que dar solucién; sin embargo, para corroborar esto se realizard una matriz de
priorizacion, la cual se realizara a partir del niUmero de causas obtenido a partir del Diagrama
de Ishikawa las cuales son 13 ,con esta observaciones en la tabla 6 se puede concluir que
mas de la mitad de causas influyen en el area de Gestion donde tiene que prestar mas atencion
y eliminar o reducir causas que afectan la produccién de laempresa PRATCOS SERVICIOS
GENERALES E.l.R.L.

Tabla 7- Alternativas de solucion

CRITERIOS
MEJORA LA
ELIMINAO |SATISFACCION | FACILIDAD
CONTROLA | DEL CLIENTE PARA LA
LAS CON EMPRESA | TIEMPO DE
PRINCIPALES | RESPECTO A DE LA APLICACION
CAUSASDE | LACALIDAD |APLICACION DE LA
LOS DEL DEL PROPUESTA
ALTERNATIVAS | PROBLEMAS PRODUCTO METODO | DE MEJORA
KAIZEN 1 1 1 1
GESTION EN LA
MEJORA DE
PROCESOS 2 2 2 2
LEAN
MANUFACTURING 1 0 1 1
No bueno (0) - Bueno (1) - Muy bueno (2)
*** Criterios establecidos con el gerente de Pratcos Servicios Generales EIRL

En la tabla 7, muestra los criterios y alternativas de solucion, la calificacion mayor pretende
demostrar la alternativa correcta. Para ello se realizd un andlisis de cada una de las
alternativas; en el caso de kaizen que es una metodologia que se basa en eliminar los
desperdicios con respecto al proceso, a la par las actividades innecesarias del mismo , pero
en este caso la empresa no lo considero oportuno debido a que lo que la empresa busca
como objetivo principal solucionar todos los problemas con respecto al proceso y hacer un
producto de calidad para el cliente , obteniendo un puntaje de 4 puntos como alternativa de

solucion ; la mejora de procesos obtuvo el mejor puntaje , obtuvo 8 puntos , ya que cumplia
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Fuente: Elaboracion propia

con las expectativas de la empresa es uno de los métodos recomendados para la solucién del
problema ya que con este método no solucionaremos los procesos , también
estandarizaremos las actividades y asi mejoraremos la calidad del producto pino ,la tltima
alternativa de solucion fue la metodologia lean manufacturing es un modelo de gestion
enfocado a la creacion de flujo para poder entregar méas valor , utilizando los recursos
minimos necesarios ,para la gerencia no fue la opcién correcta debido a que ellos no querian
trabajar con los recursos minimos necesarios , por el contrario también necesitaban
instrumentos para la medicion de calidad y herramientas y equipos que le ayuden en el
proceso , es asi como esta alternativa como puntaje , 3. Por lo tanto concluimos que la

mejor alternativa de solucion es la mejora de procesos.

Tabla 8 - Matriz de priorizacion de las causas a resolver

&
o &
&D@ d&éﬂ ?9 "&Q y
o i &
&, e & e/ a&f & & 4
® QOQ- zaﬂ & A ‘b\é '\é& ¢ ¢ '\"“‘ > i
¥ /SR WA AT I v
‘P {\D @_"{" ‘é & ‘? {I\@ Q\' by é"‘b &C‘ %@ -@i@@ 69
& &S E &S SN &
CALIDAD ] ] ] ] 2 0|ALTO 2|29,89% 3| 16 2|KAIZEN
GESTION 3 ] 2 1 0o 0|ALTO 6)38,04% 9| 54 1|MEJORA DE PROCESOS
PROCESOS 1 3 ] ] 1 0|MEDIO 5(32,07% 735 3|LEAN MANUFACTURING
TOTAL DE
PROBLEMAS 4 3 2 1 3 ] 13| 100%

En la tabla 8, observamos el consolidado de causas por diferentes areas (Calidad, Gestion y
Procesos), donde se visualizan las categorias ( mano de obra, medicion , material, equipos e
instrumentos, método y mantenimiento) ,se muestra la relacion entre éstos , segin mi
diagrama de Ishikawa , luego vemos el nivel de criticidad de las areas ya establecidas y
logramos observar el total de problemas. Se determind que la aplicacion de la MEJORA DE
PROCESOS es la solucion méas favorable para eliminar las causas principales que estan
originando la baja calidad en el producto de limpieza pino, ya que es una herramienta
factible para aplicarlo en el proceso de produccion del producto de limpieza desinfectante

pino, buscando lograr solucionar el alto nivel de criticidad de la calidad del producto
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1.2 Trabajos Previos

ALVARES Reyes, Carla; JARA Gonzales, Paula “Andlisis y mejora de procesos en una
empresa embotelladora de bebidas”. Trabajo de titulacion (Ingeniero Industrial). Lima,
Per(: Pontificia Universidad Catolica del Perud, 2012. 75 p

En el presente trabajo de investigacion el autor nos da a conocer las herramientas de Lean
Manufacturing adecuadas para aplicar en una empresa embotelladora:

Lo que se pudo realizar en esta embotelladora , fue que se redujo los tiempos ya que se
analizaron en primer lugar las tablas de preparacion de cada una de las maquinas , se
analizaron tanto como se preparaban por dentro (internamente) y por fuera ( externamente),
sé planted a la vez una situacion en tiempo futuro , la cual nos mostrard los tiempos
estimados para reducir , sé logra entonces mejorar el tiempo de preparacion de cada
maquina, por dentro y fuera, como resultado se minimizo el tiempo de formato en 114
minutos , los cuales ,e equivalen a 54 minutos.

Aquel proyecto dado, ayudara a mejorar y complementar lo anterior descrito cuando se
capacito a la empresa a los operarios con el fin de que sean operarios que puedan entrar en
cualquier campo y sean operarios multifuncionales, de esta forma sus horas hombre que
eran improductivas seran productivas como consecuencia entonces aumentaremos la
productividad representados en ratios y a la vez también se aumentar la eficiencia de la
planta.

En la actualidad la empresa ha dado un gran cambio para bien de la misma, cambiando su
formato el cual ya no se realizara en un tiempo lento , sino que ahora es de 12 horas de
realizacion, en otras palabras lo tomamos como un turno completo, la cual , a futuro nos
mostrara un cambio de formato el cual se realizard en 6 horas como tiempo , entonces segun
las mejoras dichas anteriormente , las cuales son la eliminacion de los tiempos de traslado ,
por otro lado las marcas de los sensores 0 equipos se mejoraran , en lo que podemos
dar como un resultado favorable para la empresa, un cambio de formato a 6 horas , con
lo que se reduce el tiempo a 52 % a diferencia de lo anterior .

Esta reduccion de tiempo nos es de vital importancia ahora, ya que nos permitird generar
mayor tiempo para la cual tenemos planificado utilizar la produccién de todas las bebidas
rehidratantes , con esto se cubre se manera satisfactoria una gran parte de la demanda no

satisfecha, la que tenemos como referencia que va a ser aumentada en verano , por lo que
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debemos aprovecharnos para poder asi llevar una adecuada planificacion de la produccion,
la que seré de beneficio al maximo la capacidad disponible de la planta para poder colocar

mayores productos en el mercado, asi mismo , generaremos mayores ingresos por ventas.

MEJIA Mejia, Jestis Miguel “Propuesta de mejora del proceso de produccién en una
empresa que produce y comercializa microfibras con valor legal ”. Trabajo de titulacién
(Ingeniero Industrial). Lima, Per(: Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas (UPC), 2017.
75p

En el presente trabajo el autor indica las etapas de la Metodologia propuesta para mejorar la
produccién y comercializacion de microfibras.

En primer lugar, nos plantea aplicar VSM actual: Este punto (ejecutado en el segundo
capitulo de este trabajo de investigacion) es de especial importancia, dado que el éxito de la
implantacion de la propuesta de mejora dependera de la fiabilidad de estos datos. Se precisa
informacidn sobre los productos y los procesos a mejorar.

Como segunda accion nos indica realizar el analisis de las operaciones: En esta etapa
(ejecutado en el segundo capitulo de este trabajo de investigacién) se deciden los distintos
aspectos de la nueva implantacion, tomando el mapa de Flujo de Valor como fuente de
informacién y como representacion de la nueva implementacion. Adicionalmente, se
conocen cuales son las causas del problema y los desperdicios mas resaltantes en la cadena
de valor.

En tercer lugar organizar el equipo Lean: En este paso se capacitaran a las personas que
tendran participacion en la implantacion lean. Los principales puntos que se tratan en la
formacion son los conceptos de valor, el enfoque pull de la produccién, aprender a analizar
las operaciones y su flujo, aprender a cémo implementar un flujo regular basado en el
equilibrado de puestos de trabajo y la complicidad de la distribucién del Layout.

Como cuarto paso se lleva a cabo la aplicacion de 5s: Se implementara las 5s con el objetivo
de ordenar la planta para luego implementar las mejoras en cada una de las areas afectadas.
El quinto paso es una distribucion esbelta: Se propondra una configuracién esbelta de las
operaciones, distribuyendo las estaciones de acuerdo al flujo légico de la produccion. Se
equilibrara las operaciones y puestos de trabajo, ajustando la capacidad productiva a la

demanda.
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El sexto paso consiste en el flujo de produccion unitaria: Se propondra el sistema de
produccion por producto, disminuyendo el tamafio de lote.

El séptimo paso trata de un trabajo estandarizado: Se implementara un sistema de trabajo
estandarizado donde los operarios tendran conocimiento respecto a las actividades a realizar
en una determinada operacion, conociendo a su vez los tiempos de procesamiento que
conllevan.

Octavo implementar un sistema pull y kanban: Se implementara un sistema de halado que
ayude al flujo de acuerdo a la configuracion propuesta.

Novena implementacion, VSM futuro: Utilizando como input el VSM de las fases
anteriores, el equipo Lean visualiza la situacion actual de la planta a través del flujo de
producto, materiales e informacion, para posteriormente identificar los desperdicios y
oportunidades de mejora, y asi perfeccionar la solucidn obtenida en la etapa anterior en un
proceso de mejora continua.

Y por altimo metodologia para la mejora de procesos-Kayzen: En esta etapa se establece las
condiciones de mejora 0 Kayzen, definiendo un procedimiento para determinar las acciones
de mejora que se identifiquen una vez implementadas las herramientas Lean.

A la vez el autor nos indica que la formacién en Lean Manufacturing Paralelamente a la
recogida de datos de la empresa se creara al que llamaremos equipo Lean para la
implementaciéon adecuada de la propuesta de mejora, asimismo se les capacitara con lo
referente a los conceptos clave del Lean Manufacturing.

Concluyendo que la aplicacion de la distribucion esbelta y el balance de linea respecto a la
secuencia logica de los procesos mejora la productividad en un 35%, ya que se ha reducido
de 125 operarios distribuidos por todos las areas de la linea de produccion a 116 de manera
balanceada, y se ha elevado la produccion de las micro formas de 394 a 560 libros por turno
(281 libros por cada linea esbelta). Anteriormente la productividad era de 0.49
libros/operario y ahora ser& de 0.75 libros/operario y no solo ello, también la eficiencia de
linea mejora de 61.6% a 94.26%, y se elimina los tiempos que se invertia en la manipulacion

de las cajas contenedoras de los libros llamados lotes de produccion de 54.8 min/dia a cero.

MELGAR Herrera, Christian José. “Propuesta para el mejoramiento de los procesos de
produccion en una empresa de corte y confeccion.” .
Trabajo de titulacion (Ingeniero de Produccion). Lima, Perd: Universidad Peruana de

Ciencias Aplicadas (UPC), 2012. 18 p.
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El autor nos indica que La Manufactura esbelta (Lean Manufacturing) también conocida
como “Sistema de Produccion Toyota” fue concebida después de la Segunda Guerra
Mundial, llevados por la necesidad de estar al nivel de los paises occidentales y sin tener a
su disposicion la infraestructura necesaria para sobresalir en la industria automovilistica.
Esta técnica fue estudiada por personas reconocidas de Estados Unidos, como lo es Edward
J. Que, para dar a conocer la razon del gran éxito de este sistema. Se dio a conocer que la
Manufactura esbelta son diversas herramientas que ayudan a eliminar operaciones
innecesarias que no dan valor agregado al producto o servicio y a los procesos, y, asi,

aumentar el valor de cada actividad realizada y se eliminen las que no sean necesarias.

El objetivo principal de la Manufactura Esbelta es implantar una filosofia de mejora
continua que permita a las empresas reducir costos operativos, mejorar los procesos y
eliminar los desperdicios para asi, mantener el margen de utilidad deseado. Estos objetivos
van de acuerdo al mercado global que cada vez exige una calidad maés alta, una respuesta

rapida a las fluctuaciones de la demanda en un precio comodo y en las cantidades requeridas.

Una filosofia usada de la Manufactura Esbelta es el Kaizen, en japonés Kai que se traduce
en “cambio” y zen que es “bueno”, combinado significa “cambiar para ser mejor’.

El objetivo principal es la eliminacién de desperdicios como los que se presentan:
Sobreproduccion, Transporte, Exceso de inventarios, Movimientos, Procesamiento,

Tiempos de espera, Fallas y reparaciones.

Los desperdicios mencionados dan paso a la ineficiencia del proceso y al incremento en el
costo del producto, que el cliente final va ser el encargado de sanar. Aplicando el

pensamiento esbelto se alcanza la reduccién del costo y, en el mejor de los casos, eliminarse.

Principios basicos para la implementacion de la Manufactura Esbelta. Para la
implementacién de la Manufactura Esbelta se encuentran cincos principios:

1. El cliente define el valor: El valor del producto es lo que el cliente esté dispuesto a pagar,
se debe de recopilar la informacion de las necesidades del cliente.

2. El cliente es la razdn del plan de produccién: La produccion debera centrarse sélo en lo

que el cliente exija.
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3. Facultar a la gente a agregar valor: EI mas importante y, a la vez, el mas dificil, lidiar con
los trabajadores puede resultar muy complicado pero si se hace de buena forma se puede
obtener resultados beneficiosos.

4. Utilizar el costo total del sistema para conducir el funcionamiento. La manufactura busca
minimizar el costo total por unidad mientras se incrementa la calidad y seguridad

minimizando el tiempo de respuesta.

La Manufactura Esbelta tiene un concepto muy importante sobre la busqueda de la
flexibilidad de los procesos, en otras palabras, darle al cliente un producto con un precio bajo
y, ademas, da la facilidad de iniciar un nuevo proyecto de produccion.

Con respecto a los resultados se puede rescatar que la remalladora, al ser la primera maquina
de costura donde se iniciara el proceso de confeccion, tendra una utilizacion de casi el 100%
y el nimero de piezas en cola seré dependiendo del lote de produccidn que se ordene realizar.
De la misma manera el tiempos de espera en cola sera dependiendo del tamafio del lote. Para
la recta, como se predijo, se generara una pequefia cola de 0.26 piezas en promedio que
tendrén un tiempo promedio de espera de 0.001 segundos. Por ello es que se tendra una
utilizacion de las méaquinas de recta de 86.99%.

Para la célula dos se tienen los mismos resultados solo que el tiempo de espera es de 0.02
segundos Yy se tienen 2.1 unidades en cola En la recubridora se tienen tiempos muertos ya
que no se generan colas. Por ello, se tiene una utilizacion del par de recubridoras de 75.94%.
Para la célula dos se tiene una utilizacion del 73.67%.

La inversion total que la empresa de corte y confeccidn debe realizar es de S/. 22,488.00
soles. El ahorro de la empresa sera los gastos de horas extra y tercerizacién en los cuales
incurre por tener una incorrecta distribucion de los procesos. El ahorro sera de S/.288,500.00
soles. Teniendo como ahorro neto S/. 266,012.00 soles.

REGO Caldas, Luis Guillermo. “Andlisis y Propuestas de mejoras en el proceso de
compactado en una empresa de manufactura de cosméticos”. Trabajo de titulacion
(Ingeniero Industrial). Lima, PerG: Pontificia Universidad Catdlica del Perd, 2010. 62 p. -
[fecha de consulta: 20 abril 2017].
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Disponible en:
http://tesis.pucp.edu.pe/repositorio/handle/123456789/542

El autor en el capitulo cuatro de sus tesis nos indica , como diagndstico y realizo las

propuestas de mejoras .nos asegura también que para este capitulo en primer lugar se tiene
que evaluar las causas por las que se obtienen deficiencias en el proceso productivo se va a
emplear una herramienta muy Util para estos casos llamada diagrama Causa — Efecto (Kaoru
Ishikawa), esta herramienta sirve para encontrar las deficiencias que al final va a causar el
efecto negativo en la produccion, luego se procedera con propuestas de mejoras para las
deficiencias halladas.

Para las causas por las que se tiene un efecto de bajo rendimiento en la produccion se puede
mencionar las siguientes:

Exceso de mermas en el proceso productivo, Maquinas deficientes, Personal con deficiencias
en sus procedimientos, Enfermedades respiratorias, Costo de producciones elevadas,
Pérdidas de tiempo en los procesos y reproceso, Baja productividad entre otros.

Los puntos a evaluar causas de fallas en el proceso productivo son: - Maquinas deficientes,
Charolas con exceso de material, Errores en el personal operativo, Malas decisiones
administrativas, Accidentes en el &rea, Ambiente de Trabajo no adecuado.

Seguidamente en la pag.78; nos hace referencia a las propuestas de mejora , las cuales se
basan en las buenas practicas de manufactura (BPM) La cual nos dice que la empresa tiene
que capacitar a su personal en buenas practicas de manufactura (BPM) pues son un conjunto
de normas destinadas a garantizar la calidad de los productos de acuerdo a especificaciones

establecidas.

UGAZ Flores, Luis Alberto; “Propuesta de diserio e implementacion de un sistema de
gestién de calidad basado en la norma iso 9001:2008 aplicado a una empresa de
fabricacion de lejias.”. Trabajo de titulacion (Ingeniero Industrial). Lima, Perd: Pontifica
universidad catélica del Peru, 2012. 7 p, 58 p.

Ugaz nos ayuda a comprender el control de la calidad citando a Miranda Et Alii (2007) la
cual menciona que a medida que el volumen de produccién y el grado de complejidad de los
productos se incrementaba, la inspeccion al 100% de los productos resultaba mas complicada

y mucho més costosa.
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Esto condujo a la aparicidn de un nuevo enfoque: el control de la calidad, en el que se recurrid
a técnicas estadisticas basadas en el muestreo. Walter Shewhart desarroll6 en 1924 el control
estadistico de procesos y el concepto de la prevencion para el control econémico de la
calidad de productos manufacturados, con lo que la calidad avanzé a su segunda etapa
(Cantu, 2006).

El concepto de control es el de mantener un proceso dentro de su estado o rango planificado,
de forma que siga siendo capaz de cumplir los objetivos establecidos. Para James (1997), la
calidad a través del control significa tratar con los datos obtenidos del proceso utilizado para
la fabricacion de productos o servicios. De acuerdo a Miranda Et Alii (2007), en esta etapa
la responsabilidad sigue recayendo exclusivamente sobre el departamento de produccién y
continta siendo un proceso de naturaleza reactiva, ya que se produce una vez finalizado el

producto sin que se propongan planes de prevencion.

El autor también se hace referencia al Comité o Equipo de Calidad, el cual es un grupo
formado para asegurar que los productos que se elaboran cumplen con los requisitos
especificos de los clientes y que los procesos se mantienen en Optimas condiciones. El
Comité de Calidad estard conformado por el Supervisor de Planta, Supervisor de Calidad,
Jefe de Almacenaje y Distribucion, Jefe de Mantenimiento y Jefe de Seguridad y Salud
Ocupacional, y estaran liderados por el Gerente de Produccion Services y el Gerente
General. Las funciones del Comité de Calidad son:

Planear, apoyar y asistir el proceso de desarrollo e implementacién del Sistema de Gestion
de la Calidad, Establecer los mecanismos que permitan a los diferentes procesos la aplicacion
de los objetivos y politica de calidad., Elaborar los programas de auditorias internas y evaluar
sus resultados, Dar adecuado tratamiento a las quejas, reclamos y sugerencias de los clientes

internos y externos.

Asi mismo Estudiar las propuestas de mejora del Sistema de Gestion de Calidad producidas
por los usuarios internos y externos, Verificar el nivel de cumplimiento de las acciones
correctivas, preventivas y de mejora implementadas en el Sistema de Gestién de Calidad,
Monitorear y respaldar la documentacion del SGC, entre otros.

El Comité de Calidad se reunird semanalmente para revisar, discutir, analizar y proponer

mejoras sobre el desempefio del Sistema de Gestion de Calidad.
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ORTIZ Flores, Marcos; “Optimizacion de la produccion en el proceso de mezclado de la
linea de caucho, en la empresa Plasticaucho Industrial S.A.”. Trabajo de titulacion
(Ingeniero Industrial). Riobamba, Ecuador: Escuela superior Politécnica de Chimborazo,
2009. 16 p

El autor nos da a conocer que una empresa de produccion tiene la necesidad de realizar
mejoras tecnoldgicas en sus procesos, con el fin de satisfacer las necesidades de los

consumidores, optimizando los procesos de produccién usando eficientemente los recursos.

Ortiz nos asegura que con la utilizacion de la maquinaria, se optimizan los procesos de
produccidn, pero, la falta de ella hace que se tenga que realizar ciertas operaciones en forma
manual; por esta razon es necesario buscar alternativas con las cuales se pueda aprovechar
al maximo la capacidad de la mano de obra directa y el rendimiento de la maquinaria
disponible.

Ala vez nos dice que la industria debe ser competitiva , debe producir cambios importantes
, como son la reorganizacion de sus recursos , implementacion de planificacion y control de
los diferentes procesos, de tal forma que consiga aumentar la productividad , mejorar la
calidad del producto y entregar el producto en los tiempos establecidos .

REVOLLO Gaviria, Ignacio; SUAREZ Alonso, Juan Diego. “Propuesta para el
mejoramiento de la produccion en alimentos SAS S.A. a través de la estructuracion de un
modelo de planeacion, programacion y control de la produccion. ”. Trabajo de titulacion

(Ingeniero de Produccion). Bogota, Colombia: Pontificia universidad javeriana, 2009. 86 p.

Los autores nos dan a conocer el plan de requerimiento de materiales (MRP); nos muestran
que establecer el modelo de MRP esté determinado por un programa definido en un horizonte
de tiempo que tiene la capacidad de combinar el plan maestro de produccion con la
programacion escalonada de tareas en el tiempo.

De esta manera indica en qué momento se debe ordenar un insumo o articulo de materia
prima a algin proveedor de no existir alguno de estos en inventario, o también cuando debe
iniciar el proceso de produccion de un articulo en especifico para satisfacer la demanda que

muestra el mercado en un horizonte de tiempo dado.
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Para efectos de la realizacion del modelo en Alimentos SAS S.A. se determind el
rendimiento de cada una de las frutas y se clasificaron en tres grupos, las del grupo A son
aquellas que tiene un rendimiento total mayor al 85%, las de tipo B entre 70% y 85%, por
ultimo, las frutas tipo C, son aquellas que tienen un rendimiento inferior al 50%, esta tabla

se presentd en el capitulo 5.

Los planes de requerimiento de material van a indicar el momento en que debe ordenarse un
articulo, lo anterior se presenta cuando no existe el articulo en el inventario o cuando debe
iniciar la produccion de un producto especifico para satisfacer la demanda del producto
terminado en una fecha determinada.

Los autores recalcan también que para efectos del lead time de los proveedores se realizé
una entrevista con el jefe de produccion, quien informo los tiempos correspondientes por

materia prima.

Trayendo como resultado el lead time para la compra de fruta corresponde a 5 dias una vez
realizado el pedido; para las bolsas plasticas, canecas, garrafas y demas, los tiempos de
entrega a los que se compromete el proveedor son de 10 dias, por ultimo, los proveedores de
los aditivos tienen un lead time de 1 dia.

SUAREZ Barraza, Manuel Francisco. “La sostenibilidad de la mejora continua de procesos
en la administracion publica: un estudio en los ayuntamientos de Espafia.”. Tesis doctoral
(Escuela superior de administracion y direccion de empresas). Barcelona, Espafia:
Universidad Ramon Llull escuela superior de administracion y direccién de empresas, 2017.
62 p.

El autor nos da a conocer el ciclo de mejora PDCA el cual representa la base conceptual de
la MCP y de los modelos tedricos del TQM de diferentes autores y de varias organizaciones
estudiadas (Kanji, 1996). Ademas, de que funciona como el medio por el cual se pueden
aplicar actividades de mejora, rutinas y comportamientos de cambio dentro de la

organizacion (Bessant et al., 1994; Bessant y Caffyn, 1997).

El autor cita a Imai (1989, p.119) y otros autores, la MCP bajo el enfoque del Kaizen opera

con el ciclo PDCA en tres niveles de una organizacion:
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A nivel organizacional o gerencial, vincular el ciclo del PDCA con la estrategia de la
organizacion (planes estratégicos) (Westbrook, 1995; Bessant y Francis, 1999)

A nivel de procesos, que forma parte del planteamiento original del ciclo, control y mejora
de los procesos (Deming, 1986)

A nivel individual, a través de la voluntariedad y motivacion del empleado por proponer
ideas de mejora (Asociacion de Relaciones Humanas del Japon, 1992; Laraia, 1999).

De esta manera, la técnica mas precisa para llevar a la practica el ciclo de mejora PDCA al
nivel de procesos es la denominada «Historia de la Calidad 40» (Ishikawa, 1988, p. 141). La
Historia de la Calidad se considera un procedimiento de resolucién de problemas que consta
de siete pasos elementales (Kume, 1985, p. 191), que son: Identificacion del problema
(PLANEAR (QUE)), Observacion y clasificacion del problema (PLANEAR (COMO Y
POR QUE)), Analisis y busqueda de las principales causas (PLANEAR), establecimiento de
acciones correctivas (HACER), verificacion (VERIFICAR), estandarizacion (ACTUAR) y
conclusion (ACTUAR).

También cita las practicas, métodos y técnicas que Imai (1989, p. 40) indica son las
siguientes: Orientacion al cliente, Control Total de Calidad, circulos de calidad, sistema de
propuestas o sugerencias, Mantenimiento Productivo Total, mejoramiento de la calidad,
Justo a Tiempo y Kanban, desarrollo de nuevos productos, actividades de grupos pequefios,

cero defectos y mejora de la productividad.

1.3 Teorias Relacionadas al tema

MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD

RODRIGUEZ Valdés, Yaquelin. “MODELO del Programa Permanente de Mejora de la
Productividad (PPMP)” [Blog Internet] [Fecha de consulta: 17 Abril 2017]. Disponible en:
http://calidadtes.blogspot.pe/2012/01/la-calidad-en-los-servicios-y-la.html

MODELO del Programa Permanente de Mejora de la Productividad (PPMP). (Pacheco
1989).
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Este programa consta de cinco etapas:

Etapa 1: Involucramiento: esta etapa asegura el compromiso del personal de la empresa para
instalar el PPMP.

Etapa 2: Diagnostico: aqui se identifican de forma colectiva los factores que inhiben la
cualidad productiva.

Etapa 3: Estrategias de solucion: se debe disefiar de forma colectiva la estrategia global de
solucion a los factores diagnosticados.

Etapa 4: Instrumentacion: Se debe aplicar la estrategia de solucion:

Etapa 5: Evaluacion y ajuste: hay que evaluar continuamente los avances de la

instrumentacidn, con el fin de asegurar el mejoramiento real y sostenido de la productividad.

CONCEPTO DE MEJORA DE PROCESO
Segun la Pag. Web Cotecna, la mejora de procesos es una serie de medidas adoptadas para
identificar, analizar y mejorar los procesos comerciales de una empresa con el fin de fijar

nuevos objetivos y lograr nuevas metas.

LA MEJORA DE LOS PROCESOS
“Mejora de procesos” [Blog Internet] 2002. [Fecha de consulta: 21 Abril 2017]. Disponible

en: https://www.gestiopolis.com/mejora-innovacion-procesos/

Significa optimizar la efectividad y la eficiencia, mejorando también los controles,
reforzando los mecanismos internos para responder a las contingencias y las demandas de
nuevos y futuros clientes. La mejora de procesos es un reto para toda empresa de estructura
tradicional y para sistemas jerarquicos convencionales. Para mejorar los procesos, debemos
de considerar:

1. — Anélisis de los flujos de trabajo.

2. — Fijar objetivos de satisfaccion del cliente, para conducir la ejecucion de los procesos.
3. — Desarrollar las actividades de mejora entre los protagonistas del proceso.

4. — Responsabilidad e involucramiento de los actores del proceso.

La mejora de procesos significa que todos los integrantes de la organizacion deben esforzarse
en hacer las cosas bien siempre. Para conseguirlo, una empresa requiere responsables de los

procesos, documentacion, requisitos definidos del proveedor, requisitos y necesidades del
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cliente interno bien definido, requisitos, expectativas y establecimiento del grado de
satisfaccion de los clientes externos, indicadores, criterios de medicion y herramientas de

mejora estadistica.

Para establecer una metodologia clara para la comprension de la secuencia de actividades o
pasos que debemos de aplicar para la Mejora Continua de los procesos, primero, el

responsable del area debe saber que mejorar.

Esta informacion se basa en el cumplimiento o incumplimiento de los objetivos locales de
la organizacion. Por lo, si quisiéramos establecer una secuencia de pasos para la Mejora,
estos serian:

1. — Definir el problema o la desviacion detectada sobre los indicadores y objetivos.

2. — Establecer los mecanismos de medicion mas adecuados de acuerdo a la naturaleza del
problema.

3. — Identificar las causas que originan el problema, determinando cual es la mas relevante,
estableciendo posibles soluciones y tomar la opcién mas adecuada, por medio del Analisis
de los datos obtenidos.

4. — Establecer los planes de accion, e implementar la mejora.

5. — Controlar la mejora del proceso, efectuando los ajustes necesarios, por medio de un

monitoreo constante.

SIMPLIFICACION DE PROCESOS
“Mejora de procesos” [Blog Internet] [Fecha de consulta: 21 Abril 2017]. Disponible en:

https://calidadgestion.wordpress.com/tag/mejora-de-procesos/

La simplificacién de procesos consiste en eliminar lo superfluo y centrar los procesos en
ANADIR VALOR al cliente.

Con este proposito se han de seguir una serie de pasos, que son los siguientes:

Comprender el proceso actual

Analizar el proceso actual

Generar soluciones y disefiar el nuevo proceso

Implementar las soluciones

Estabilizar y estandarizar el proceso
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El primer paso es comprender el proceso ‘“actual” mediante la identificacion y

caracterizacion de procesos. Estos aspectos se han desarrollado en los siguientes articulos:

ENFOQUE BASADO EN PROCESOS COMO PRINCIPIO DE GESTION.
ANALISIS DEL PROCESO
El segundo paso consiste en analizar el proceso actual y definir el proyecto de mejora, para

lo cual se deben abordar los siguientes aspectos:

Seleccion del proceso que requiere simplificacion: a fin de seleccionar adecuadamente el
proceso que se requiere simplificar, es posible tomar como pautas generales no abordar
procesos de poco impacto para la organizacion, o que se encuentren en transicion. El enfoque
ideal es jerarquizar cudles procesos entre los identificados como relevantes son los
priorizados para mejorarlos mediante su simplificacion, considerando criterios como su
impacto en los objetivos estratégicos, la repercusion en clientes, la posibilidad de éxito a

corto plazo, o el peso econémico.

Determinacion de las variables y elementos que afectan el proceso: El objetivo principal de
la medicion de un proceso es disponer de una cantidad racional de indicadores pertinentes
sobre aspectos de su eficiencia (uso racional de los recursos para alcanzar el objetivo
propuesto), eficacia (hacer lo correcto y alcanzar los resultados previstos), efectividad
(entendida como la integracién de los conceptos de eficacia y eficiencia; es decir, alcanzar
los resultados previstos mediante un uso racional de los recursos disponibles).

Definicion de objetivos de la mejora: esta etapa requiere establecer qué valores se podrian
considerar como aceptables para los indicadores definidos anteriormente, para lo cual deben

tenerse en cuenta aspectos tales como los requisitos de clientes, o estandares de la industria.

DISENO DEL NUEVO PROCESO

En este paso se deben encontrar soluciones que permitan obtener un disefio mas simple para
el nuevo proceso, evitando actividades que no agregan valor.

Para este analisis, resulta de mucha utilidad la aplicacion de técnicas como las que

habitualmente se conocen como Herramientas basicas de la calidad:
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Diagramas de Causa — Efecto (Diagramas de espina de pescado, o diagramas de Ishikawa)
Planillas de inspeccion

Gréficos de control

Diagramas de flujo

Histogramas

Graficos de Pareto

Diagramas de dispersion

También puede encontrarse un gran aporte al realizar una lluvia de ideas de las causas del

problema con base en los indicadores de rendimiento.

Una vez identificadas las soluciones destinadas a disefiar un proceso simplificado, la etapa

siguiente consiste en la determinacion de recursos necesarios para llevarlas a cabo.

IMPLEMENTACION DE SOLUCIONES
Para las soluciones encontradas en el paso anterior debe efectuarse una valoracién que
asegure gue se adoptaran las mejores alternativas, a fin de que la inversion de recursos resulte

adecuada. Para ello es posible aplicar las siguientes técnicas:

Diagramas de afinidad: permite agrupar soluciones afines y evitar redundancia de
alternativas.

Modelado de ideas: Usualmente una combinacion de alternativas filtra el listado inicial y
potencia algunas soluciones.

Para refinar la seleccidn de la alternativa correcta, es factible recurrir a técnicas de valoracion

tales como:

ESTANDARIZAR EL PROCESO

Un proceso que mantiene las mismas condiciones produce los mismos resultados. Por tanto,
si se desea obtener resultados consistentes es necesario estandarizar las condiciones de
trabajo incluyendo:

Materiales, maquinaria, equipo.

Métodos y procedimientos de trabajo.

Conocimiento y habilidad del personal.
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CALIDAD

Calidad es satisfacer las necesidades de los clientes e incluso superar las expectativas sobre

el producto o servicio

CONCEPTOS DE CALIDAD

E.W. Deming (1989) Calidad no significa el logro de la perfeccion, significa la produccion
eficiente que el mercado espera. Ofrecer a bajo costo productos y servicios que satisfagan a
los clientes.

J.M. Juran (1993) Un elemento clave de la definicion de la calidad es la "adecuacion de uso™
de un producto, define que la calidad consiste en no tener deficiencias.

P. Crosby (1996) La explica desde una perspectiva de la ingenieria como el cumplimiento
de normas y requerimientos precisos. Su lema es "hacerlo bien a la primera vez y conseguir
cero defectos".

Kaoru Ishikawa (1988) Desarrollar, disefiar, manufacturar y mantener un producto de

calidad que sea el mas econdémico, el til y siempre satisfactorio para el consumidor.

DEFINICIONES DE CALIDAD

“Atributo, propiedad o caracteristica que distingue a las personas, a bienes y a servicios”
Diccionario de la Lengua Espafiola

“Totalidad de caracteristicas de un producto o servicio que le confieren la aptitud para
satisfacer necesidades expresas e implicitas” ISO8402:1994

“El grado en que un conjunto de caracteristicas inherentes cumplen con los requisitos.”

Iso 9001: 2008

MODELO de la Fundacién Europea para la gestion de la calidad (EFQM).

Este modelo se basa en la premisa: “la satisfaccion de clientes y empleados, y el impacto en
la sociedad se consigan mediante un liderazgo que impulse la politica y estrategia, la gestion
del personal, los recursos y los procesos hacia la consecucion de la excelencia de los
resultados empresariales”.

El modelo esta dividido en nueve criterios o elementos, divididos entre agentes facilitadores
y resultados. La puntuacion total sobre la que se evalta la actuacion empresarial es de mil
(1000) puntos.
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Criterio 1. Liderazgo: el comportamiento y las actuaciones del equipo directivo y de los
demas lideres de la organizacion estimulan, apoyan y fomentan una cultura de Calidad Total.
Criterio 2. Politica y Estrategia: como la organizacién formula, despliega y revisa su politica
y estrategia, y la convierte en planes y acciones.

Criterio 3. Gestion del personal: como aprovecha la organizacién todo el personal de su
plantilla.

Criterio 4. Recursos: como gestiona la organizacion sus recursos de manera eficaz y
eficiente.

Criterio 5. Procesos: cdmo la organizacion identifica, gestiona, revisa y mejora sus procesos.
Criterio 6. Satisfaccion del Cliente: qué logros se estdn alcanzando con relacion a la
satisfaccion del cliente externo.

Criterio 7. Satisfaccion del personal: qué logros se estan alcanzando con relacién a la
satisfaccion del cliente interno.

Criterio 8. Impacto en la sociedad: qué logros se estan alcanzando con relacion a la
satisfaccion de las necesidades y expectativas de la comunidad local, nacional e internacional
segun sea el caso.

Criterio 9. Resultados empresariales: qué logros se estan alcanzando con relacion a los
objetivos empresariales planificados y a la satisfaccion de las necesidades y expectativas de

todos aquellos que tengan intereses, econdmicos o generales, en la organizacion.

IMPORTANCIA DE LA CALIDAD

El Buzdn de Pacioli [en linea]: Importancia de la calidad del servicio al cliente. Sonora,
Mexico: Instituto Tecnoldgico de Sonora, 2013- [fecha de consulta: 20 Abril 2017].
Disponible en: http://goo.gl/GJIKHI

Es un método que se brinda para dar valor agregado a los usuarios, cuya finalidad es
interpretar las necesidades y expectativas de los usuarios, para poder entregar un servicio
acorde a las perspectivas de nuestros clientes ya que el servicio se debe dar de manera agil,
flexible, util y oportuno debe estar expuesto a situaciones imprevistas y ante errores lo que
significaria que se le entrega al usurario un valor agregado en consecuencia la organizacién

obtendria mayores ingresos y menores costos para la organizacion

PRINCIPIOS DE LA GESTION DE LA CALIDAD
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El Buzon de Pacioli [en linea]: Importancia de la calidad del servicio al cliente. Sonora,
Mexico: Instituto Tecnoldgico de Sonora, 2013- [fecha de consulta:20 Abril 2017].
Disponible en: http://goo.gl/GJIKHI

Principios de Gestion de la Calidad Un principio de gestion de la calidad es un patron
fundamental para guiar y dirigir de forma exitosa a una organizacion encaminada a la mejora
continua de su desempefio considerando las necesidades de todas las partes interesadas.
Acorde con la norma ISO 9000:2005, se presentan a continuacion los ocho principios de
gestion de la calidad que pueden ser utilizados por la alta direccion con el fin de conducir a
la organizacion hacia una mejora en el desempefio.

Principio 1: Enfoque al Cliente Las organizaciones dependen de sus clientes y por lo tanto
deben comprender sus necesidades actuales y futuras, satisfacer sus requisitos y esforzarse
en exceder sus expectativas.

Principio 2: Liderazgo Los lideres establecen la unidad de propésito y la orientacién de la
organizacion. Ellos deberian crear y mantener un ambiente interno en el cual el personal
pueda llegar a involucrarse totalmente en el logro de los objetivos de la organizacion. El rol
del lider en este caso implica el mantener a las personas comprometidas en la labor
desarrollada.

Principio 3: Participacion del personal El personal en todos los niveles, es la esencia de una
organizacion y su total compromiso posibilita que sus habilidades sean usadas para el
beneficio de ésta. Es por ello que la organizacién debe preocuparse por mantener a su
personal satisfecho y enfocado en la obtencién de resultados.

Principio 4: Enfoque basado en procesos Un resultado deseado se alcanza maés
eficientemente cuando las actividades y los recursos relacionados se gestionan como un
proceso. Es indispensable identificar tales procesos y la interaccion que existe entre ellos.
Un proceso es considerado como tal cuando una actividad o conjunto de actividades utilizan
una serie de recursos para poder transformar las entradas en salidas, las cuales con frecuencia
representan la entrada del siguiente proceso.

Principio 5: Enfoque de sistema para la gestion Identificar, entender y gestionar los procesos
interrelacionados como un sistema contribuye a la eficacia y eficiencia de una organizacién
en el logro de sus objetivos.

Principio 6: Mejora Continua La mejora continua en el desempefio global de la organizacion
deberia ser un objetivo permanente de ésta. Esto se refiere a que dentro de la organizacién

siempre se debe buscar alguna oportunidad para seguir mejorando.
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Principio 7: Enfoque basado en hechos para la toma de decision Las decisiones eficaces se
basan en el andlisis de los datos y la informacion. Se debe impedir la toma de decisiones a
partir de supuestos o repentinas opiniones.

Principio 8: Relacién mutuamente beneficiosa con el proveedor Una relacion mutuamente
beneficiosa aumenta la capacidad de una organizacion y sus proveedores para crear valor,
dado que estos son interdependientes.

Estos ocho principios de gestion de la calidad deberian ser aplicados de forma conjunta con
el propdsito de contribuir en la satisfaccion de las necesidades del cliente y el cumplimiento

de cada uno de los objetivos de la organizacion.

MODELO del Programa para la Mejora Continua (Leyva y Fernandez 1999).

En las entidades de servicio muchas veces se tiene una gran voluntad de mejorar la calidad
de los servicios que prestan pero no cuentan con los instrumentos que se necesitan para
cuantificar la magnitud de la calidad en el servicio. EI modelo que ha continuacion se
describe ofrece una secuencia de pasos que contribuye en la orientacion al mejor desempefio

organizacional.

Etapa 1. Comprometimiento

Etapa 2: Analisis de la situacion actual de la organizacion.

Etapa 3: Analisis de las unidades operacionales que conforman la organizacion.

Etapa 4: Medicion del estado actual del indicador Satisfaccion del Cliente.

Etapa 5: Determinacion de los factores que inhiben el logro de la Satisfaccion al Cliente.
Etapa 6: Disefio de estrategias de solucion.

Etapa 7: Introduccion de estrategias de solucion.

Etapa 8: Evaluacion y mejora continua.

Modelo de Calidad propuesto por Leyva y Fernandez

Todos estos modelos, aunque con caracteristicas diferentes en algunos y similares en otros,
persiguen un objetivo comun: determinar el grado de Satisfaccion del Cliente, por lo que la
puesta en practica de cualquiera de ellos, constituirian un arma valiosa para el desarrollo

organizacional.
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METODO PDCA

El Buzdn de Pacioli [en linea]: Importancia de la calidad del servicio al cliente. Sonora,
Mexico: Instituto Tecnoldgico de Sonora, 2013- [fecha de consulta: 20 Abril 2017].
Disponible
en:http://www.cyta.com.ar/biblioteca/bddoc/bdlibros/tqm/3_metodologia/3_metodologia.ht

m
El método PDCA (Plan, Do, Check; Act) (planificar, hacer, verificar y actuar) o ciclo de
Shewhart lo describié Walter A. Shewhart en 1939, y Deming lo llevé al Japon en 1950 (7),
(Correa y De Guillermo, 1999 pp. 39-41)

Esta metodologia consta de cuatro fases, cuya finalidad es conseguir que una organizacion
aplique la mejora de forma continua, incrementado la calidad y la productividad. Las cuatro
fases son: (Plan, Do, Check, Act) (planificar, hacer, verificar y actuar)

1.- Plan (planificar). Identificar en qué situacion nos encontramos y a donde se quiere llegar,
para ello se recomienda: a) la identificacion de los posibles temas, seleccionar el tema y
definir los objetivos; b)observar y documentar la situacion actual con la recogida de datos;
c) analizar la situacién en que nos encontramos con el analisis de los datos, y d) determinar

las posibles causas.

2.- Do (hacer). Aplicar el modelo teérico, definiendo los medios que se han de utilizar y la
forma de realizacion, para lo cual sera fundamental la formacion del personal que lo va a

aplicar.

3.- Chek (verificar). Comprobar los resultados obtenidos con las hipdtesis planteadas en la

etapa de planificacion, para confirmarlas o desecharlas.

4.- Act (actuar). Si las hipotesis han sido confirmadas, se deben de afianzar las acciones que
se han tomado para eliminar las causas, analizando la situacion antes y después de las
modificaciones, y establecer las condiciones que permitan mantenerlas. Si por el contrario

han sido rebatidas, se tendra que examinar de nuevo todo el ciclo.
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El ciclo de Shewhart es un procedimiento que ayuda a perseguir la mejora en cualquier etapa
también es un procedimiento para descubrir una causa especial que haya sido detectada por
una sefial estadistica. La razon para estudiar los resultados de un cambio consiste en tratar

de aprender a mejorar el producto de mafiana.

La planificacion requiere prediccion. Cualquier paso del ciclo de Shewhart puede necesitar
el apoyo de la metodologia estadistica para economizar, ir mas rapido y protegerse de las

conclusiones erroneas por no haber ensayado y medido las interacciones.

Esta metodologia es una de las bases en las que se basa las nuevas normas 1SO 9000 version
2000, pretende que en todos los procesos de la organizacién sea aplicada, para conseguir la

mejora continua.

1.4. Formulacién del Problema

1.4.1. Problema General
¢De qué manera la aplicacion de la mejora de proceso mejora la calidad del producto en el
area de produccién de la empresa PRATCOS Servicios Generales E.I.R.L.?

1.4.2. Problemas Especificos
¢De qué manera la aplicacion de la mejora de proceso aumenta el desempefio de proceso en
el &rea de produccion PRATCOS Servicios Generales E.I.R.L.?

¢De gué manera la aplicacion de la mejora de proceso aumenta el indice de satisfaccion de

la calidad del producto en el area de produccion PRATCOS Servicios Generales E.I.R.L.?

1.5.  Justificacion del Estudio

La investigacion propuesta se justifica técnicamente en la aplicacion de mejoras en el proceso
de produccion , con el fin de optimizar los recursos y la calidad del producto contribuyendo de
esta manera a incrementar la satisfaccion del cliente con nuestro producto , el cual es
desinfectante pino, ya que se reduciran las mermas de insumos en el proceso , lo que permitira

elevar la concentracion del producto sin aumentar el costo de éste , asi mismo se tendra un
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indicador de calidad y una adecuada gestion del tiempo para que todo se realice en el tiempo
determinado solucionando el problema de incumplimiento de actividades y atrasos en los
procesos.

Mediante esta investigacion se aportara a los siguientes campos:

1.5.1 Econ6mica

Esta investigacion ayuda a mejorar la productividad de la empresa mediante la aplicacion de
la teoria de la mejora de procesos para poder entregar los productos con una mayor calidad,
debido a la reduccion de mermas de insumos quimicos y a la compra de instrumentos de
medicién de la calidad, los cuales se pueden utilizarse para producir un producto de mayor
calidad y con el mismo costo de produccion. Gracias a la aplicacion de la mejora de procesos
se ird mejorando continuamente la calidad tanto de los procesos como del producto, reduciendo
los costes, optimizando la productividad, reduciendo los precios, incrementando la
participacion del mercado, aumentando la calidad del producto en un 75% mas y aumentando

la rentabilidad de la empresa.

1.5.2 Metodolégica

La aplicacion de la gestion de la calidad total, promueve la mejora en el desempefio operacional
de las organizaciones, a traves del uso de las practicas de la calidad total. Los pioneros de este
concepto, como Crosby, Deming, o Juran, propusieron que estas practicas podian ser aplicadas
en todo tipo de empresas. Asi mismo como lo dice Alexander Servat, Alberto G. en su libro
Mejora continua y accion correctiva (pag. 13). La mejora de la calidad se obtiene a través de la

mejora de procesos en la empresa.

Por lo que nuestro primer paso fue analizar e identificar las principales causas de fallas en el
proceso para gestionar las actividades, con el fin de eliminar las fallas, y reducir mermas de
insumos, para una mejora en el desempefio del proceso y con ello la satisfaccién de la calidad
del producto. Todo ello lo llevaremos a cabo aplicando el conocido circulo de la calidad de
Deming; ya que los resultados de la implementacidn de este ciclo permiten a las empresas una
mejora integral de la competitividad, de los productos y servicios, mejorando continuamente la
calidad, reduciendo los costes, optimizando la productividad, reduciendo los precios,
incrementando la participacion del mercado y aumentando la rentabilidad de la empresa u

organizacion.
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1.5.3 Social

Este proyecto es beneficioso para la sociedad, debido a que el cliente se llevara un producto
de calidad, con una mayor concentracion, con lotes de igual color y textura al mismo costo,
segun los reclamos y requerimientos del cliente, ya que existian constantes reclamos debido
a que los lotes de produccion en especial los lotes para los colegios de la region callao y
colegios de ventanilla, ya que la calidad era incipiente y no tenian la misma calidad por

lote.

1.5.4 Academica
Este proyecto fomenta de la investigacion, servird de ayuda para futuras investigaciones o
proyectos en nuestra vida personal, laboral y profesional cuyo objetivo sea la aplicacién de la

mejora de procesos para la mejorar la calidad del producto.

1.5.5 Administrativo
Generar apoyo en la empresa PRATCOS E.I.R.L. mejorando la calidad del producto, lo que le

permitird a la empresa poder competir con mejores empresas y ser reconocida por su calidad.

1.5.6 Institucional
Con este proyecto ayudaremos a la empresa a identificar sus fallas internas y sus posibles

soluciones, lo que impulsara a realizar una mejor gestién ayudando en su planeacion estratégica.

1.6. Hipdtesis

1.6.1  Hipotesis General

La aplicacion de mejora de proceso mejora la calidad del producto en el area de produccién de
la empresa PRATCOS Servicios Generales E.I.R.L.

1.6.2  Hipotesis Especificas
La aplicacion de mejora de proceso aumenta el desempefio de proceso en el &rea de produccién
de la empresa PRATCOS Servicios Generales E.1.R.L.

La aplicacion de mejora de proceso aumenta el indice de satisfaccion de la calidad del producto

en el area de produccién de la empresa PRATCOS Servicios Generales E.1.R.L.
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1.7  Objetivos
1.7.1 Objetivo General

Determinar como la aplicacion de mejora de proceso mejora la calidad del producto en el area

de produccion de la empresa PRATCOS Servicios Generales E.I.R.L.

1.7.2 Objetivos Especificos

Determinar como la aplicacion de la mejora de proceso aumenta el desempefio de proceso en

el &rea de produccion de la empresa PRATCOS Servicios Generales E.l.R.L.

Determinar como la aplicacion de la mejora de proceso aumenta el indice de satisfaccion de la

calidad del producto en el area de produccion de la empresa PRATCOS Servicios Generales

E.lLR.L.

llustracién 6 -Matriz de consistencia

PROELEMA

PROELEMA GENERAL

-4De qué manera |a aplicacion de la mejora de
proceso optimiza Ia calidad del producto en el
drea de produccion de [a empresa PRATCOS
Servicios Generales ELRL?

PROBLEMAS ESPECIFICOS

-¢ De qué manera la aplicacion de la mejora de
proceso aumenta el desempefio de proceso en
gl drea de produccidn PRATCOS Senvicios
Generales EIRL?

=;De qué manera la aplicacion de la mejora de
proceso aumenta el indice de satisfaccion de la
calidad del producto en el drea de produccion
PRATCOS Servicios Generales EIRL?

Fuente: Elaboracion propia

OBJETIVO

OBJETIVO GENERAL
-Determinar coma la aplicacion de mejora de proceso
optimiza la calidad del producto en el drea de produccin
PRATCOS Senvicios Generales EIRL

OBIETIVOS ESPECIFICOS

Determinar como la aplicacion de la mejora de proceso
aumenta el desempefio de proceso en el drea de produccion
PRATCOS Senvicios Generales ELR.L

-Determinar como Ia aplicacion de la mejora de proceso
aumenta el indice de safisfaccion de la calidad del products
en el drea de produccion PRATCOS Servicios Generales
EIRL

HIPOTESIS

HIPGTESIS GENERAL

-La aplicacion de mejora de proceso optimiza calidad del
producto en el drea de produccion PRATCOS Servicios
Generales E1R.L

HIPGTESIS ESPECIFICAS

Hi:

- Laaplicacin de mejora de proceso aumenta &l desempefio
de proceso en el drea de produccion PRATCOS Sevicios
Generales ELRL

HZ:

- La aplicacion de mejora de proceso aumenta el indice de
salisfaccion de Iz calidad el produclo en el drea de
produccion PRATCOS Servicios Generales EIRL.
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CAPITULO I

METODO
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2.1. Disefio de Investigacion
2.1.1 Disefio

El estudio responde a un disefio de investigacion CUASI EXPERIMENTAL vy
LONGITUDINAL

Es longitudinal; porque citando a VALDERRAMA Mendoza, Santiago. Pasos para elaborar
proyectos y tesis de investigacion cientifica_[en linea], 5ta edicion. Lima, Perd: McGraw-Hill
Interamericana Editores, 2006 [fecha de consulta: Abril 20 2017]. Disponible en:
https://goo.gl/sTg3WD

Segun Valderrama (2013), da a conocer que el disefio longitudinal porque examina las

variaciones en determinadas variables a través del tiempo o el vinculo que hay en dichas
variables, la recopilaciéon de datos en el transcurso del tiempo o en periodos determinados

hace una inferencia con relacién al impacto del resultado de las variables.

Es Cuasi experimental; porque citando a BONO Cabré, Roser. Disefios cuasi-experimentales
y longitudinales_ cientifica_[en linea], 1ra edicion. Barcelona, Espafia: Universidad de
Barcelona, 2012 [fecha de consulta: Abril 20 2017]. Disponible en:
http://diposit.ub.edu/dspace/bitstream/2445/30783/1/D.%20cuasi%20y%20longitudinales.pd
f

Bono cita a Van Dalen y Meyer (1971), quienes hacen referencia con respecto al porque son

los disefios cuasi experimentales con el nombre de investigaciones con control parcial. Otros

metoddlogos prefieren utilizar el término de estudios no aleatorizados (Anderson et al., 1980).

2.1.2 Tipo de Investigacion

2.1.2.1 Por su finalidad
La presente investigacion es APLICATIVA, porque se busca corregir para conocer su

situacion actual.

GIROUX, Sylvain y TREMBLAY Ginette. Metodologia de las ciencias humanas [en linea],
1ra edicion. México: Fondo de Cultura Econdmica, 2004 [fecha de consulta: 20 abril 2017].

Disponible en: https://goo.gl/iGBUpe
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Se basa en que se debe realizar un estudio del problema actual para que se genere acciones
correctivas es decir plantea eficazmente la situacion dada, cuya participacion no se debe al

alzar si no una investigacion para la accion.

2.1.2.2 Por su fuente de datos
La presente investigacion es de campo, ya que se apoya en observaciones como:

ARIAS, Fidias. El proyecto de investigacion [en linea], 5ta edicion. Caracas, Venezuela:
Editorial Episteme, 2006 [fecha de consulta: 20 abril 2017].  Disponible en:
https://goo.gl/vriPwuA

Segun Arias, Fidias (2017), nos indica que es investigacion de campo cuando fomenta a
realizar una recoleccion de datos abiertamente a los individuos de estudio para poder indicar
la realidad en que se encuentra el objeto de estudio.

2.1.2.3 Nivel

La presente investigacion cuenta con un nivel de profundidad de investigacion
DESCRIPTIVA y EXPLICATIVA, apoyandose en observaciones como:

HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, Carlos y BAPTISTA, Maria. Metodologia de la
investigacion [en linea], 5ta edicion. México D.F, México: McGraw-Hill Interamericana
Editores, 2006 [fecha de consulta: 20 abril 2017]. Disponible en: https://goo.gl/vrPwuA

Es descriptiva, porque Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2006) indican que una
investigacion descriptiva se basa en dar a conocer la situacion actual precisando la

circunstancia en que se desarrolla para su posteriormente ser evaluada.

Asi mismo es explicativa, porque citando a Hernandez (2006), nos precisa que una
investigacion explicativa se concierne en precisar una demostracion de las limitaciones que

pueden expresar el vinculo de dos 0 mas variables.

2.2  Variables, Operacionalizacion

2.2.1. Variables
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2.2.1.1 Variable independiente: Mejora de proceso

Segun la Pag. Web Cotecna, la mejora de procesos es una serie de medidas adoptadas para
identificar, analizar y mejorar los procesos comerciales de una empresa con el fin de fijar
nuevos objetivos y lograr nuevas metas. Citando también a Sanchez Velazco (2012) en su
libro Gestion de la calidad: Mejora Continua y sistemas de gestion: teoria y practica (22 ed.)
la mejora continua, con lo que se aumentara la eficiencia de los procesos, se reduciran los
costes y mejorara el grado de satisfaccion de los clientes.

Dimension 1: Cumplimiento de actividades

Esta dimension hace referencia a la ejecucion de las tareas que se producen en los procesos
pues estas deben llegar en los plazos de tiempos estipulados, es decir que nos ayudara a ver
en qué estado se encuentra el avance de cada actividad.

Dimensién 2: Monitoreo de tiempo por proceso

Se denomina monitoreo al procedimiento de recolectar, analizar y utilizar informacion para
hacer seguimiento al proceso en pos de la consecucion de sus objetivos, y para guiar las
decisiones de gestion. EI monitoreo generalmente se dirige a los procesos en lo que respecta
a como, cuando y donde tienen lugar las actividades, quién las ejecuta y a cuantas personas o
entidades beneficia.

2.2.1.2. Variable dependiente: Calidad del producto

Segun Deming (1989), es traducir las necesidades futuras de los usuarios en caracteristicas
medibles; solo asi un producto puede ser disefiado y fabricado para dar satisfaccion a un precio
que el cliente pagard; la calidad puede estar definida solamente en términos del agente;
Citando también a Servat (2002), la mejora de la calidad se obtiene a través de la mejora de
procesos.

Dimensién 1: Desempefio de proceso

Es el rendimiento de cada proceso con respecto a la calidad de las actividades y servicios que
se brinda.

Dimension 2: indice de satisfaccion de la calidad del producto

En esta dimension se evallUa el cumplimiento de cada proceso con la finalidad de mejorar de

la calidad del producto.
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2.2.2

Matriz Operacional de la VVariables y Matriz de Consistencia-Tabla 4.

2221

Matriz Operacional

Tabla 9- Matriz de Operacionalizacion de las variables

metas. Citando también a
Sanchez Velazco (2012) la
mejora continua, con lo que
se aumentara la eficiencia de
los procesos, se reduciran los
costes y mejoraré el grado de

satisfaccion de los clientes.

proceso, para llegar al
objetivo es alcanzar un
nivel de desempefio

nunca antes logrado,
basandonos en el
desempefio historico del

proceso.

Monitoreo de
Tiempo por

proceso

= Monitoreo de tiempo por proceso
% DP

= porcentaje de horas planificados
%DR = porcentaje de horas reales

Variable Definicion Conceptual Definicion Operacional | Dimensiones Indicadores escala
7 Ve AA
Segun la Pag. Web Cotecna, %CU = 22 4 100
la mejora de procesos es una | La mejora de proceso AP
Variable serie de medidas adoptadas | tiene un  importante | Cumplimiento CA= cumplimiento de actividades
Independiente: | para identificar, analizar y | impacto, ya que permitird | de actividades | AA= actividades alcanzadas razon
. . __ AP= actividades planificados
Mejora de mejorar los procesos | el  cumplimiento  de
Proceso comerciales de una empresa | actividades alcanzadas y
con el fin de fijar nuevos | planificadas, asi como el
. . . MTP = (%DP — %DR)/%DP
objetivos y lograr nuevas | monitoreo de tiempo de MTP raz6n
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Variable
Dependiente:
Calidad del

producto.

Segin Deming (1989), es
traducir las  necesidades
futuras de los usuarios en
caracteristicas medibles; solo
asi un producto puede ser
disefiado y fabricado para dar
satisfaccion a un precio que
el cliente pagard; la calidad
definida

solamente en términos del

puede estar
agente. Citando también a
Servat (2002), lamejora de la
calidad se obtiene a través de

la mejora de procesos.

La calidad de un producto
es el resultado de un
correcto desempefio en el
proceso, el cual se medira
mediante los procesos
totales y la cantidad total
de sus procesos
alcanzados. Asi también
la calidad del indice de
satisfaccion de la calidad
del producto se medira
mediante la  calidad
estimada por lote de
produccién, y la calidad
total de la produccién

real.

Desempefio de

%DP = (PT — PPA)/PT * 100

proceso DP= Desempefio de procesos

PT= Procesos totales

PPA= Promedio de procesos

alcanzados

%ISCP = 1

o %ISC CTDP * 100
Ind_|ce de_ , ISCP= indice de satisfaccion de la
satisfaccion de
la calidad del calidad del producto.
producto

CE= Calidad estimada
CTDP= Calidad total de la Produccion
real.

razéon

razéon

Fuente: Elaboracion propia
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2.2.2.2 Matriz de consistencia
Tabla 10- Matriz de consistencia

PROBLEMA GENERAL

-iDe que manera la aplicacion de la mejora de
proceso optimiza la calidad del producto en el
area de produccién de la empresa PRATCOS
Servicios Generales E.I.R.L.?

PROBLEMAS ESPECIFICOS

-iDe qué manera la aplicacion de la mejora de
proceso aumenta el desempefio de proceso en
el area de produccion PRATCOS Servicios
Generales E.LR.L.?

-¢,De qué manera la aplicacién de la mejora de
proceso aumenta el indice de satisfaccion de la
calidad del producto en el area de produccion
PRATCOS Servicios Generales E.I.R.L.?

Fuente: Elaboracion propia

OBJETIVO

OBJETIVO GENERAL

-Determinar como la aplicacion de mejora de proceso
optimiza la calidad del producto en el area de produccion
PRATCOS Servicios Generales E.I.R.L.

OBIJETIVOS ESPECIFICOS

-Determinar como la aplicacion de la mejora de proceso
aumenta el desempefio de proceso en el area de produccion
PRATCOS Servicios Generales E.I.R.L.

-Determinar como la aplicacién de la mejora de proceso
aumenta el indice de satisfaccion de la calidad del producto
en el area de produccién PRATCOS Servicios Generales
EILR.L

HIPOTESIS

HIPOTESIS GENERAL

-La aplicacion de mejora de proceso optimiza calidad del
producto en el area de produccién PRATCOS Servicios
Generales E.I.LR.L.

HIPOTESIS ESPECIFICAS

H1:

- La aplicacion de mejora de proceso aumenta el desempefio
de proceso en el area de produccion PRATCOS Servicios
Generales E.l.R.L.

H2:

- La aplicacidon de mejora de proceso aumenta el indice de
area de

satisfaccion de la calidad del producto en el

produccion PRATCOS Servicios Generales E.I.R.L.
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2.2.2.3 Variables y Dimensiones

Tabla 11- Tabla de variables y dimensiones

VARIABLES INDEPENDIENTE DEPENDIENTE
Mejora de Procesos Calidad del producto
DIMENSIONES Cumplimiento de actividades Desempefio del proceso

Monitoreo de Tiempo por
proceso

Indice de satisfaccion de la
calidad del producto

Fuente: Elaboracién propia

2.3 Poblacién y Muestra

2.3.1. Poblacién

TAMAYO y Tamayo, Mario. EI Procesos de la investigacién cientifica [en linea], 4ta edicion.

Meéxico D.F, México: Editorial Limusa, 2004 [fecha de consulta: 20 Abril 2017].
Disponible en: https://goo.gl/PQtjp7

Segun Tamayo (2004) se toma como poblacion a la totalidad de individuos a evaluar, se

caracterizan por tener un rasgo comun entre si, los cuales son determinados para dar inicio a

los datos de la investigacion.

Por lo que se puede decir que la poblacién es un conjunto que guarda relacion o que tienen

que ver con la problematica de la empresa. La presente investigacion tendra como poblacién

100 productos de la produccion del producto pino, produccion segun pedido que se realizan

en la empresa Pratcos Servicios Generales E.1.R.L, segun orden de pedido.
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2.3.2. Muestra

Franco, Y (2014) Tesis de Investigacion. Poblacién y Muestra., donde se cita a Tamayo y
Tamayo. Venezuela [Blog Internet] [Fecha de consulta: 28 Abril 2017].
Disponible:http://tesisdeinvestig.blogspot.com/2011/06/poblacion-y-muestra-tamayo-y-

tamayo.html
La muestra es la que puede determinar la problematica ya que les capaz de generar los datos

con los cuales se identifican las fallas dentro del proceso. Segun Tamayo, T. Y Tamayo, M
(1997), afirma que la muestra ~ es el grupo de individuos que se toma de la poblacién, para
estudiar un fendmeno estadistico” (p.38)

Ley de la permanencia de los numeros pequefios: si una muestra suficientemente grande es
representativa de la poblacion, una segunda muestra de igual magnitud debera ser semejante
a la primera; y, si en la primera muestra se encuentran pocos individuos con caracteristicas
raras, es de esperar encontrar igual proporcién en la segunda muestra, en este caso se tomara
como muestra 100 productos de limpieza pino, produccion segln pedido que se realizan en

la empresa Pratcos Servicios Generales E.I.R.L.

Muestreo

En el presente proyecto de investigacion no se realizé muestreo.

Criterios
Solo dias laborables

2.4Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos, Validez y Confiabilidad
2.4.1 Técnicas para la Recoleccion de Datos

En la presente investigacion se utilizara la técnica de Observacion, la cual constara en utilizar
todos nuestros sentidos para recopilar datos, comparar y asimilarlo a la realidad.

Por lo cual se utilizara los siguientes instrumentos:

-Diagrama de Operaciones

-Base de datos

-Hoja de Verificacion o Check List

- Hoja de Medicion de Satisfaccion del Cliente
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-Diagrama de Operaciones
Consta en la representacion grafica o simbologia de los procesos indicando las operaciones
e inspecciones mediante un circulo y un cuadrado respectivamente, incluyendo tiempos en

cada una de las actividades.

-Base de Datos

Bases de Datos Historicos especializadas para control industrial, nos ayudaran a recolectar
y analizar todos los datos histéricos, de esta manera ver los factores que afectan la calidad
del producto, y la manera en la que podemos mejorar ello.

Consta en la recoleccion de datos basados en la observacidn con el proposito de detectar la

variabilidad de los procesos o la tendencia que tienen cada uno.

-Hoja de Verificacion o Check List

(Guajardo, 2008, p. 152-153) Las hojas de verificacion y/o recopilacion de datos constan
de un formato disefiado para la recoleccion de la informacion, cuyo fin es proporcionar al
investigador datos reales y coherentes que garantizan la informacion veridica proporcionada
por la muestra y pueda ser analizada por métodos cuantitativos en donde los errores sean

minimos y proporcione confiabilidad.

OBSERVACION

HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, Carlos y BAPTISTA, Maria. Metodologia de la
investigacion [en linea], 5ta edicion. México D.F, México: McGraw-Hill Interamericana
Editores, 2006 [fecha de consulta: 17 Mayo 2017].

Disponible en: https://goo.gl/sTg3WD

Segin Hernandez, Fernandez y Baptista (1998), “la observacion consiste en el registro
sistematico, calido y confiable de comportamientos o conductas manifiestas.”

En relacién a la observacién Méndez (1995), indica que se realiza a través de formularios
cuyo objetivo es precisar los problemas que pueden presentarse en la investigacion y son
verificados por técnicas de observacion como una evaluacion de fuentes documentales y redes
de conocimiento.

Es por ello que en la presente investigacion se realizard la observacion como técnica de

recoleccion de datos, Se realizard por un periodo de 3 meses, de estos datos se obtendra
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informacion mediante la percepcion intencionada y selectiva con relacion a las variables

involucradas de estudio.

FUENTES:
Secundarias (Datos histéricos)

2.4.2 Instrumentos

ARIAS, Fidias. El proyecto de investigacion [en linea], 5ta edicion. Caracas, Venezuela:
Editorial Episteme, 2006 [fecha de consulta: 17 Mayo 2017]. Disponible en:
https://goo.gl/vriPwuA

Seglin Arias (1999), “los instrumentos son los medios materiales que se emplean para recoger
y almacenar la informacion.”

SABINO, Carlos. El proceso de la investigacion: una introduccion teérico — practico _[en
linea], 2da edicion. Caracas, Venezuela: Editorial Panapo, 2002 [fecha de consulta: 16 Mayo
2017].

Disponible en:
http://200.35.84.131/portal/php/buscar.php?base=marc&cipar=marc.par&epilogo=&Format

0=w&Opcion=detalle&Expresion=!BSabino,+Carlos

De la misma manera Sabino (1996), da a conocer que la herramienta para la recopilacién de
datos es cualquier recurso que pueda identificar el investigador para llegar extraer informacién
del grupo de estudio a examinar.

En la presente investigacion se utilizard como instrumento de recoleccion de datos la ficha de
registro en donde se almacenara los datos diarios para una comparacién del antes y después
de la mejora.

Se utilizaran instrumentos de medicion como:

Ficha de cumplimiento de actividades

Ficha de indicadores de monitoreo de tiempo por proceso

Ficha de desempefio de proceso

Ficha del indice de satisfaccion de la calidad, la cual serd medida de acuerdo a los indicadores
de calidad de la ficha técnica de la empresa, la cual nos indica las caracteristicas fisicas y

guimicas del producto Pino.
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Para la medicion de la viscosidad utilizaremos un viscometro es un instrumento empleado
para medir la viscosidad y algunos otros parametros de flujo de un fluido.

llustracion 7 - Viscometro

Para medir la gravedad especifica o (densidad relativa de liquidos), la proporcién de la
densidad del liquido a la densidad del agua. Usaremos un densimetro.

llustracién 8 - Densimetro

— Escala

Flotador

w Lastre

Para medir el pH usaremos un paquete de tiras medidoras de pH que nos permitira saber si
el producto cumple con el pH debido para su control de calidad

llustracion 9 - Tiras Medidoras de pH
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2.4.3 Validez y Confiabilidad

Para Hernandez (2006) se entiende como validez el nivel que se encuentra el resultado del
instrumento, pues estas deben carecer de error y ser precisas y estables.

KERLINGER, Fred. Investigacion del comportamiento [en linea], 4ta edicion. México D.F,

México: McGraw-Hill Interamericana Editores, 2002 [fecha de consulta: 18 Mayo 2017].
Disponible en: http://goo.gl/dmLUZv

Segun Kerlinger (2002), el concepto de confiabilidad se basa al grado en que el instrumento
genera resultados de manera coherente, es decir que su aplicacion repetida al mismo sujeto u
objeto produce resultados iguales o similares.

La confiabilidad del presente proyecto de investigacion se basa en datos secundarios que son
datos histéricos de la empresa como reportes que fueron analizados para la recoleccién de
datos, segin el ANEXO 1, donde podemos observar la ficha de recoleccion de estos datos.
Es por ello que la validacion del instrumento de la presente investigacion se realizara a través
del juicio de expertos.

CLARET Véliz, Arnoldo. Como hacer y defender una tesis_[en linea], 10a ed. Caracas:
Editorial Texto, 2008. 198 p.

Segun Claret (2008), indica que la validacion es el nivel en el que el instrumento evalla la
variable que se desea examinar, este instrumento tiene que ser aprobado por expertos que son
especialistas dentro del objeto de estudio deberan hacer las diferentes observaciones de tipo

general que posteriormente seran corregidas.

2.5 Meétodos de Analisis de Datos

Se realizo en el presente trabajo de investigacién toma de datos procesados adecuadamente
en Microsoft Excel, los cuales luego pasaran a ser analizados usando el SPSS.

Valderrama. S, (2013) indica, “El analisis de datos se llevard a cabo con los valores que se
obtendran mediante la aplicacion de los instrumentos de investigacion elaborados por ambas

variables; estas seran procesadas de la siguiente forma:
2.5.1 Analisis descriptivo

Se elaborara una base de datos para ambas variables, con el fin de agilizar el analisis de la

informacidn y garantizar su posterior uso o interpretacion.
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Se usard el software del Spss v.22., Excel 2010

También tablas estadisticas para guardar los datos totales de las sumas o frecuencias
obtenidas en la tabulacion de los datos, referente a las dimensiones de las variables
independiente y dependiente

Por altimo, utilizaré gréficos para los datos cuantitativos continuos y discretos.
2.5.2 Analisis Inferencial

Se realizard la prueba de estadistica de los andlisis descriptivos antes de la implementacion
para evaluar qué tipo de estadigrafo se va a utilizar para la contratacion de las hipotesis.

En la presente investigacion se determind utilizar el estadigrafo de kolmogorov ya que la
muestra es mayor a 100 caracteres. Se utilizard un sistema computarizado: Excel 2010 y
Spss v.22, donde el andlisis estadistico estara dado por la recopilacion de datos. Dependiendo
si nuestro analisis, si es paramétrico 0 no paramétrico se utilizaran el estadigrafo de T-student
o0 de Wilcoxon (Sampieri, 2010).

La prueba de hipdtesis de realizard mediante la utilizacién del coeficiente de correlacién
Pearson, ya que ambas son variables cuantitativas.

El proyecto de investigacion se realizard un andlisis descriptivo e inferencial, dado que los
datos estan tabulados y presentados en tablas y graficos de acuerdo a las variables

propuestas, y la comprobacion de las hipotesis para las variables” ( p. 232).

2.6 Aspectos éticos

El presente trabajo de investigacion se ha llevado a cabo bajo principios éticos:

La participacion en el presente estudio se realizard de manera voluntaria y con el
consentimiento informado de la gerencia de la empresa PRATCOS SERVICIOS
GENERALES E.I.R.L. manteniendo la confiabilidad de sus datos recogidos, los cuales s6lo
seran usados de manera adecuada para el presente trabajo de investigacion.

2.7 Desarrollo de la Propuesta
Usaremos la observacién del registro sistematico, y confiable de los comportamientos del

proceso, Y las principales problematicas
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En relacion a la observacién Méndez (1995), indica que se realiza a través de formularios
cuyo objetivo es precisar los problemas que pueden presentarse en la investigacion y son
verificados por técnicas de observacion como una evaluacion de fuentes documentales y
redes de conocimiento.

Es por ello que en la presente investigacion se realizara la observacion como técnica de
recoleccion de datos, de la cual se obtendra informacion mediante la percepcion intencionada
y selectiva con relacion a las variables involucradas de estudio, las cuales son mejora de
proceso Yy calidad del producto.

En la presente investigacion se utilizara como instrumento de recoleccion de datos la ficha
de registro en donde se almacenara los datos diarios para una comparacion del antes y
después de la mejora la cual consiste en tomar las medidas correctivas, aplicando el circulo
de Deming para la mejora continua , que consta en implementar indicadores de calidad , ,el
correcto manejo de insumos ,reduciendo las mermas y reutilizando éstas para la elaboracion
de otros productos con la misma base quimica , de ésta manera obtendremos beneficios
econdmicos para la empresa.

La confiabilidad del presente proyecto de investigacion se basa en datos secundarios que son
datos historicos de la empresa como reportes que fueron analizados para la recoleccion de
datos, usando la tabla del anexo 1, cuadro de observacion de la recoleccion de estos datos.
Para desarrollar la propuesta comenzaremos observando el cuadro de datos de los frecuentes
problemas en la empresa Pratcos
Luego mediremos el proceso en si a través del cumplimiento de sus actividades, y la demora
del proceso de produccion
Asi mismo medir la calidad del producto, mediante el desempefio del proceso y el indice de

satisfaccion de la calidad del producto.

Para la medicidn utilizaremos las siguientes formulas:

lHustracion 10- Formulas para hallar los indices de las dimensiones de las variabl
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Mejora de Proceso

Cumplimiento

de actividades

%CU A4 | 100
= —x
0 AP

CA= cumplimiento de actividades
AA= actividades alcanzadas
AP= actividades planificados

Monitoreo de
Tiempo por

proceso

MTP = (%DP — %DR)/%DP
MTP
= Monitoreo de tiempo por proceso
% DP
= porcentaje de horas planificados

%DR = porcentaje de horas reales

Calidad del producto.

Desempefio de

%DP = (PT — PPA)/PT 100

DP= Desempefio de procesos

proceso PT= Procesos totales
PPA= Promedio de procesos
alcanzados
%ISCP = ———* 100
indice de CTDP

satisfaccion de
la calidad del

producto

ISCP= indice de satisfaccion de la
calidad del producto.

CE= Calidad estimada

CTDP= Calidad total de la Produccion

real.

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.1. Situacion actual

2.7.1.1 Descripcion General de la empresa.

llustracion 11- Descripcion de la empresa

Razon Social: PRATCOS SERVICIOS GENERALES E.L.R.L.

Direccion legal: Ms K. lote 1 . Urb. Los hijos de
taurija — Los Olivos — Lima -Lima
Direccion de la planta: JR. TACNA 3549 S.M.P.

RUC N°.20555790679

Teléfono:5635641 Fax: G-mail:pratcos.eirl@gmail.com

E-mail: dislucsa@hotmail.com

Gerente / Representante: Hugo Teléfono:
Humberto Lucano Sanchez 998750831

G-mail: Pratcos .eirl@gmail.com

PRATCOS Servicios generales E.I.R.L. Es una empresa peruana posicionada en el rubro

de Servicios Generales hace 3 afios, la cual se dedica a la prestacion de diferentes servicios

industriales; sin embargo también se dedica a la fabricacion de productos de limpieza, para

la cual cuenta con una pequefia planta de elaboracién manual de diferentes productos de

limpieza como pino, limpia todo, perfumadores ambientales, lejias, ceras, quita grasa,

shampoo para carro, entre otros.

2.7.1.2 Misién

Satisfacer al cliente en cada uno de sus requerimientos, brindando un servicio y

productos de calidad, con una entrega puntual y precio accesible.
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2.7.1.3 Vision

Ser una empresa de calidad Premium en cada uno de sus productos y servicios para
el afio 2020

2.7.1.4 Valores

La empresa Pratcos Servicios Generales EIRL. Tiene valores y principios los
cuales son un referente de la ética de la empresa que da soporte a su mision y
vision.

Los valores CORPORATIVOS principales de laempresa son: Calidad, Honestidad,

Perseverancia, Responsabilidad, Respeto, Cooperacién, Integridad y Puntualidad.

DIRECCION DE LA FABRICA
JR. TACNA 3549 S.M.P -ALTURA 35 DE LA AV PERU

2.7.1.5 Croquis de la Fabrica

llustracién 12- Croquis de la Fabrica

- . /A ks
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4 . - ~~

74



2.7.1.6. Layout de la fabricacion del pino en la empresa Pratcos Eirl

LAYOUT DE LA PRODUCCION DEL PRODUCTO DE LIMPIEZA PINO EN LA EMPRESA PRATCOS E.LR.L.

ALMACEN A ALMACEN B
( MATERIA PRIMA) ( ENVASES)

FABRICACION DE PINO
LECHOSO

=L
S 22
[=H n..ﬂ:
A HE
z Z =
0 L=
o G2
S S &
e = =
&= E =z
5 £3

ENVASADO Y

ETIQUETADO DE PINO
CON AROMA

CANOS (AGUA)

ENVASADO Y
ETIQUETADO DE PINO
ETIQUETADO DE PINO

LECHOSO
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2.7.1.7 Productos que Vende la empresa Pratcos

PRATCOS EIRL.- PROD.QUIMICOS

PRODUCTOS DE CALIDAD MARCA LUCANO™

ITEM PRODUCTOS QUIMICOS PARA EL HOGAR Y LA INDUSTRIA
GALON(4L)
s/. LTRO/DOC  1/2LITROXDOC  BID X 20 LITROS

1 ACIDO ECOLOGICO §/.15.50 §/.5.50 5/.350 Y00

2 AMBIENTADOR ESPECIAL BABY,LAVANDA, GARDENIA,FLORAL 5/.8.00 5/.3.00 §/.200 5/.35.00
3 CERA AL AGUA ACRILICA PERFUMADA 5/.8.00 §/.2.50 $/.150 5/.32.00
4 CERA EN PASTAROJA AMARILLA VERDE,NEGRA 5/.3500  §/.1000 5/.650 0K

5 DESINFECTANTE DE PINO ESPECIAL perf 5/.8.00 5/.250 §/.150 §/.32.00
6 JABON LIQUIDO PARA MANOS MANZANA §/.1000 §/.350 5/.2.00 Y0
7 LENA 5/.6.50 5/.1.80 §/.1.20 $/.32.00
8 LEJIA CONCENTRADA §/.10.00 §/.250 §/.150 §/.42.00
9 LIMPIA TODO BABY 5/.8.00 §/.250 §/.150 §/.3200
10 qumasarroEcoLOGICO §/.12.50 5/.3.00 5/.200 §/.45.00
11 QUITA GRASA ESPECIAL §/.12.00 §/.3.00 5/.2.00 X0
12 INSECTICIDA PLOP X000 §/.2000 X000

1/2LITROX
PRODUCTOS CAR WASH GALONS/.  LITRO/DOC poc 1/4 LTRO X DOC

1 SILICONA TABLERO PERFUMADA $/.25.00 §/.8.00 S/.4.50 $/.2.20
2 SILICONA PARA LLANTA $/.20.00 S/.7.00 S/.4.00 S/.2.00
3 AMBIENTADOR CHICLE, FRESA ‘PARA AUTO FRESH S/.18.00  S/.5.50 $/.3.50 S/.2.00
4 SHAMPOO PARA AUTO CON CERA §/.25.00 S/.8.50 /. 5.00 S/.2.50
5 SHAMPOO PARA AUTO §/.17.00 S/.6.00 $/.3.50 S/.2.00
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2.7.1.8 Actividades que Realiza la empresa

La empresa Pratcos Servicios Generales EIRL, es una empresa de servicios, la cual

realiza diferentes actividades como el alquiler de vehiculos, servicio de catering, servicio

de mantenimiento industrial, realiza algunas obras, y también tiene una pequefia fabrica

de fabricacion de productos de limpieza.

2.7.1.9 Volumen de Negocio

La empresa Pratcos Servicios Generales EIRL ,tiene un volumen de negocio muy amplio

al ser una empresa de servicios, brinda toda clase de servicio, actualmente con su

pequefa fabrica de productos de limpieza ya no solo se encarga de la fabricacion de

productos de limpieza para el hogar o la oficina, también viene incursionando en este

mercado con nuevos productos como lo son la silicona liquida para carro, el tiner,

shampoo de carro, etc., productos para industrias y a la para productos para vehiculos.

Para la investigacion nos estamos centro en la fabricacién de productos quimicos

Tabla 12- Data de lo vendido en los ultimos afos

DATA DE LO VENDIDO EN LOS ULTIMOS ANOS

ANO TOTAL DE PRECIO POR TOTAL DE INGRESOS
PRODUCTO
VENDIDO UNIDAD POR VENTAS
2016 200 bidones S/. 32 S/. 6400
2017 560 bidones S/. 33 S/. 18480
2018 1500 bidones S/. 34 S/. 51000

A lo largo de estos tres Gltimos afios podemos observar que a raiz de que han ido

creciendo como empresa, han ido aumentando sus ventas las ganancias, se han

incrementado.
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TOTAL DE INGRESOS POR VENTAS

60000
50000
40000
30000
20000

10000

2.7.1.10 ¢Quiénes son sus Clientes y Mercado Objetivo?

La empresa Pratcos Servicios Generales EIRL es una empresa de servicios, la cual
actualmente trabaja con el estado, Drec del callao, Ventanilla, principalmente, sin
embargo con la empresa de fabricacion de productos quimicos, se esta abriendo campo
a otros mercados , como lo son no solo el estado , sino también amas de casa, colegios ,

oficinas, tiendas, car wash, ferreterias ,etc.

CUADRO DE PRINCIPALES CLIENTES Y MERCADO OBJETIVO

LUGARES DISTRITO
DREC CALLAO CALLAO
UGEL VENTANILLA VENTANILLA
SAN MARTIN DE PORRES
LOS OLIVOS
CALLAO
COLEGIOS VENTANILLA
OFICINAS SAN MARTIN DE PORRES
TIENDAS SAN MARTIN DE PORRES
CAR WASH SAN MARTIN DE PORRES
FERRETERIAS SAN MARTIN DE PORRES
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2.7.1.11 Organizacion de la Empresa.

Pratcos E.l.R.L.Estd organizada funcionalmente, la cual estd conformada por el gerente general, las diferentes areas funcionales como,

administracion, finanzas, logistica, produccion, recursos humanos, area de operaciones, marketing; a continuacién el organigrama.

DIRECTORIO
GERENTE GENERAL
ADMINISTRACION N RECURSOS PRODUCCION AREA DE
Y FINANZAS LOGISTICA HUMANOS MARQUETING OPERACIONES
|| coBRrANZAS || comPrAS || CONTRATOS | |__| ASISTENCIA PUBLICIDAD
PRODUCTIVA DE LA __| RECEPCION
EMPRESA Y
ANALISIS — AR PRODUCTOS
— CONTABLE — PLANILLAS — CONTROL DE
SERVICIOS CALIDAD
: — GENERALES — DESPACHO
|| FACTURACION || CAPACITACI OFERTAS
ON
COTIZACIONES
| CAJA -

Las areas en las que me desempefio son:

-El area de produccién

-El area de logistica
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DIRECTORIO

GERENTE GENERAL
ADMINISTRACION . RECURSOS PRODUCCION AREA DE
Y FINANZAS LOGISTICA HUMANOS MARQUETING OPERACIONES
|| coBRrANZAS _| compras || CONTRATOS | |__| ASISTENCIA PUBLICIDAD
PRODUCTIVA || _| DE LA —| RECEPCION
EMPRESA Y
ANALISIS - PRODUCTOS
— CONTABLE — PLANILLAS — CONTROL DE
SERVICIOS CALIDAD
. — GENERALES — DESPACHO
|| FACTURACION || CAPACITACI | OFERTAS
ON
COTIZACIONES
| CAJA -

Yo me encuentro laborando en el area de produccion realizando las tareas de toma de tiempo, mejoras, control de calidad, y a la vez veo

logistica, con respecto al almacén y compras.
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2.7.1.11.1 Relacion con nuestros clientes:

Hasta el momento la relacion entre la empresa y sus clientes, es buena, especialmente en el
servicio, sin embargo, debemos mejorar la calidad de los productos de limpieza.

2.7.1.11.2 Relacién con nuestros proveedores:

Con respecto a nuestros proveedores, no son siempre los mismos, y existen fallas

de parte de ellos con respecto a la puntualidad de los requerimientos.
2.7.1.11.3 Funciones de los departamentos donde me desarrollo

Tabla 13 - Areas de desempefio laboral y funciones

AREAS FUNCIONES
R -Asistencia productiva
PRODUCCION
-Control de la calidad
-Compras
R -Almacén
LOGISTICA

-Servicios generales

-Cotizaciones.

2.7.1.11.4 Perfil del profesional, descripcion del puesto de trabajo.

Tabla 14- Perfil Profesional del puesto de trabajo

CARGO PERFIL DEL PUESTO

Para el area de produccion, la empresa
requiere que el personal sea habil
Asistente Productivo y con experiencia en produccién de productos
de limpieza, que sepa trabajar en equipo, que

sea responsable y proactivo.
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) o Para el area de logistica, la empresa requiere
Asistente Logistico o o
el personal con experiencia en logistica, que
tenga facilidad para comunicarse, proactivo,

honesto y responsable.

2.7.1.12. Descripcion del Proceso

Para el proceso de fabricacion del pino en la empresa Pratcos Servicios Generales EIRL,
se comienza por ir hacia el almacén y tomar de en la materia prima (insumos), dependiendo
del producto a fabricar, en este caso fabricaremos Pino para un lote de produccion por pedido
de 100 bidones

Paso 1 - Entra la materia prima al almacén

Paso 2 — Verificar la cantidad y tipo de producto a fabricar (lechoso, normal o con aroma)
Paso 3 - Trasladar los insumos del almacén al &rea de produccion

Paso 4 - Se coloca en un cilindro limpio aceite de pino

Paso 5 - Se mezcla con pasta sulfonica

Paso 6 — Se mezcla con genapol y mezclar por 30 minutos aproximadamente hasta integrar
bien todo

Paso 7 - Se agrega Alcohol Isopropilico

Paso 8 - Se aplica LGE liquido a la mezcla

Paso 9 - Se echa agua y agua destilada

Paso 10 - Se aplica el colorante verde en polvo

Paso 11 - Se envasa el producto

Paso 12 — Se etiqueta cada producto para su posterior distribucién
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2.7.1.13. DOP del Proceso Antes de la Mejora

PROCESO FABRICACION DEL METODO: ACTUAL / MEDIBLE
: PRODUCTO DE LIMPIEZA
PINO PARA UN LOTE DE
PRODUCCION DE 100 BIDONES
INICIO: LUNES 02 DE OCTUBRE DEL | ANALIST HYNA NOELIA LUCANO
2017 A: ACUNA
VIERNES 13 DE OCTUBRE DEL | HOJA N°: 1

TERMINO

2017

Materia prima

T: 15 min

T: 20 min

ACEITE DE PINO

T: 10 min

PASTA SULFONICA
A

T: 10 min

Verificar la cantidad y tipo
de producto a fabricar
(lechoso, normal o con

Calcular de la cantidad de
insumos para la mezcla

Preparar los insumos en el
area de produccion

Verter en un cilindro limpio
aceite de pino
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@ Mezclar con pasta sulfonica
GENAPOL

—_—»
T: 30 min

Mezclar con genapol hasta

ALCOHOL ISOPROPILICO integrar todo

T

T: 15 min
@ Agregar alcohol isopropilico

Aplicar LGE ala mezcla

LGE LIQUIDO (CERA)

T: 15 min

AGUA (50 % NORMAL, 50% DESTILADA)
—

T: 20 min

Echar agua 50% normal y 50 %
destilada.
COLOR VERDE PINO EN POLVO

—_—

T:7 min
@ Aplicar el colorante verde en
polvo.

T: 30 min

Control de calidad

T: 5 horas
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ENVASES
L

T: 2 horas @ Envasado

ETIQUETAS
_

Etiquetado

PRODUCTO TERMINADO

CUADRO DE RESUMEN

SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO
11 9 horas y 52 min
2 15 min
0 0 min
CANTIDAD TOTAL 13 10 horas con 7 min

Obs: Adaptado del libro OIT, introduccién al trabajo, tomando como referencia el proceso
productivo que se tiene en la empresa. (Data pre test). *APROBADO POR: EL GERENTE
DE LA EMPRESA PRATCOS SERVICIOS GENERALES EIRL.

En éste diagrama de operaciones proceso (DOP) de la fabricacion del producto de limpieza
pino en la empresa Pratcos Servicios Generales EIRL, podemos observar que no se tienen
las cantidades de uso correctas de insumo, no hay una estandarizacion, por lo cual se calcula
el material de manera rudimentaria por parte de los trabajadores, lo cual hace que la calidad
del producto sea incipiente en el proceso y por ende en el producto final.

Este diagrama de operaciones inicial, no se tiene las cantidades precisas de insumos, y todo

era trabajado sin tener un procedimiento escrito y definido.
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En el proceso de Fabricacion del pino podemos notar que existe un personal sin capacitacion
por lo que tampoco se cumplen las actividades en los tiempos establecidos.

También existe merma de colorante debido a que el colorante es comprado en bolsitas de
50 gr y no se disuelve con facilidad en el producto ya que se lo echan en polvo, mas no
disuelta en agua.

Imagen del colorante en presentacion de 50 gr

llustracion 13 - Imagen del colorante en presentacion de 50 gr

Durante el periodo de recopilacion de datos, la empresa Pratcos contaba con instrumentos
muy basicos para la medicion, como por ejemplo una jarra medidora, y una balanza. A la
empresa la falta de instrumentos de PRECISION, ya que sin este instrumento no podremos

asegurar la calidad del producto, pues no hay estandarizacion en la calidad.

2.7.1.14. Situacion Problematica en el Proceso Productivo Actual

En la actualidad Pratcos E.I.R.L, tiene una gran cantidad de merma en la fabricacion de los
productos quimicos, por lo que se ve afectado también el costo y la calidad del producto.
Todo esto debido a que no hay una adecuada gestion de la produccién, tienen una produccion
manual, sin indicadores de calidad, con atrasos en la produccidn, déficit en la gestion de
inventarios, desperdicio de insumos, entre otros.

Producto de mala calidad
87



llustracién 14- Producto de mala calidad

I.

& En ésta imagen podemos observar que el
B e producto, tiene una calidad incipiente, la

SRy s cual afecta la imagen de la empresa Pratcos
-~ EIRL, a la par genera insatisfaccion por
parte del cliente.

En ésta imagen podemos observar el proceso
de llenado en la fabricacién del pino
observamos que le han echado mayor
cantidad de insumos en el proceso , por lo cual
observamos un aumento de color y calidad ,
sin embargo , no existe la estandarizacion
correcta para el proceso con respecto a las
cantidades , ni la cantidad de agua en el
llenado , tampoco cuentan con instrumentos

de medicion de la calidad .

lustraciéon 15- Proceso de llenado

2.7.1.15. Periodo de Recoleccion de data Pre Test

Tabla 15 - Periodo de data recolectada del cuadro de observacién y variables pre test

DESCRIPCION DE ACTIVIDAD

PERIODO

Para el cuadro de observacion de datos
de la frecuencia con la que ocurren las

causas de los problemas.

En éste cuadro vemos la toma de data
desde el dia miércoles 1 ero de marzo,

hasta el dia martes 23 de mayo del 2017.
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Para la recoleccion de mis variables | En los siguientes cuadros vemos la toma de
independiente y dependiente. data desde el dia lunes 23 de Octubre
hasta el dia 24 de Noviembre del 2017.

2.7.1.16. Fichas de Recoleccion de Datos de las Variables Independiente y
Dependiente segun sus dimensiones — Pre Test

En la presente investigacion se utilizard como instrumento de recoleccion de datos la ficha de
registro en donde se almacenara los datos diarios para una posterior comparacion del antes y

después de la mejora.
En primer lugar debemos tener en cuenta nuestro cuadro de variables y dimensiones.

Tabla 16 - Fichas de toma de datos para cada una de las dimensiones Pre Test

FICHAS DE TOMA DE

VARIABLES DIMENSIONES
DATOS
Cumplimiento de Ficha de cumplimiento de
) actividades actividades
Mejora de i —
INDEPENDIENTE ) ) Ficha de indicadores de
Procesos Monitoreo de Tiempo

monitoreo de tiempo por

por proceso
procesos

Ficha de desempefio de
_ Desempefio del proceso
Calidad del proceso

producto

DEPENDIENTE

Indice de satisfaccion de Ficha del indice de

la calidad del producto | satisfaccién de la calidad

En este cuadro se muestra que para nuestra variable independiente MEJORA DE
PROCESOS usaremos los siguientes instrumentos de medicion para la toma de data (Ficha
de cumplimiento de actividades y Ficha de indicadores de monitoreo de tiempo por

procesos).
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Para nuestra variable dependiente CALIDAD DEL PRODUCTO usaremos los siguientes
instrumentos de medicidn para la toma de data (Ficha de desempefio de proceso y Ficha del
indice de satisfaccion de la calidad, la cual serd medida de acuerdo a los indicadores de
calidad de la ficha técnica de la empresa, la cual nos indica las caracteristicas fisicas y

quimicas del producto Pino)

INSTRUMENTOS PARA LA MEDICION DE LA CALIDAD DEL PRODUCTO
Para la medicion de la viscosidad utilizaremos un viscémetro es un instrumento empleado
para medir la viscosidad y algunos otros parametros de flujo de un fluido.

llustracién 16- viscometro manual

En éste caso usaremos

un viscometro manual

Para medir la gravedad especifica o (densidad relativa de liquidos), la proporcién de la

densidad del liquido a la densidad del agua. Usaremos un densimetro.
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Para medir la densidad usaremos

—— Escala un densimetro manual.

Flotador -

w- Lastre

Para medir el pH usaremos un paquete de tiras medidoras de pH que nos permitira saber si

el producto cumple con el pH debido para su control de calidad

Para la medicion del pH,
usaremos un paquete de tiras
medidoras de pH, para
realizar una  medicion
manual, también porque es

MEeNos Ccostoso.

2.7.1.17. Criterios para Valoracion de la Data de Observacion

En el presente cuadro, podemos observar las causas de los problemas en la empresa Pratcos,
la cual es una empresa de servicios, que también realiza produccion de productos de limpieza

y los vende principalmente al estado, por pedido.

Se toma toda la data de las causas para aplicar nuestro Pareto en su totalidad data desde el

dia miércoles 1 ero de marzo, hasta el dia martes 23 de mayo del 2017.
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Teniendo en cuenta que el valor 0.5 del cuadro nos indicard que si existe esa causa, y el
cuadro en blanco nos indicara que no existe tal causa del problema.

El indicador 0.5, el cual nos indica que si existe la causa, es tomado asi por su facilidad en
la aplicacion, debido a que son tres meses de data, en los cuales se tomaron 20 dias habiles
de cada mes , los cuales nos dan en total 60 dias, los cuales al ser multiplicados por el valor
0.5, nos dan el total de 30.
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2.7.1.17.1. Cuadro de Observacion de datos en los dias laborables del mes de Marzo del 2017

Tabla 17- Cuadro de Observacion de datos en los dias laborables del mes de Marzo del 2017

Frecuencia con la que ocurren
las causas de los problemas

MES DE MARZO (CUADRO 1) I IERASEMANAT 2DA SEMANA

CAUSAS DE PROBLEMAS EN |MIERCOLES |JUEVES |VIERNES |LUNES | MARTES | MIERCOLES |JUEVES |VIERNES | LUNES |MARTES
LA EMPRESA PRATCOS 1 2 3 6 7 8 9 10 13 14
Deficiencia de la calidad del

producto 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Falta de calidad en el proceso 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
No llegan los insumos a tiempo 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Mal uso de los insumos quimicos |0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

Las actividades no son realizadas

segun lo establecido 0.5 0.5

Incumplimiento de sus actividades | 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Existe atrasos en los procesos 0.5 0.5 0.5

Déficit del control de inventarios 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

Mal manejo de recursos 0.5 0.5 0.5

Mano de obra mal capacitada 0.5

No existe maquinaria (produccion

manual) 0.5

Falta de motivacion al personal 0.5 0.5

Falta de seguridad en los procesos 0.5 0.5

En el presente cuadro, podemos observar las causas de los problemas en la empresa Pratcos, la cual es una empresa de servicios , que también
realiza produccién de productos de limpieza y los vende principalmente al estado , por pedido , en éste cuadro vemos la toma de data desde el
dia miércoles 1 ero de marzo , hasta el dia 14 de marzo del 2017 . Teniendo en cuenta que el valor 0.5 del cuadro nos indicara que si existe
esa causa, Yy el cuadro en blanco nos indicara que no existe tal causa del problema. Obteniendo como maximo valor de las dos primeras semanas
a la deficiencia de la calidad del nroducto.
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MES DE MARZO ( CUADRO 2) 4TA SEMANA

CAUSAS DE PROBLEMAS EN |MIERCOLES |JUEVES |VIERNES |LUNES | MARTES | MIERCOLES |JUEVES |VIERNES | LUNES |MARTES
LA EMPRESA PRATCOS 15 16 17 20 21 22 23 24 27 28
Deficiencia de la calidad del

producto 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Falta de calidad en el proceso 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
No llegan los insumos a tiempo 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Mal uso de los insumos quimicos 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

Las actividades no son realizadas

segun lo establecido 0.5 0.5 0.5 0.5
Incumplimiento de sus actividades | 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Existe atrasos en los procesos 0.5 0.5

Déficit del control de inventarios 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Mal manejo de recursos 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

Mano de obra mal capacitada 0.5 0.5
No existe maquinaria (produccion

manual) 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Falta de motivacion al personal 0.5

Falta de seguridad en los procesos 0.5

En el presente cuadro, podemos observar las causas de los problemas en la empresa Pratcos, la cual es una empresa de servicios , que

también realiza produccion de productos de limpieza y los vende principalmente al estado , por pedido , en éste cuadro vemos la toma de

data desde el dia miércoles 15 de marzo , hasta el dia 28 de marzo del 2017 . Teniendo en cuenta que el valor 0.5 del cuadro nos indicara

que si existe esa causa, Yy el cuadro en blanco nos indicara que no existe tal causa del problema. Obteniendo como méaximo valor de las dos

semanas a la deficiencia de la calidad del producto.
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2.7.1.17.2. Cuadro de Observacion de Datos en los dias laborables del mes de Abril del 2017

Tabla 18 -cuadro de Observacion de datos en los dias laborables del mes de Abril del 2017

Frecuencia con la que ocurren
las causas de los problemas

MES DE ABRIL ( CUADRO 3) 2DA SEMANA

CAUSAS DE PROBLEMAS EN | MIERCOLES [JUEVES |VIERNES | LUNES | MARTES | MIERCOLES [JUEVES |VIERNES | LUNES |MARTES
LA EMPRESA PRATCOS 29 30 31 3 4 5 6 7 10 11
Deficiencia de la calidad del

producto 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Falta de calidad en el proceso 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
No llegan los insumos a tiempo 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Mal uso de los insumos quimicos | 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

Las actividades no son realizadas

segun lo establecido 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Incumplimiento de sus actividades |0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Existe atrasos en los procesos 0.5 0.5 0.5 0.5

Déficit del control de inventarios 0.5 0.5 0.5

Mal manejo de recursos 0.5

Mano de obra mal capacitada 0.5 0.5
No existe maquinaria (produccion

manual) 0.5 0.5 0.5
Falta de motivacién al personal 0.5 0.5

Falta de seguridad en los procesos 0.5 0.5

En el presente cuadro, podemos observar las causas de los problemas en la empresa Pratcos, , en éste cuadro vemos la toma de data desde el

dia miércoles 29 de marzo , hasta el dia 11 de abril del 2017 . Teniendo en cuenta que el valor 0.5 del cuadro nos indicara que si existe esa

causa, y el cuadro en blanco nos indicara que no existe tal causa del problema. Obteniendo como méximo valor de las dos semanas a la

deficiencia de la calidad del nroducto.
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MES DE ABRIL (CUADRO4) | ' GERASEMANA | ] 4TA SEMANA

CAUSAS DE PROBLEMAS EN LA | MIERCOLES [JUEVES | VIERNES | LUNES | MARTES | MIERCOLES |JUEVES | VIERNES | LUNES | MARTES

EMPRESA PRATCOS 12 12 14 17 18 19 20 21 24 25
Deficiencia de la calidad del producto | 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Falta de calidad en el proceso 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
No llegan los insumos a tiempo 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Mal uso de los insumos quimicos 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

Las actividades no son realizadas

segun lo establecido 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Incumplimiento de sus actividades 0.5 0.5 0.5 0.5

Existe atrasos en los procesos 0.5 0.5 0.5 0.5

Déficit del control de inventarios 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

Mal manejo de recursos 0.5 0.5

Mano de obra mal capacitada 0.5 0.5 0.5 0.5
No existe maquinaria (produccion

manual) 0.5 0.5

Falta de motivacion al personal 0.5

Falta de seguridad en los procesos 0.5
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2.7.1.17.3. Cuadro de Observacién de Datos en los dias laborables del mes de Mayo del 2017

Frecuencia con la que ocurren
las causas de los problemas

MES DE MAYO (CUADRO 5) [ IERASEMANAT 2DA SEMANA

CAUSAS DE PROBLEMAS EN | MIERCOLE [JUEVES |VIERNE |LUNE |MARTE |[MIERCOLE |JUEVE |VIERNE |LUNES |MARTE
LA EMPRESA PRATCOS S 26 27 S28 S1 S2 S3 S4 S5 8 S9
Deficiencia de la calidad del

producto 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Falta de calidad en el proceso 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
No llegan los insumos a tiempo 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Mal uso de los insumos quimicos | 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Las actividades no son

realizadas segln lo establecido | 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Incumplimiento de sus

actividades 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Existe atrasos en los procesos 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

Déficit del control de inventarios 0.5 0.5 0.5

Mal manejo de recursos 0.5 0.5 0.5 0.5

Mano de obra mal capacitada 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
No existe maquinaria

(produccién manual) 0.5 0.5

Falta de motivacion al personal 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

Falta de seguridad en los

procesos 0.5 0.5

Tabla 19- Cuadro de Observacion de Datos en los dias laborables del mes de Mayo del 2017
Data desde el dia miércoles 26 de mayo, hasta el dia 9 de mayo del 2017.
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MES DE MAYO(CUADRO6)  [I00 BERASEMANA [ 4TA SEMANA

CAUSAS DE PROBLEMAS EN | MIERCOLE |JUEVES |VIERNE |LUNE |MARTE |MIERCOLE |JUEVE |VIERNE |LUNE |MARTE
LA EMPRESA PRATCOS S10 11 S12 S15 S16 S17 S18 S19 S22 S23
Deficiencia de la calidad del

producto 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Falta de calidad en el proceso 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
No llegan los insumos a tiempo 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

Mal uso de los insumos quimicos | 0.5 0.5 0.5 0.5

Las actividades no son realizadas

segun lo establecido 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Incumplimiento de sus actividades 0.5 0.5

Existe atrasos en los procesos 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Déficit del control de inventarios 0.5 0.5

Mal manejo de recursos 0.5 0.5 0.5 0.5
Mano de obra mal capacitada 0.5 0.5 0.5 0.5
No existe maquinaria (produccion

manual) 0.5 0.5 0.5

Falta de motivacion al personal 0.5 0.5
Calta An canniridad an lae nracncnc NnEe A~

En el presente cuadro, podemos apreciar latoma de data desde el dia miércoles 26 de mayo, hasta el dia martes 9 de mayo del 2017.

Teniendo en cuenta que el valor 0.5 del cuadro nos indicard que si existe esa causa, y el cuadro en blanco nos indicara que no existe tal causa

del problema. Obteniendo como maximo valor de las dos semanas a la deficiencia de la calidad del producto.

data desde el dia miércoles 10 de mayo , hasta el dia martes 23 de mayo del 2017 . Teniendo en cuenta que el valor 0.5 del cuadro nos
indicara que si existe esa causa, y el cuadro en blanco nos indicara que no existe tal causa del problema. Obteniendo como maximo valor
de las dos ultimas semanas a la deficiencia de la calidad del producto.
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2.7.1.17.4 Situacion Actual Obtenida con respecto a la Causas de los Problemas

Tabla 20-Situacion Actual Obtenida con respecto a la Causas de los Problemas

CAUSAS FRECUENCIA %ACUMULADO %
Deficiencia de la
calidad del producto 30 16,30 16,30
Calidad incipiente en
el proceso 25 29,89 13,59
No llegan los insumos
a tiempo 20 40,76 10,87
Mal uso de los
insumos quimicos 17 50,00 9,24
Las actividades no
son realizadas segun
lo establecido 15 58,15 8,15
Incumplimiento de
sus actividades 14 65,76 7,61
Existe atrasos en los
procesos 13 72,83 7,07
Déficit del control de
inventarios 12 79,35 6,52
Mal manejo de
recursos 10 84,78 5,43
Mano de obra mal
capacitada 9 89,67 4,89
No existen equipos
para la produccion
(produccién manual) 8 94,02 4,35
Ausencia de
motivacion al
personal 6 97,28 3,26
Deficiente de
seguridad en los
procesos 5 100,00 2,72
Total 184

Este cuadro es indica el resumen de la data de causas de los problemas en la empresa Pratcos

EIRL. Tomado de la data pre test para formar mi diagrama de Pareto.
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2.7.1.18. Recoleccion de Data (Pre Test) —Variable Independiente - Dimension Cumplimiento de Actividades.

2.7.1.18.1 Ficha de Cumplimiento de Actividades (Base de Datos)

Tabla 21- Base de datos de la ficha de cumplimiento de actividades

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES REQUISITOS PUNTUACION ST CUMPIN‘g

Apertura de actividad 0,25 0,25

identificacion de la actividad 0,25 0,25
OBJETIVOS LOGRADOS fijacion de limite de tiempo 0,25 0,25
cierre de actividad 0,25 0,25
TOTAL 1 0,5 0,5

Seguimiento de cronograma 0,25 0,25
control de actividades 0,25 0,25
TIEMPOS COMPLETOS evaluacion de actividades 0,25 0,25
inspeccion de actividades 0,25 0,25
TOTAL 1 0,25 0,75

ordenes de compra a tiempo 0,25 0,25
requerimientos de instrumentos y equipos 0,25 0,25
MATERIALES PREPARADOS documentacion a tiempo 0,25 0,25
EPP a tiempo 0,25 0,25
TOTAL 1 0,25 0,75

personal completo 0,25 0,25
CUMPLIMIENTO DE TAREAS EN LA |2rdanizacion adecuada 0,25 0.25
PLANTA Informes a tiempo 0,25 0,25
Puntualidad en los procesos 0,25 0,25
TOTAL 1 0,25 0,75
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2.7.1.18.2 Ficha de Cumplimiento de Actividades

FICHA DE CUMPLIMIENTO OE ACTIVIDADES

AL TVIDAIES PLAMEICA0AS T
DESCRIPCICM OE ACTIVIOADES

— = o = TOTAL DE - DE
FECHA | = & @ 2 Y 2 g é ACTIVIDADES | cuMPLIMIENTO E:LI::II:"‘:I_IE:-_'IIEETD

= £y =z 22 AL CANZADAS | DE ACTIVIDADES

=S & w = =T = g

e = = T = w
22M 2017 0.5 025 0. =25 .75 1.=5 i bgich
2412017 0.5 .25 0.5 .75 1.=5 S e bgiD
25M002017 05 .25 0. =5 .75 1.=5 o bgiD
ZEMM201T a5 .25 .25 .75 1.5 =i bgia
2¥Mrzo7T 0.5 .25 0. =5 .75 1.=5 i bgiD
20Mz20T 0.5 .25 0. =5 .75 1.=5 i bgich
FIZ0TT 05 0.5 0.5 075 1 =5 s baijo
oMo 2017 0.5 .25 0. =5 .75 1.=5 i bgiD
az2Marz017 0.5 025 0. =25 .75 1.=5 i bgich
ozMz0I7 0.5 .25 0.5 .75 1.=5 S e bgiD
aEMA2017 0.5 .25 0. =5 .75 1.=5 i bgich
aFMd 2017 a5 .25 .25 .75 1.5 =i bgia
osMarz0I7 0.5 .25 0. =5 .75 1.=5 i bgiD
oaMAz2oy 0.5 .25 0. =5 .75 1.=5 i bgich
W0A0IZ017 05 0.5 0.5 075 1 =5 s baijo
121002017 05 .25 0. =5 .75 1.=5 o bgiD
141002017 0.5 025 0. =25 .75 1.=5 i bgich
15102017 0.5 .25 0.5 .75 1.=5 S e bgiD
1EMA2017 0.5 .25 0. =5 .75 1.=5 i bgich
17017 a5 .25 .25 .75 1.5 =i bgia
20M0z2017 0.5 .25 0. =5 .75 1.=5 i bgiD
21002017 0.5 .25 0. =5 .75 1.=5 i bgich

B 0.5 0.5 0.5 075 1 o5 s baijo

22M0z2017 05 .25 0. =5 .75 1.=5 o bgiD
SN ZAT 0.5 025 025 075 o5 ez Eajo

Se considera un nivel de cumplimiento bajo al ser menor al 50%.Teniendo en cuenta que se considera bajo al porcentaje entre (10 % al 39%),

medio al porcentaje entre (40% al 69%) y alto al porcentaje entre (70% hasta 100%).
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2.7.1.19. Recoleccion de Data (Pre Test) —Variable Independiente - Dimension
Monitoreo de Tiempo por Proceso

Para ello podremos observar la descripcion a detalle de las actividades de cada proceso, y

si cumple o no con el tiempo establecido, mostrando a continuacion tres cuadros de

monitoreo de tiempos por procesos

Especificamos que constamos con tres procesos de produccion, debido a nuestros 3
productos (pino, pino lechoso y pino con aroma limon chira).

v" Indicador de monitoreo de tiempo por proceso de fabricacion del pino

En este cuadro podremos observar que el tiempo total asignado por la empresa es de 9
horas con 12 min, sin se realiza en un tiempo de 10 horas con 17 min

v Indicador de monitoreo de tiempo por proceso de fabricacion del pino lechoso

En este cuadro podremos observar que el tiempo total asignado por la empresa es de 9

horas con 57 min, sin se realiza en un tiempo de 10 horas con 32 min

v" Indicador de monitoreo de tiempo por proceso de fabricacion del pino con aroma

a limon chira

En este cuadro podremos observar que el tiempo total asignado por la empresa es de 9

horas con 52 min, sin se realiza en un Tiempo de 10 horas con 2 min
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2.7.1.19.1 Indicador de Monitoreo de Tiempo por Proceso Pre test de Fabricacion del Pino

Tabla 22- Indicador de Monitoreo de Tiempo por Proceso Pre Test de Fabricacion del Pino

TIEMFO REALIZO EN EL TIEMPO
TIEWMPO
5 REALIZADD ESTABLECIDO
27.1.191 TIEMPO POR PROCESO DE LOTE DE FABRICACION DEL PINO ESTABLECIDOD MINUTOS
MINUTOS Y HORAS HORAS sI NO
Materia prima entrante al almacen 1 15 min 15 min
Verificar la cantidad y fipo de producto a fabricar (lechoso , normal o con aroma) 2 15 min 15 pun
Formular v calcular la cantidad de insumaos para la mezcla 3 20 min 30 mum
Trasladar los insumos del almacén al area de produccion 4 15 min 15 min
Verficar cantidad del aceite de pino 5 10 min
Colecar en un cilindro aceite de Pino(36 kg) [§] 10 pum
Verificar cantidad de pasta sulfnica 7 10 min
Mezclar con (9 kg) de pasta sulfonica 3 10 min
Verificar cantidad de Genapol a 10 min
Adiadir (9 kg) de Genapaol 10 ]
Mezclar por 20 ‘'minutos hasta integrar todo 11 20 min S
Werificar cantidad de alcohol Isopropilico 12 15 min
Agregar 10 litrog de alcohol Isopropilico 13 15 mm
Verificar Ia cantidad de agua 14 50 min 10 min
Agregar 2000 litros de agua aproximadamente (50 % normal y 50% destilada) 15 10 num
Verificar la cantidad de colorante verde pino 16
Aplicar color verde pino [ 1 kg) 17 7 min 7 min
Realizar control de calidad 18 15 min 30 min
Envasar 19 5 horas 5 horas
Etiguetar 20 2 horas 2 horas

TIEMPO TOTAL

0 horas con 12 min

10 horas con 17
min
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2.7.1.19.2 Indicador de Monitoreo de Tiempo por Proceso Pre test de Fabricacion del Pino Lechoso

Tabla 23- Indicador de Monitoreo de Tiempo por Proceso Pre testde Fabricacion del Pino Lechoso

2.7.1.19.2 TIEMPC POR PROCESO DE LOTE DE FABRICACION DEL PINO

TIEMFO ESTABLECIDO

TIEMFO REALIZADO

REALIZO EN EL TIEMPO ESTABLECIDO

LECHOSO MINUTOS Y HORAS MINUTOS ¥ HORAS a1 NO
Materia prima entrante al almacén 1 15 min 15 min
Verificar la cantidad y tipo de producto a fabricar (lechoso | 3 15 min 15 min
normal o con aroma)

Formular y calcular la cantidad de insumos para la mezcla 3 20 min 30 min
Trasladar los insumos del almacén al area de produccion 4 15 min 15 min
Verificar cantidad del aceite de pino 3 10 min

Colocar en un cilindro aceite de Pino({36 kg) & 10 min
Verificar cantidad de pasta sulfénica 7 10 min

Mezclar con (9 kg) de pasta sulfénica 5 10 min
Verificar cantidad de Genapol 9 10 min

Ariadir (9 kg) de Genapol 10 30 mmin
Mezclar por 20 "minutos hasta integrar todo 11 20 min

verificar la cantidad de LGE liquido (cera) 12 15min

Ariadir (10 kg) LGE liquido {cera) 13 15 min
Verificar cantidad de alcohol Isopropilico 14 15 min

Agregar 10 litros de alcohol Isopropilico 15 15 min
Verificar la cantidad de agua 16 10 min
Agregar 2000 litros de agua aproximadamente (50 % normal y 17 20 min 10 min
50% destilada) '

Verificar la cantidad de colorante verde pino 18

Aplicar color verde pino (1 kg) 19 7 min 7 min
Realizar control de calidad 20 15 min 30 min
Envasar 21 5 horas 5 horas
Etiquetar 22 2 horas 2 horas

TIEMPO TOTAL

9 horas con 37 min

10 horas con 32 min
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2.7.1.19.3 Indicador de Monitoreo de Tiempo por Proceso Pre test de Fabricacion del Pino Aromatizado Limoén Chira

Tabla 24 - Indicador de Monitoreo de Tiempo por Proceso Pre testde Fabricacion del Pino Aromatizado Limén Chira

2.7.1.19.3 TIEMPO POR PROCESO DE LOTE DE FABRICACION DEL ESTTA'IEgg]DD TIEMPO REALIZADO TIEI';R-[]E%I]{EIS?TQ A?BI:.EE]DD
PING AROMATIZADO (LIMON CHIRA) MINUTOS ¥ HORAS MINUTOS Y HORAS S NO
Materia prima entrante al almacén 1 15 min 15 min
Verificar la cantidad v tipo de producto a fabricar (lechoso , normal o con 2 15 mi - .
aroma) 5 min 15 min
Formular v calcular la cantidad de insumos para la mezcla 3 20 min 30 min
Trasladar los insumeos del almacén al area de produccion 4 15 min 15 min
Verificar cantidad del aceite de pino 5 10 min
Colocar en un cilindro aceite de Pino{36 kg) 6 10 min
Verificar cantidad de pasta sulfonica 7 10 min
Mezelar con (9 kg) de pasta sulfonica 8 10 min
Verificar cantidad de Genapol 9 10 min
Afiadir (9 kg) de Genapol 10 30 min
Mezclar por 20 "minutos hasta mtegrar todo 11 20 min
verificar la cantidad esencia de limon chira 12 15min
Afiadir (15 kg) esencia de limon chira 13 B 15 min
Verificar cantidad de alcohol Isopropilico 14 15 min
Agregar 10 litros de alcohol Isopropilico 15 B 15 min
Verificar 1a cantidad de agua 16 10 min
Agregar 2000 litros de agua aproximadamente (30 % normal v 50% 17 20 min 10 mi
destilada) i
Verificar l1a cantidad de colorante verde pino 18
Aplicar color verde pino { 1 kg) 19 7 min 7 min
Fealizar control de calidad 20 15 min 30 min
Envasar 21 5 horas 5 horag
Etiquetar 22 2 horas 2 horas
TIEMPO TOTAL |  9horas con 52 min 10 horas con 2 min
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2.7.1.19.4 Cuadro resumen del indicador de cumplimiento del tiempo e indice de satisfaccion de tiempo pre test por fabricacion de

los tres [procesos.

Obtenemos que el resultado es de un 26 % de indice de satisfaccion de tiempo

Tabla 25 - indice de satisfaccion de tiempo por proceso -pre test

PRE-TEST
INDICE DE
SATISFACION
DESCRIPCION DE PROCESOS TOTAL DE HORAS PLANIFICADAS TOTAL DE HORAS DE TIEMPO
REALES POR
PROCESO
PROCESO DE FABRICACION DEL PINO 9 horas con 12 min 10 horas con 17 min 12%
PROCESO DE FABRICACION DEL PINO . ]
LECHOSO 9 horas con 57 min 10 horas con 32 min 8%
PROCESO DE FABRICACION DEL PINO . )
CON AROMA A LIMON CHIRA 9 horas con 52 min 10 horas con 2 min 7%
26%

Cabe resaltar que este cuadro es el resultado de la base de datos del total de horas planificadas y en comparacion con las horas reales, lo

cual nos ayudara a calcular el indice de satisfaccion del tiempo por proceso por medio de un porcentaje calculado con la formula del indicador.

Los cuadros de base de datos para hallar este cuadro resumen se ven representado por un cuadro pintado en caso si cumpla con los tiempos

establecidos, y si no esta pintado es porque no cumple con el tiempo establecido por actividad.
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2.7.1.20. Recoleccion de Data (Pre Test) —Variable Independiente - Dimension

Desempefio de Proceso
2.7.1.20.1. Instrumento de Desempefio de Proceso |

Tabla 26- Porcentaje Desempefio de Proceso

DESEMPERNO DE PROCESOS
FECHA TOTAL DE PROCESOS PRTC)OC;I-E%IE)EEHA % DE DESEMPERNO
NO REALIZADOS REALIZAR DE PROCESOS

23/10/2017 2 3 67%
24/10/2017 2 3 67%
25/10/2017 2 3 67%
26/10/2017 2 3 67%
27/10/2017 2 3 67%
30/10/2017 2 3 67%
31/10/2017 2 3 67%
01/11/2017 2 3 67%
02/11/2017 2 3 67%
03/11/2017 2 3 67%
06/11/2017 2 3 67%
07/11/2017 2 3 67%
08/11/2017 2 3 67%
09/11/2017 2 3 67%
10/11/2017 2 3 67%
13/11/2017 1 3 33%
14/11/2017 1 3 33%
15/11/2017 1 3 33%
16/11/2017 1 3 33%
17/11/2017 1 3 33%
20/11/2017 1 3 33%
21/11/2017 1 3 33%
22/11/2017 1 3 33%
23/11/2017 1 3 33%
24/11/2017 1 3 33%

TOTAL PROMEDIO DEL DESEMPENO DEL PROCESO 53%

En este cuadro se puede mostrar latoma de data desde el dia 23/09/2018 al dia 24/10/2018,
por otra parte para calcular el porcentaje de desempefio de los procesos se utiliza la siguiente
formula: %DP = (PT — PPA)/PT =100 enlacual PT esigual alos procesos totales

y PPA es igual a los Promedio de procesos alcanzados.
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2.7.1.20.2. Instrumento de Desempefio de Proceso Il

El indice de satisfaccion de tiempo por proceso es de un 26 %

Tabla 27 -Satisfaccion de tiempo por proceso - pre test

PRE-TEST
; INDICE DE SATISFACION
DESCRIPCION DE PROCESOS TOTAL DE HORAS PLANIFICADAS TOTAL DE HORAS REALES DE TIEMPO POR PROCESO
PROCESO DE FABRICACION DEL PINO 9 horas con 12 min 10 horas con 17 min 12%
PROCESO DE FABRICACION DEL PINO . .
LECHOSO 9 horas con 57 min 10 horas con 32 min 8%
PROCESO DE FABRICACION DEL PINO . ) 0
CON AROMA A LIMON CHIRA 9 horas con 52 min 10 horas con 2 min 7%
26%

El indice de satisfaccidn por proceso es de 53 %
Tabla 28- Satisfaccion por proceso

PRE-TEST

- TOTAL DE PROCESOS INDICE DE SATISFACION
DESCRIPCION DE PROCESOS TOTAL DE PROCESOS REALIZADOS HA REALIZAR POR PROCESO
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PROCESO DE FABRICACION DEL PINO

PROCESO DE FABRICACION DEL PINO LECHOSO

PROCESO DE FABRICACION DEL PINO CON 14

AROMA A LIMON CHIRA

53%

2.7.1.21. Recoleccion de Data (Pre Test) —Variable Dependiente - Dimensidn del indice de satisfaccion de la calidad del pino

2.7.1.21.1. Indicadores del indice de satisfaccion de la calidad del producto Pre test

Se cuenta con una técnica rudimentaria para tomar este indicador, debido a que la empresa no contaba con instrumentos de medicion correctos,

lo cual solucionaremos con la compra de estos, con la mejorando el control de calidad del producto.
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Tabla 29 - Indice de satisfaccion de calidad del producto - pre test 1

INDICADORES DE CALIDAD DEL PINO

FECHA DEL BLOQUE DE
PRODUCCION:

AROMA: PINO

PH:NEUTRO

ESTADO: LiQUIDO VISCOS

S

NO

ECTO:SOLUCION TRASLUC

N

NO

COLOR: VERDE PINO

Sl

NO

si

NO

RAVEDAD ESPECIFICA :1.0

Sl

NO

si

NO

SOLUBILIDAD:SOLUBLE

Sl

NO

VISCOSIDAD :MEDIANA

Sl

NO

INDICE DE
SATISFACCI

PRODUCTO 1

2

PRODUCTO 2

PRODUCTO 3

PRODUCTO4

PRODUCTO 5

PRODUCTO 6

PRODUCTO 7

PRODUCTO 8

PRODUCTO 9

PRODUCTO 10

PRODUCTO 11

PRODUCTO 12

PRODUCTO 13

PRODUCTO 14

PRODUCTO 15

PRODUCTO 16

PRODUCTO 17

PRODUCTO 18

PRODUCTO 19

PRODUCTO 20

PRODUCTO 21

PRODUCTO 22

PRODUCTO 23

PRODUCTO 24

PRODUCTO 25

PRODUCTO 26

PRODUCTO 27

PRODUCTO 28

PRODUCTO 29

PRODUCTO 30

o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o

o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o

o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o

NN R NI NI I I Y Y Y e = =Y (=

(o]l o} fo} jo} o] [« [o} jo} o} o} o} (o]} (o} [o} o} o} o] (o]} (o} Jo} jo} o} (o] (o] (o} [o} o} o} (o} {=]

o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o

Rlr|rr e e, r R, Rrr|Rr|RrRr|R|R R |R|R |, |R R |, LR |~ |~

o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o
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Tabla 30 - Indice de satisfaccion de calidad del producto - pre test 2

PRODUCTO 31

0

0

PRODUCTO 32

PRODUCTO 33

PRODUCTO 34

PRODUCTO 35

PRODUCTO 36

PRODUCTO 37

PRODUCTO 38

PRODUCTO 39

PRODUCTO 40

PRODUCTO 41

PRODUCTO 42

PRODUCTO 43

PRODUCTO 44

PRODUCTO 45

PRODUCTO 46

PRODUCTO 47

PRODUCTO 48

PRODUCTO 49

PRODUCTO 50

PRODUCTO 55

PRODUCTO 56

PRODUCTO 57

PRODUCTO 58

PRODUCTO 59

PRODUCTO 60

PRODUCTO 61

PRODUCTO 62

PRODUCTO 63

PRODUCTO 64

PRODUCTO 65

PRODUCTO 66

PRODUCTO 67
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NN IR INININININININININ NI IR NI I ININININININININININDININD NN

111




Tabla 31 - indice de satisfaccion de calidad del producto - pre test 3

PRODUCTO 68 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 69 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 70 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 71 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 72 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 73 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 74 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 75 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 76 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 77 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 78 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 79 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 80 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 81 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 82 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 83 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 84 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 85 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 86 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 87 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 88 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 89 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 90 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 91 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 92 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 93 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 94 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 95 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 96 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 97 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 98 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 99 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PRODUCTO 100 0 0 0 1 0 0 1 0 2

Debemos considerar que el indice nimero 2, es considerado un indice numérico, mas su indice porcentual seria 25 % de cumplimiento del total

de indicadores de calidad.
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2.7.2 Propuesta de Mejora

La propuesta de mejora se sustenta con la tabla de alternativas de solucién y la matriz de
priorizacion de las causas a resolver.

Latabla de alternativas de solucion nos muestra los criterios mas importantes tomados por
la empresa Pratcos EIRL. Y a la vez nos muestra las tres mejores alternativas de solucion,

obteniéndose como mejor alternativa de solucion la mejora de procesos.
2.7.2.1 Alternativas de Solucion

Tabla 32 — Alternativas de solucién para la propuesta de mejora

CRITERIOS
< MEJORA LA
2 ELIMINA O | SATISFACCI
= CONTROLA ON DEL FACILIDA
:§ LAS CLIENTE D PARA LA | TIEMPO DE
g PRINCIPAL CON EMPRESA | APLICACI
9 ES CAUSAS | RESPECTO A DE LA ON DE LA
w DE LOS LA CALIDAD | APLICACI | PROPUEST
2 PROBLEMA DEL ON DEL A DE
§ ALTERNATIVAS S PRODUCTO | METODO MEJORA
KAIZEN 1 1 1 1
MEJORA DE
PROCESOS 2 2 2 2
LEAN
MANUFACTURI
NG 1 0 1 1
No bueno (0) - Bueno (1) - Muy bueno (2)
*** Criterios establecidos con el gerente de Pratcos Servicios Generales EIRL

En la tabla 32, muestra los criterios y alternativas de solucion, la calificacion mayor pretende
demostrar la alternativa correcta. Para ello se realizd un andlisis de cada una de las
alternativas; en el caso de kaizen que es una metodologia que se basa en eliminar los
desperdicios con respecto al proceso, a la par las actividades innecesarias del mismo , pero
en este caso la empresa no lo considero oportuno debido a que lo que la empresa busca
como objetivo principal solucionar todos los problemas con respecto al proceso y hacer un
producto de calidad para el cliente , obteniendo un puntaje de 4 puntos como alternativa de

solucion ; la mejora de procesos obtuvo el mejor puntaje , obtuvo 8 puntos , ya que cumplia
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Fuente: Elaboracion propia

con las expectativas de la empresa es uno de los métodos recomendados para la solucién del
problema ya que con este método no solucionaremos los procesos , también
estandarizaremos las actividades y asi mejoraremos la calidad del producto pino ,la tltima
alternativa de solucion fue la metodologia lean manufacturing es un modelo de gestion
enfocado a la creacion de flujo para poder entregar méas valor , utilizando los recursos
minimos necesarios ,para la gerencia no fue la opcién correcta debido a que ellos no querian
trabajar con los recursos minimos necesarios , por el contrario también necesitaban
instrumentos para la medicion de calidad y herramientas y equipos que le ayuden en el
proceso , es asi como esta alternativa como puntaje , 3 . Por lo tanto concluimos que la

mejor alternativa de solucion es la mejora de procesos.
2.7.2.2 Matriz de Priorizacién

La matriz de priorizacién de las causas a resolver nos muestra la consolidacién de causas,
categorias, nivel de criticidad y segln los analisis correspondientes se obtiene como mejor

medida a tomar, la mejora de procesos.

Tabla 33 - Matriz de priorizacion de las causas para la propuesta de mejora

&IQ
@"& & «ﬁ"‘&z
[#
F& ,f‘ & & o &
v&‘\ ¥ e < /&L &
F& /3 &S S S v
\) b?a .@{\ _@_\ o 6\ db & &‘& o % b
P & é{‘ é‘é \i‘d? 'é"& @&b v\e' d@\ y &/ 8 y \%\@ 'w?ié@ @0
& & &S &S & ES & &

CALIDAD ] ] ] ] 2 0|ALTO 2|29,89% 8 16 2|KAIZEN
GESTION 3 0 2 1 0 0|ALTO 6(38,04% 9 54 1|MEJORA DE PROCESOS
PROCESOS 1 3 ] ] 1 0|MEDIO 5(32,07% 7 35 3|LEAN MAMNUFACTURING
TOTAL DE
PROBLEMAS 4 3 2 1 3 0 13| 100%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 8, observamos el consolidado de causas por diferentes areas (Calidad, Gestion y
Procesos), donde se visualizan las categorias ( mano de obra, medicion , material, equipos e
instrumentos, método y mantenimiento) ,se muestra la relacion entre éstos , segin mi
diagrama de Ishikawa , luego vemos el nivel de criticidad de las areas ya establecidas y

logramos observar el total de problemas. Se determiné que la aplicacion de la MEJORA DE
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PROCESOS es la solucion més favorable para eliminar las causas principales que estan
originando la baja calidad en el producto de limpieza pino, ya que es una herramienta
factible para aplicarlo en el proceso de produccion del producto de limpieza desinfectante

pino, buscando lograr solucionar el alto nivel de criticidad de la calidad del producto
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2.7.2.3 Cronograma y presupuesto de la ejecucion total del proyecto de mejora de procesos para optimizar la calidad del producto pino

Tabla 34 - Cronograma y presupuesto - primera pagina

Fuente: MS Project —Elaboracion Propia

116

Id Mombre de tarea DruracicrrComienao Firi Costo Trabajo tri 1, 2007 |t 2 2007 |3, 2017 |wria 2oy e L 201E |triz 2008 o 3
|8 dlabcmadinm v legclsen| act o] dic |leneltet lmad e bnagd jun i |
1 CRONOGRARMA DEL PROYECTO : MEMIRA DE 351 dias jue LE/DZ/17 wie 22/06/1E SSE.FTFI05 1,9ZE.01
PFROCES0OS PARA OPTIMIZAR LA CALIDAL haras
PRODUCTO PIMO
2 AMNTES DE L& PROPUESTA MEIDRA 206 dias jue 16/02/17 wie 1,/12/17 545, 802.00 1.368 horas e |
E] Sensiblilizar a la gerencia 1 dia jue 16/02/17 jue 16/0Z/17T SF20.00 8 haras
] Coordinacidn oon mi jefe inmediato 1 dia jue 160217 jue 160z /1T SFZ0.00 = horas [_:1
5 Pedir permiso para la toma de datos 1 dia mid 1,/03,/17 mig 1,/03/17 5, 4000 8 horas -
4 Realizar Lba torma de datos de las causas de 17 dias mie 1,/03,17 jue 230317 SEE2. 00 136 horas ™
los principales problemas en la
fabricacidn
Elaboracidn de mi diagrama de causa- 4 dlias wie 24/03/17 mid 29/03,/17 5/160.00 32 haras
efecto (Ishikawa) l
Elaboracidm de mis cuadros de 4 dlias jue 300317 mar 4/04,17 5/160.00 32 haras
abservacin de la frecuencia de las causas
| e hos problemas
o9 Andlisis de la data G dias mie 5,/04,,17 bl AT 048517T SFIG0.00 72 haras 1
10 Elaboracidin de mi tabla para el pareto - 1 diia mar 18,0417 mar 18/04,17 /40,00 8 haras =
frecwencias acumuladas
11 Elaboracibn del diagrama de Pareto 4 dlias mid 19 ma 17 e 28 /01T = 1S0. 00 22 horas :
12 | Elabaraciaan de la tabla de las ocho 1 dia mar 25,0417 mar 25,049,117 S/4a0.00 2 horas ‘g
principales causas y porcentajes l
12 Elaboracifn de datos para la 4 dlias mied 260017 mar 205,17 S 1G0. 00 22 horas E
estratificacitn de las causas principales l
14 Elaboracifsm de astratos con su frecwsemcia B dias mi 3 05517 wie 1205 A7 =S AZ0.00 &4 horas o
total v porcentaje gue representan del
Total
15 Realizar diagrama de estratificacion de 10 dias e 1505517 wie Ze/05/17 5/900.00 B0 horas 1
problemas principales l
16 Realizar tabla de alternativas de solucidn 5 dias s 2905/17F wie 2/06/17 5/ 200,00 40 haras l
17 Realizar matriz de priorizacidn 5 dias han S/O06 17T wie oS AT =S 20000 a0 horas e
1B Realizar un layout de la empresa Pratcos . 10 dias e 12 /06417 wie 23/06/17 5/400.00 80 horas T
el area de fabricacion del pino ‘l
Pagina 1



Tabla 35 - Cronograma y presupuesto - Segunda pagina

Id Mombre de tarea DuracicnComienzo Fin Costo Trabajo tri 1, 20017 |tri 2 2017 |wi 3, 2007 |wi 4, 2007 | i 1, 2D1E |tri 2, 2018 | wri
er-el[g i il lagolsen) oot ol dic lenelfetlmadabe bnand iun | il
149 Reocolectar informacién del proceso de 20 dias  lun 26/06/17  wie 21/07/17 5/BO0.00 160 haras)
fabricacién del pino, pino lechaso y pino
oon aroma liman chira
20 Realizar u D0OF de la fabricacitn de ping 10 dias  hen 2710417 vie 13/10/17 5440000 80 horas
para un lote de produccibn de 100 bidones
segim la empresa Pratoos lo realiza
usualmente (pre test)
21 Elaborar los instrumentos de medicidn 1 dia I 23710417 I 23710417 5,/40.00 8 horas)
para la toma de data del pre test
22z Realizar la toma de data del Pre test 30 dias  lun 2310017 wie 1/12/17 5,/1,200.00 440 haras
23 Toma de data de la ficha de 15 dias  lun 231017  vie 10/11/17 5/300.00 120 horas
instrumento de cumplimiento de
ACTivid ades
24 Toma de data de indicadares de 15 dias  lun 23/10,/17 wvie 10/11,/17 5/300.00 120 horas
monitoreo por tiempo de proceso l
25 Tarma de data del instrumento del 10 dias  hen 1311717 wie 2401117 5420000 80 haras
desempefio del procesoe
26 Tarma de data del instrurmento del 10 dias  loen 1311717 wie 2401117 5/200.00 80 haoras
indice de satisfaccidn de la calidad del
producto pino
MAnalisis de ladata PRE TEST 5 dlias lsn 27711517 wvie 112417 520000 40 haoras
:I PROPUESTA DE MEIORA 21 dias  lun S/03/1E  lun 2/04/18 5/BES.05 176.01 horas ¥—|
Revisitin de la situacibn actual 10 dias  len 50318 vie 16/03/18 5440000 80 horas l
T Argumentar la situacibn problemarica 1 dia lsn 1903718 lun 19/03/18 s/40.00 8 horas h
actual l
31 analizar |as alternativas de solucidn 3 dias mar 2003,/1E  jue 22/03/18 5120000 24 horas 1
3z Analizar |a matriz de priorizacibn 1 dia wie 2303718 wie 23/03/18 Sf40.00 8 haoras l
33 Revisibn de la torma de data Pre test 26T I 26,0318 I 26,0318 51335 267 horas
horas
34 Escoger junto a la gerencia , alternativas 2.67 len 26/03/18 len 26/03/18 5f18.35 267 haras)
de solucibin horas
3is Elegir propuwestas de mejora 2.67 hora lun 26/03/18 lun 26/03/18 5f13.35 267 horas
36 Realizar el diagrama de Gant - & dias lun 26/03/18  lun 2/04/18 5/240.00 48 horas
cronogramaltiempo) v costo de la solecibn
propuesta
Pagina 2

Fuente: MS Project -Elaboracion propia
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Tabla 36 - Cronograma y presupuesto - tercera pagina

Id Mombre de tarea

DruracienComienzo

Fin

Costo

Trabajo tri 12007 |t 2. 2007 |wri 3, 2017 |lri 42007 |wi 1L 2018 |tri 2, 2018 |
| I .l!hrl'r'la'\.rliul'l jul (Eapslan ael no] dic ler it warlabr g jul

EYd IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA 20 dias  lun 2/04/1E wie 27/04/1E S5/646.00 BB horas
1B Desarrollo del cronograma de 20 dias  len 270418 Wie 270418 S/0.00 0 horas

implementacidn
B At ] Aprobacidn del cronograma y autorizacion 1 dia len 20418 len 20418 546,00 8 horas

para la implementacibn l
40 Estandarizar los procesos del ping 1 i len 16/04/18 len 16,/04/18 5/40.00 8 horas 1
41 | Realizar un meewos DOP- estandarizando las 1 dia mar 17/04/1E  mar 1750415 5/40.00 8 horas

cantidades correctas a usar para 100

| bidones

42 Realizar un DAWP - estandarizado 1 iz mid 18/04/18 mid 18/041E 540,00 8 horas l
43 Carnbias en la utilizacidn de los insumos 1 dia jue 19/04/18 jue 193/04/18 /40,00 8 horas l
Fr | Compra de instrumentos de medicidn para 1 dia vie 20,/04/ 18 wie 20/04/18 5/160.00 8 horas

asegurar la calidad del producto 1
45 | Capacitacitn del personal para asegurar el 2 dias len 23/04/18 mar 2404,/ 1E 5/100.00 16 horas

cumplimiento de actividades 1
A6 | Capacitacidn del personal para asegurar el 1 dia mig 250418  mid 25/041E S/60.00 8 horas

oumplimiento de los tempos por procesas l
AT Capacitacibn para aumentar €l indice de 1 dia jue 26/04/18 jue 26/04,/18 Sf60.00 8 horas

satisfaccibn o desempefio del proceso 1
AR Capacitacibn para la utilizacidn de los 1 iz wie 27,04/ 18 wie 27/04/18 /60,00 8 horas

Mmsesw0s instrumentos para asegurar la

calidad delprodscto
49 | RESULTADOS B dias mié 2,05,/ 18 dom 13/05/18 5/ 446,00 96 horas
&0 Tomar nueva data después de la B dias. mig 2,/05,/18 vie 11/05/18 5/326.00 64 horas

implernentacibn
c1 Analizar la nueva Data Pos test 1 dia wie 11/05/18  wvie 11/05/18 540,00 8 horas

T 5z | Especificar los resultados obtenidos Pos 1 dia s4b12/05/18  sab 12/05/18 5/20.00 8 horas 1

test

53 Comparacidn de resultados del antes y del 1 dia s4b 12/05/18  sab 13/05/1E /20,00 8 horas 1
| desputs de la mejora

Cad analisis economice- financiero del 1 i dom 13,/05/18 dom 13/05 18 5/40.00 8 horas

proyecto
55 | DISCUSION 10 dias  lun 21/05/18  vie 1/06/15 5/400.00 B0 horas e

Pagina 3

Fuente: MS Project -Elaboracion propia
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Tabla 37 - Cronograma y presupuesto - cuarta pagina

Id  Nombre de tarea DuracionComienzo  Fin Costo Trabajo |4 1,2017 (162 2017 |3, 2007 [ai 4, 2007 |80, 2008 |tri2 2008 |bri
| el fel gl abi | jfi |
7 Analisis descriptivo Sdias  lun 21/05/18  vie 25/05/18 5/200.00 40 horas
&7 Analisis inferencial Sdias  lun 2B/05/18  vie 1/06/18 5/200.00 40 horas
GR CONCLUSIONES 10dias lund/06/18  vie 15/06/18 5/400.00 80 horas
g RECOMENDACIONES Sdias  lun 18/06/18  vie 22/06/18 5/200.00 40 horas

Fuente: MS Project -Elaboracion propia

En las tablas anteriores, podemos observar el cronograma detallado del proyecto de mejora de procesos para optimizar la calidad del
producto “pino”.

Se puede observar también que el presupuesto total asignado para la implementacién de la mejora de procesos en la Empresa de servicios
generales PRATCOS EIRL. Es de S/. 8779.05, este total incluye el monto de s/. 219.00 que comprende de los costos de materiales y el monto

de S/.8.560,05 que corresponde al costos de horas —hombre.
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2.7.2.3.1 Cronograma y presupuesto de la implementacion

A continuacion, se muestra el presupuesto asignado para la aplicacion de cada una de las actividades establecidas en el cronograma de ejecucion
de LA MEJORA DE PROCESQOS en la Empresa de servicios generales PRATCOS EIRL.

Tabla 38 - Cronograma de implementacion de la propuesta

Id

1

10

11

Mombre de tarea

PRESUPUESTO DE LA

IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA
Aprobacion del cronograma y
autorizacion para la implementacion
Estandarizar los procesos del pino
Realizar un nuevo DOP-
estandarizando las cantidades
correctas a usar para 100 bidones
Realizar un DAP - estandarizado
Cambios en la utilizacion de los
insumos
Compra de instrumentos de medicion
para asegurar la calidad del producto
Capacitacion del personal para
asegurar el cumplimiento de
actividades
Capacitacion del personal para
asegurar el cumplimiento de los
tiempos por procesos
Capacitacion para aumentar el indice
de satisfaccion o desempeiio del
proceso
Capacitacion para la utilizacion de los
nuevos instrumentos para asegurar la
calidad delproducto

Duraciéan

20 dias

1 dia

1 dia

1 dia

1 dia

1 dia

1 dia

2 dias

1 dia

1 dia

1 dia

Fuente: MS Project -Elaboracion propia

Comienzo Fin Costo

lun 2/04/18 wvie 27/04/18 5/646.00
lun 2/04/18 lun 2/04/18 5/40.00
lun 16/04/18 lun 16/04/18 5/46.00
mar 17/04/18 mar 17/04/18 S/40.00
mié 18/04/18 mié 18/04/18 5/40.00
jue 19/04/18 jue 19/04/18 5/40.00

vie 20/04/18 wvie 20/04/18 S/160.00

lun 23/04/18 mar 24/04/18 5/100.00

mié 25/04/18 mié 25/04/18 5/60.00
jue 26/04/18 jue 26/04/18 S/60.00
vie 27/04/18 wvie 27/04/18 5/60.00

|Tmbajo

|1 abr 18
s|olumixlilvs

8 abr 18 15 abr 18
ol vls ol balxls bls

22 abr "18 |
Bl ilxls by

il

88 horas

8 horas

8 horas

8 horas

8 horas

g horas

8 horas

16 horas

8 horas

8 horas

8 horas

b 4
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2.7.3 Implementacion de la Propuesta

Gracias a la implementacion de la mejora continua en el area de produccion de la empresa
Pratcos E.I.RL., se logrard mejorar la calidad del lote de produccion en la empresa, Reducir
la cantidad de merma en la fabricacion de los productos quimicos, por lo que se veia afectado
también el costo y la calidad del producto.

Se tomaron en cuenta indicadores de calidad, reduciendo también los atrasos en la
produccion, déficit en la gestion de inventarios, desperdicio de insumos, entre otros. La

implementacidn de la mejora constara en el desarrollo de la propuesta de mejora.

ETAPAS DEL DESARROLLO DE LA PROPUESTAS DE MEIJORA
(IMPLEMENTACION)

1-Realizar un cronograma Y costo de implementacion

2-Realizar cambios en la utilizacion de los insumos

3-Estandarizar los procesos del pino

4- Realizar un nuevo DOP — estandarizando las cantidades

5-Realizar un DAP- estandarizado

6-Comprar instrumentos de medicion para asegurar la calidad
7-Capacitacion del personal para asegurar el cumplimiento de las actividades
8-Capacitacion para asegurar el cumplimiento de tiempos por procesos

9- Capacitacion para aumentar el indice de satisfaccion o desempefio del proceso
10-Capacitacion para la utilizacién de los nuevos instrumentos para asegurar la calidad del

producto.
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2.7.3.1. Presupuesto detallado de la implementacién

A continuacion, se muestra el presupuesto asignado para la aplicacion de cada una de las actividades establecidas en el cronograma de ejecucion
de LA MEJORA DE PROCESQOS en la Empresa de servicios generales PRATCOS EIRL.

PRESUPUESTO DE LA IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

COSTO
X COSTO DE HORAS
NOMBRE DE TAREAS DURACION | COMIENZO FIN MATERIALES | HOMBRE
Desarrollo del cronograma de implementacion | 20 dias lunes 02 /04/2018 viernes 27 /04/2018
Aprobacién del cronograma y autorizacion 40
para la implementacion 1 dia lunes 02 /04/2018 lunes 02 /04/2018 6
40
Estandarizar los procesos del pino 1 dia lunes 16 /04/2018 lunes 16 /04/2018 0
Realizar un nuevo DOP- estandarizando las 40
cantidades correctas a usar para 100 bidones |1 dia martes 17/04/2018 martes 17/04/2018 0
40
Realizar un DAP — estandarizado 1 dia miércoles 18/04/2018 | miércoles 18/04/2018 0
40
Cambios en la utilizacion de los insumos 1 dia jueves 19/04/2018 jueves 19/04/2018 0

122



. o 40
Compra de instrumentos de medicion
para asegurar la calidad del producto 1 dia jueves 20/04/2018 jueves 20/04/2018 120
Capacitacion del personal para
asegurar el cumplimiento de 80
actividades 2 dias lunes 23/04/2018 martes 24/04/2018 20
Capacitacion del personal para
asegurar el cumplimiento de los 40
tiempos por procesos 1dia miércoles 25/04/2018 miércoles 25/04/2018 20
Capacitacién para aumentar el indice
de satisfaccion o desempefio del 40
proceso 1dia jueves 26/04/2018 jueves 26/04/2018 20
Capacitacion para la utilizaciéon de los
nuevos instrumentos para asegurar la 40
calidad del producto 1 dia viernes 27 /04/2018 viernes 27 /04/2018 20
SUB- TOTAL S/. 206 S/. 440
PRESUPUESTO DE INVERSION S/. 646

En la tabla anterior, presupuesto de inversion se puede observar que el presupuesto asignado para la implementacion de la mejora de procesos
en la Empresa de servicios generales PRATCOS EIRL. Es de S/.646, incluyendo S/.206 en los costos de materiales y en S/.440 en los costos

de horas — hombre.
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2.7.3.2 -Realizar cambios en la utilizacion de los insumos

2.7.3.2.1. Situacion Anterior

En el proceso de Fabricacion del pino podemos notar que existe un personal sin
capacitacion por lo que tampoco se cumplen las actividades en los tiempos establecidos.
También existe merma de colorante debido a que el colorante es comprado en bolsitas de
50 gr y no se disuelve con facilidad en el producto ya que se lo echan en polvo, mas no
disuelta en agua.

Imagen del colorante en presentacion de 50 gr

llustracion 17 - Colorante verde en polvo, cantidad 50 grms

2.7.3.2.2. Propuesta de mejora

También existe merma de colorante debido a que el colorante es comprado en bolsitas de
50 gr y no se disuelve con facilidad en el producto ya que se lo echan en polvo, mas no
disuelta en agua; para la solucion de este problema optamos por la disolucidn del colorante
de 50 gr de peso en 4 litros de agua , bien disueltas, la cual usaremos para aplicar el

colorante en el proceso y asi evitar la merma de este producto.
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Para la solucion de este problema optamos por la disolucion del colorante de 50 gr de peso
en 4 litros de agua, bien disueltas, la cual usaremos para aplicar el colorante en el proceso
y asi evitar la merma de este insumo.

Para los 100 bidones usaremos 80 litros de colorante diluido, y claro se descontara el agua

usada en la disolucion en el llenado de agua bajando de 2000 litros a 1920 litros de agua.

Foto del bidon de 80 litros donde se diluye el colorante

lustracion 18 - bidon de colorante diluido en presentacion de 80 litros

Con lo realizado se pudo reducir la merma de colorante, y se reduce el tiempo de

fabricacion.

Asi mismo cabe indicar que se procede a la realizacion correcta del DOP y DAP
estandarizado con esta mejora, logrando asi un mejor cumplimiento de actividades

Yy procesos.
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2.7.3.3. Estandarizar los Procesos del Pino

2.7.3.3.1 Proceso del Pino (Pre — Test)

Para el proceso de fabricacion del pino en la empresa Pratcos Servicios Generales EIRL,
se comienza por ir hacia el almacén y tomar de en la materia prima (insumos), dependiendo
del producto a fabricar, en este caso fabricaremos Pino para un lote de produccion por pedido
de 100 bidones

Paso 1 - Entra la materia prima al almacén

Paso 2 — Verificar la cantidad y tipo de producto a fabricar (lechoso, normal o con aroma)
Paso 3 - Trasladar los insumos del almacén al &rea de produccion

Paso 4 - Se coloca en un cilindro limpio aceite de pino

Paso 5 - Se mezcla con pasta sulfonica

Paso 6 — Se mezcla con genapol y mezclar por 30 minutos aproximadamente hasta integrar
bien todo

Paso 7 - Se agrega Alcohol Isopropilico

Paso 8 - Se aplica LGE liquido a la mezcla

Paso 9 - Se echa agua Yy agua destilada

Paso 10 - Se aplica el colorante verde en polvo

Paso 11 - Se envasa el producto

Paso 12 — Se etiqueta cada producto para su posterior distribucion

2.7.3.3.2 Proceso del Pino Mejorado (Estandarizado)

Para el proceso de fabricacion del pino en la empresa Pratcos Servicios Generales EIRL,
se comienza por ir hacia el almacén y tomar de en la materia prima (insumos), dependiendo
del producto a fabricar, en este caso fabricaremos Pino para un lote de produccion por pedido
de 100 bidones

Paso 1 - Entra la materia prima al almaceén
Paso 2 — Verificar la cantidad y tipo de producto a fabricar (lechoso, normal o con aroma)
Paso 3- Se formulan y calculan los insumos correctos para la mezcla
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Paso 4 - Trasladar los insumos del almacén al area de produccion

Paso 5 — Verificar la cantidad del aceite de pino (36 kg)

Paso 6 - Se coloca en un cilindro limpio aceite de pino

Paso 7 - Verificar la cantidad de pasta sulfonica (9 kg)

Paso 8 - Se mezcla con pasta sulfonica

Paso 9 - Verificar la cantidad de genapol (9 kg)

Paso 10 — Afiadir el genapol

Paso 11 - Mezclar por 30 minutos aproximadamente hasta integrar bien todo

Paso 12 - Verificar la cantidad de Alcohol Isopropilico (10 litros)

Paso 13 - Se agrega Alcohol Isopropilico

Paso 14 - Verificar la cantidad de LGE liquido a la mezcla (10 kg)

Paso 15 - Se aplica LGE liquido a la mezcla

Paso 16 - Verificar la cantidad de agua (1920 litros)

Paso 17 — Se agrega 50% agua normal (960 litros) y 50% de agua destilada (960 litros)
Paso 18 - Verificar la cantidad decolorante verde pino (80 litros de colorante diluido)
Paso 19 - Se aplica el colorante verde diluido en agua

Paso 20 — Realizar el control de calidad

Se envasa el producto

Paso 21 — Se etiqueta cada producto para su posterior distribucién

2.7.3.4. Realizar un nuevo DOP — Estandarizando las Cantidades

En éste diagrama de operaciones proceso (DOP) pre test de la fabricacion del producto de
limpieza pino en la empresa Pratcos Servicios Generales EIRL, podemos observar que no
se tienen las cantidades de uso correctas de insumo, no hay una estandarizacion, por lo cual
se calcula el material segun lo que los trabajadores calculan rudimentariamente, lo cual hace
que la calidad del producto sea incipiente en el proceso y por ende en el producto final.
Este diagrama de operaciones inicial, no se tenian las cantidades precisas de insumos, y todo
era trabajado sin tener un procedimiento escrito y definido.

Por lo que haremos una mejora en el DOP, estandarizando de manera ordenada todos los
procesos de fabricacion, con los tiempos y cantidades correctas, para la facilitacion de uso y

reduccion de mermas.
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2.7.3.4.1 DOP del Proceso Antes de la Mejora

PROCESO FABRICACION DEL METODO: ACTUAL / MEDIBLE
PRODUCTO DE LIMPIEZA
PINO PARA UN LOTE DE
PRODUCCION DE 100 BIDONES
INICIO: LUNES 02 DE OCTUBRE DEL | ANALIST HYNA NOELIA LUCANO
2017 A: ACUNA
TERMINO | VIERNES 13 DE OCTUBRE DEL | HOJA N°: 1

2017

Materia prima

T: 15 min

T: 20 min

ACEITE DE PINO

T: 10 min

PASTA SULFONICA
I

T: 10 min

Verificar la cantidad y tipo de
producto a fabricar (lechoso,
normal o con aroma)

Calcular de la cantidad de
insumos para la mezcla

Preparar los insumos en el area
de produccion

Verter en un cilindro limpio aceite
de pino
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Mezclar con pasta sulfonica

GENAPOL
e

T: 30 min Mezclar con genapol hasta

@ integrar todo
ALCOHOL ISOPROPILICO

@ Agregar alcohol isopropilico

LGE LIQUIDO (CERA)
A
T: 15 min
Aplicar LGE ala mezcla

AGUA (50 % NORMAL, 50% DESTILADA)

Echar agua 50% normal y 50 %
destilada.
COLOR VERDE PINO EN POLVO
P
T: 7 min ‘
Aplicar el colorante verde en

polvo.

T: 30 min

|
2
T: 5 horas *

Control de calidad
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ENVASES
e

T: 2 horas @ Envasado

ETIQUETAS
—

Etiguetado

PRODUCTO TERMINADO

CUADRO DE RESUMEN

SIMBOLO | SIGNIFICADO CANTIDAD TIEMPO
OPERACION 11 9 horas y 52 min
INSPECCION 2 15 min
OPERACION 0 0 min
COMBINADA

CANTIDAD TOTAL 13 10 horas con 7 min

Obs: Adaptado del libro OIT, introduccién al trabajo, tomando como referencia el
proceso productivo que se tiene en la empresa. (Data pre test). *APROBADO POR: EL
GERENTE DE LA EMPRESA PRATCOS SERVICIOS GENERALES EIRL.

En éste diagrama de operaciones proceso (DOP) de la fabricaciéon del producto
de limpieza pino en la empresa Pratcos Servicios Generales EIRL, podemos
observar que no se tienen las cantidades de uso correctas de insumo, no hay una
estandarizacion. Por lo cual se calcula el material segun lo que los trabajadores
calculan al 0jo, lo cual hace que la calidad del producto sea incipiente en el proceso
y por ende en el producto final.
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2.7.3.4.2. DOP del Proceso Mejorado y Estandarizado

PROCESO FABRICACION DEL METODO: ACTUAL / MEDIBLE
: PRODUCTO DE LIMPIEZA
PINO PARA UN LOTE DE
PRODUCCION DE 100 BIDONES
INICIO: LUNES 02 DE OCTUBRE DEL | ANALIST HYNA NOELIA LUCANO
2017 A: ACUNA
VIERNES 13 DE OCTUBRE DEL | HOJA N°: 1

TERMINO

2017

Materia prima

T: 15 min

T: 20 min

i

ACEITE DE PINO
—

T: 10 min

PASTA SULFONICA
I

T: 10 min

Verificar la cantidad y tipo
de producto a fabricar
(lechoso, normal o con
aroma)

Calcular de la cantidad de
insumos para la mezcla

Preparar los insumos en el area
de produccion

Verificar y colocar en un cilindro
limpio aceite de pino (36 kg)
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GENAPOL
R

T: 30 min

ALCOHOL ISOPROPILICO
L

T: 15 min

LGE LIQUIDO (CERA)
—_—p
T: 15 min

AGUA (50 % NORMAL, 50% DESTILADA)
e

T: 20 min

COLOR VERDE PINO DILUIDO

T: 7 min

T: 30 min

T: 5 horas

Verificar y Mezclar con pasta
sulfonica (9 kg)

Verificar y Mezclar con (9 kg) de
genapol por 30 min hasta
integrar todo

Verificar y Agregar alcohol
isopropilico (10 litros)

Verificar y Aplicar LGE ala
mezcla (10 kg)

Verificar y Echar agua (1920
litros) 50% normal (960 litros) y
50 % destilada (960 litros).

Verificar y Aplicar el colorante
verde diluido en agua (80 litros
de colorante diluido)

Control de calidad
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ENVASES
—

T: 2 horas 6 Envasado

ETIQUETAS
D

Etiquetado

PRODUCTO TERMINADO

CUADRO DE RESUMEN

SIMBOLO | SIGNIFICADO CANTIDAD TIEMPO
OPERACION 4 9 horas y 52 min
INSPECCION 2 15 min
OPERACION 7 0 min
COMBINADA

CANTIDAD TOTAL 13 10 horas con 7 min

Obs: Adaptado del libro OIT, introduccion al trabajo, tomando como referencia el proceso
productivo que se tiene en la empresa. (Data pre test).*APROBADO POR: EL GERENTE
DE LA EMPRESA PRATCOS SERVICIOS GENERALES EIRL.

El diagrama de operaciones inicial, no se tenian las cantidades precisas de insumos, y todo
era trabajado sin tener un procedimiento escrito y definido, el cual es corregido con este
DOP.
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2.7.3.5. Realizar un DAP- Estandarizado

2.7.3.5.1. DAP de fabricacion del producto de limpieza pino para un lote de

produccion de 100 bidones (mejora)

Operario/material/equipo

Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1 RESUMEN
Objeto: FABRICACION DEL PRODUCTO DE Actividad Actual Prop Econ
LIMPIEZA PINO PARA UN LOTE DE Operacion °
PRODUCCION DE 100 BIDONES
Transporte 1
Actividad:
FABRICAR 100 BIDONES DE PINO Espera
Inspeccion 5
Almacena
Método: Actual/Propuesto Distancia
Lugar: Jr. Tacna 3549. San Martin de Porres Tiempo
Operario: A.N.L Ne 12 Costo
M Obra
Compuesto por: Hyna Noelia Lucano Acufia. Fecha: 16/10/17 Material
Aprobado por:  Pratcos E.I.R.L. Fecha: 21/10/17 Total
DESCRIPCION C T Q D Observacion
Materia prima entrante al almacén 1.5 Insumos qui.micos !
min envases y etiquetas
Verl_flcar la cantidad y tipo de producto a 15 Inspeccion
fabricar (lechoso , normal o con aroma) min ]
Formular y calcular la cantidad de 20 1
insumos para la mezcla min
Trasladar los insumos del almacén al area 15
de produccion min e~
Verificar cantidad del aceite de pino \>. Inspeccion
Colocar en un cilindro aceite de Pino(36 36 10
kg) kg | min | @——]
Verificar cantidad de pasta sulfonica /,. Inspeccidn
. 10 —
Mezclar con (9 kg) de pasta sulfonica 9kg | min .<\\
Verificar cantidad de Genapol /‘ Inspeccion
O 10
Afiadir (9 kg) de Genapol 9kg | min ./
Mezclar por 20 ‘minutos hasta integrar 20 i
todo min —
Verificar cantidad de alcohol Isopropilico —Q Inspeccion
. - 10 15
Agregar 10 litros de alcohol Isopropilico littos | min (\
Verificar la cantidad de agua \\\' Inspeccion
Agregar 2000 litros de agua //
aproximadamente (50 % normal y 50% 2000 | 20 L
destilada) litrtos | min | @—
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Operario/material/equipo

Diagrama N°: 1 Hoja N°: RESUMEN
Objeto: FABRICACION DEL PRODUCTO DE Actividad Actual Prop Econ
LIMPIEZA PINO PARA UN LOTE DE Operacion °
PRODUCCION DE 100 BIDONES
Transporte 1
Actividad:
FABRICAR 100 BIDONES DE PINO Espera
Inspeccion 5
Almacena
Método: Actual/Propuesto Distancia
Lugar: Jr. Tacna 3549. San Martin de Porres Tiempo
Operario: A.N.L 12 Costo
M Obra
Compuesto por: Hyna Noelia Lucano Acufia Fecha: 16/10/17 Material
Aprobado por:  Pratcos E.I.LR.L. Fecha: 21/10/17
Total
DESCRIPCION c t Q Observacion
Verificar la cantidad de colorante ”
verde pino 7 min o Inspeccion
Aplicar color verde pino ( 1 kg) 1 kg o
Realizar control de calidad 100 :l Inspeccion
bidones | 15 min ] ‘ P
100 5 [
Envasar bidones | horas |
. 100 2 )
Etiquetar bidones | horas o Producto final
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2.7.3.6-Comprar instrumentos de medicion para asegurar la calidad

Se compro los instrumentos que se necesitaban para hacer una correcta medicion de la

calidad del producto.

Se compraron los siguientes instrumentos:
Para la medicion de la viscosidad utilizaremos un viscometro es un instrumento empleado

para medir la viscosidad y algunos otros parametros de flujo de un fluido.

lustracion 19 - Foto del viscometro comprado por la empresa Pratcos

Para medir la gravedad especifica o (densidad relativa de liquidos), la proporciéon de la

densidad del liquido a la densidad del agua. Usaremos un densimetro.

lustracion 20 - Foto del densimetro comprado por la empresa pratcos
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Para medir el pH usaremos un paquete de tiras medidoras de pH que nos permitira saber si
el producto cumple con el pH debido para su control de calidad

Foto del peachimetro comprado por la empresa pratcos

llustracién 21 - Tiras medidoras de pH

BN Y @
FaE

l L T
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2.7.3.6.1 Facturas que acreditan la compra de los instrumentos

llustracion 22 - Factura de a compra de un instrumento de medicién de la calidad
(viscometro) para la empresa Pratcos

Factura de compra del viscometro, el cual nos salié a S/. 70.
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llustracion 23- Factura de a compra de dos instrumentos de medicion de la calidad
(densimetro y tiras medidoras de pH) para la empresa Pratcos

Factura de compra del densimetro y cintas medidoras de PH, los cuales dieron como costo
total S/. 30.
Los tres instrumentos en su totalidad nos salieron un costo de S/. 100.00 nuevos soles.
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2.7.3.7-Capacitacion del personal para asegurar el cumplimiento de las actividades

lustracion 24 - Capacitacion del cumplimiento de actividades

PRATCOS SERUICIOCS GENERMNES EIRI.

AL, PINTADO EN GRAL, FERI
DE

RETERIA, MUEBLES EN MELAMINE, SUMINISTRO DE CO YO, ARY. DE L zA, uTiLES
A, CONST vs s
RUC# 20555790679
Copacetoctisy Realtzado. danda (oo 8300 s — hasta [co 94:00 own ,los dfas 23/04/20\8
v 2u/o« (2018

CAPACITACION PARA EL CUMPLIMIENTO DE ACTIVIDADES

Encargada 3 Hyna Neoelia Losine AcxAo.-
NOMBRES Y APELLIDOS

AR ia) S Tl AREA | CARGOENLA EMPRESA __| FIRMA oA |
David Antonic Cocrea  Acuma . _Prodoccion | Asistente Peopoctivo '
Liz  Morillo  Azada ADHINTSEIAARRERS .| cobcanaps /racturocidn
_ Mocfa Neem?  Acura Plnedo Logistica
_ Tsmeoldo

- N Cormenon / Almocoh
lucanc  Sénchag | Producicn
_ Conles Enrfgua Remdn Moaguer

Asisteate Crodudivo
_Hogoe Hombecto ucano Sab

| FPropvecida

Asistente Pecductuc |
n dren, Gecencfo . | Firolac - Gerente
lcao\ R2azac N2 | Feoouccioh __Asistente Pscdoctivo
_ Monwfa. Eltgabeth  Huomah lucano _Produceicn | Coaeol DE CAGOAD.
Hdxifmo Saattago Huamdn (S'pes Peovveia™ | Asistedte  Raoductivo
Jlonfela Monzcn  Mesta . Probuccldm

Asistente Paocdockivo

Mz K 2ERP Lt 1 Urb H. de Taurija los Olivos-Lima
Telefono: 971072809-RPM#971072809
E-MAIL:pratcos.eirl@gmail.com

En esta imagen podemos observar los asistentes a la capacitacion para el CUMPLIMIENTO DE ACTIVIDADES en la fabricacion del pino
en la empresa Pratcos EIRL. Del dia 23/04/2018 y del dia 24/04/2018.
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2.7.3.8-Capacitacion para asegurar el cumplimiento de tiempos por procesos

llustracion 25- Capacitacion de tiempos por procesos

PRATGOS SERUIGIOS GENERALES EIRL.,

TRIAL, PINTADO EN ml.

ES EN MELAMINE,
vs

RUC# 20555790679

TO, ART. DE LIMPIEZA, UTILES

Hoea s ¥:00 am — hosTa 8:00am Dia = Midccole, 25 /04 2018
CAPACITACION PARA EL MONITOREO DE TIEMPO POR PROCESO
Encacaada : Hyna Noelia lucano Acafa
NOMBRES Y APELLIDOS | AREA | cARGOEN LA EMPRESA FIRMA
Conlos Enrigue Remdia  Manguasz | Produccfan As stente. Canoductiuo
Dawrid Arntonte  Coscea  AurRa Produccion psisterte  Cuadodfug
=~
_ Lia Mocille  Axova AOHINISTRRSSR: . | colocannon /Factumdcidh|
MHanlo. Noemi ACA.LN\Q Pt~do . | 7\.@%_51—'300. __cormpnan ] Almaceh %
Ismelda  Lucans Sdnchea - _ Produccion ! Aststente Pacdoctijo|
aol  (Bazac Oiaz Prodoecisn Asistente  Prodoctiug
’v—\u%o Husesto . Locana  Sn Gecencan t™Molac — Geceante.
Marfa  Elizabeth Roamdn lucanc Provuccfo & Control de Galidadl
Mdxfmo  Santfage Hoamdn (Seen, -| PeodwcIeh Aststente  Prodeckivol
HMacrela Mon 30h osPa i Produvocfcin Asisterye,  Woduckevo
o
@J“G
Mz K 3ERP Lt 1 Urb H. de Taurija los Olivos-Lima RIS,

Telefono: 971072809-RPM#971072809
E-MAIL:pratcos.eirl@gmail.com

En esta imagen podemos observar los asistentes a la capacitacion para el cumplimiento de TIEMPOS POR PROCESOS en la fabricacion del

pino en la empresa Pratcos EIRL. El dia 25/04/2018.
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lustracion 26 — Capacitacion del desempefio del proceso

2.7.3.9- Capacitacion para aumentar el indice de satisfaccion o desempefio del proceso

PRATGOS SERVIGIOS GENERDLES EIRL.

PINTADO EN GRAL, ES EN MELAMINE, TRO DE ©, ART. DE LIMPIEZA, UTILES
e v s
RUC# 20555790679
Hora -. #:00 osm — hasta S:oocam Dia= 26/04 /2018

NOMBRES Y APELLIDOS

Tsmelda (.ucc\no

. NMacla Noeont

D&\J A Ar\Tor\\o
L\g NMoct \\o

_ Canlos,  Encf que . Romaln 7%\»&5

Scxmdf\ngi
Acuro. Pfnado
Gorcea Acuhoo

A3uﬂ0 -

CAPACITACION PARA EL DESEMPERNO DEL PROCESO

AREA— | CARGO EN LA EMPRESA
. P&oéq.\cumn A sigtente. Trodukivo |
g
| Logistica Cemenow [ Almacan
PQOd\ocuov\

ADA(!‘N(S\T‘OA‘A.O(\S W
= (= qnbogs

Aslstente Peodoctuo

Cobnan 200 [Factoracksn

_ Peoducc®on _Aslevre  Pecductivo |
| HU80 Worabaste  Lusass, Sdlndnan _Gecencea | 4olac — Gecente
- Paol P»2aza0  Dias _ Pacducctan Astctente  Taducituo |
- Mocfa Eltgzabeth  Huamcan Lucano ?Q_OC)A-\JCQ)OQ G ateol de Calddad-|”
| Jdxrmo Sentfago Muomdn lopes Produoccidn Asesterte  Prododiuo |
Hanela Honponh  Manlo Percdocde’y | Aststente enoduckivo

Mz K 3ERP Lt 1 Urb H. de Taurija los Olivos-Lima

Telefono: 971072809-RPM#971072809
E-MAIL:pratcos.eirl@gmail.com

En esta imagen podemos observar los asistentes a la capacitacion para el DESEMPENO DEL PROCESO en las fabricaciones del pino en la

empresa Pratcos EIRL. El dia 26/04/2018.
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2.7.3.10-Capacitacion para la utilizacion de los nuevos instrumentos para asegurar la calidad del producto

llustracion 27- Capacitacion de la calidad del producto

PRATCOS SERVICIOS GENERALES EIRIL.

TRIAL, PINTADO EN GRAL, nnnmnu, MUEBLES EN MELA

V—

DE OFICINA,

RUC# 20555790679

TO, ART. DE LIMPIEZA, UTILES

Hora = #:00 oarfm —hastad 8&-+c0 awmn

Dia= 2% /o4 /2018 .
CAPACITACION PARA EL MANEJO DE EQUIPOS DE MEDICION DE LA CALIDAD
Encocgada 2 Hyno. Neelfal Lucano Acufan

CARGO EN LA EMPRESA

NOMBRES Y APELLIDOS AREA e AL U S I
Monla  Noernl  Awama  f3naedo Logist Tca Compras /ﬂ/mom"
(3 Mocfl\e AzaRao . b’ s oo 0 Cohnarnes / Fackocacon |
Tsoelda (yoano Soﬁv\dr\.ns PeoduwccTan Asistente Paoductino |
~ Canles Encfgue Romdn Mongquen, | Produccloh Asistente Pacdodtyo |-
Dauid  Acteato  Corcea AcuRa PeodaceSon | Agfstente  Predudttuc
Hggg e oasen) X o L\m‘\o SOfrv\d\% e fen o ++olac - SQC@TQ
P”'Ul PHazac et Produvccas Astterite ?mdudr\vo
Monfa  Elfzabeth  Huyoomdn Lucano . PR _ Corntrol de (altdod. -
HosePmo  Santfago  Hoaman  Lopea, Prodweclon Asistente frodoktug |
| Monfela ™onachs  Mesta | Rodoccfop | AsSTerte  Pecduckivo

Mz K 3ERP Lt 1 Urb H. de Taurija los Olivos-Lima
Telefono: 971072809-RPM#971072809
E-MAIL:pratcos.eirl@gmail.com

En esta imagen podemos observar los asistentes a la capacitacion para LA UTILIZACION DE LOS NUEVOS INSTRUMENTOS PARA

ASEGURAR LA CALIDAD DEL PRODUCTO en la empresa Pratcos EIRL. El dia 27/04/2018.
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2.7.4. Resultados

2.7.4.1. Periodo de Recoleccion de Data Post Test

Tabla 39- Periodo de data recolectada del cuadro de observacion y variables post test

DESCRIPCION DE ACTIVIDAD

PERIODO

Para el cuadro de observacion de datos
de la frecuencia con la que ocurren las
causas de los problemas.(POST TEST)

En éste cuadro vemos la toma de data
desde el dia miércoles 02 de mayo hasta el
dia 13 de mayo del 2018.

Para la recoleccion de mis variables
independiente y dependiente.(POST TEST)

En los siguientes cuadros vemos la toma de
data desde el dia miércoles 02 de mayo
hasta el dia 11 de mayo del 2018.

2.7.4.2. Fichas de Recoleccion de Datos de las Variables Independiente y

Dependiente segun sus dimensiones — Post Test

En la presente investigacion se utilizard como instrumento de recoleccion de datos la ficha de

registro en donde se almacenara los datos diarios del POST TEST para una comparacion del

antes y después de la mejora.

llustracion 28 - Fichas de toma de datos para cada una de las dimensiones Post Test

FICHAS DE TOMA DE
VARIABLES DIMENSIONES
DATOS
Cumplimiento de Ficha de cumplimiento de
_ actividades actividades
INDEPENDIENTE Mejora de
Ficha de indicadores de
Procesos Monitoreo de Tiempo _ _
monitoreo de tiempo por
por proceso
procesos
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3 Ficha de desempefio de
_ Desempefio del proceso
Calidad del proceso
DEPENDIENTE
producto

Indice de satisfaccion de Ficha del indice de

2.7.4.3. Resultados de la Comparacion de la Data (Pre Test y Post Test) de la
Frecuencia de las Causas de los problemas.

2.7.4.3.1. Criterios para Valoracion de la Data de Observacion de la Frecuencia de

las Causas (Post Test)

En el presente cuadro, podemos observar las causas de los problemas en la empresa Pratcos,
la cual es una empresa de servicios, que también realiza produccion de productos de limpieza
y los vende principalmente al estado, por pedido.

Se toma toda la data de las causas para aplicar nuestro Pareto en su totalidad data desde el
dia miércoles 02 de mayo hasta el dia domingo 13 de mayo del 2017.

Teniendo en cuenta que el valor 3 del cuadro nos indicard que si existe esa causa, y el
cuadro en blanco nos indicara que no existe tal causa del problema.

En la anterior toma de data (pre test) se tomd el valor 0.5, el cual nos indica que si existe la
causa, es tomado asi por su facilidad en la aplicacion, debido a que son tres meses de data,
en los cuales se tomaron 20 dias habiles de cada mes , los cuales nos dan en total 60 dias,
los cuales al ser multiplicados por el valor 0.5, nos dan el total de 30.

En la presente toma de data (post test) se toma el valor 3, el cual nos indica que si existela
causa, este valor es tomado porque el periodo de tiempo en la cual se tome la data post test
sera en un plazo de dos semanas, desde el dia miércoles 02 de mayo al dia domingo 13 de
mayo del 2018 .En los cuales tomamos 10 dias en total, los cuales al ser multiplicados por
el valor 3, nos dan el total de 30.
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2.7.4.3.2. Cuadros y Resultados de Observacion de datos de las causas de los problemas (Pre Test)

Tabla 40 - Frecuencia de causas Pre Test del mes de Marzo del 2017 — cuadro 1

Frecuencia con la que ocurren
las causas de los problemas

MES DE MARZO (CUADRO 1) 2DA SEMANA

CAUSAS DE PROBLEMAS EN | MIERCOLES |JUEVES |VIERNES |LUNES |MARTES |MIERCOLES |JUEVES |VIERNES|LUNES |MARTES
LA EMPRESA PRATCOS 1 2 3 6 7 8 9 10 13 14
Deficiencia de la calidad del

producto 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Falta de calidad en el proceso 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
No llegan los insumos a tiempo 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Mal uso de los insumos quimicos | 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

Las actividades no son realizadas

segun lo establecido 0.5 0.5

Incumplimiento de sus actividades |0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Existe atrasos en los procesos 0.5 0.5 0.5

Déficit del control de inventarios 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

Mal manejo de recursos 0.5 0.5 0.5

Mano de obra mal capacitada 0.5

No existe maquinaria (produccion

manual) 0.5

Falta de motivacion al personal 0.5 0.5

Falta de seguridad en los procesos 0.5 0.5

En el presente cuadro, podemos observar las causas de los problemas en la empresa Pratcos, la cual es una empresa de servicios , que también realiza

produccion de productos de limpieza y los vende principalmente al estado , por pedido , en éste cuadro vemos la toma de data desde el dia miércoles

1 ero de marzo , hasta el dia 14 de marzo del 2017 . Teniendo en cuenta que el valor 0.5 del cuadro nos indicard que si existe esa causa, y el

cuadro en blanco nos indicara que no existe tal causa del problema. Obteniendo como maximo valor de las dos primeras semanas a la deficiencia

de la calidad del producto.




Tabla 41- Frecuencia de causas Pre Test del mes de Marzo del 2017 — cuadro 2
MES DE MARZO (CUADRO2) [ SERASEMANA | [ ] 4TA SEMANA

CAUSAS DE PROBLEMAS EN | MIERCOLES [JUEVES |VIERNES | LUNES |MARTES |MIERCOLES |JUEVES |VIERNES|LUNES |MARTES

LA EMPRESA PRATCOS 15 16 17 20 21 22 23 24 27 28
Deficiencia de la calidad del

producto 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Falta de calidad en el proceso 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
No llegan los insumos a tiempo 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Mal uso de los insumos quimicos 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

Las actividades no son realizadas

segun lo establecido 0.5 0.5 0.5 0.5
Incumplimiento de sus actividades |0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Existe atrasos en los procesos 0.5 0.5

Déficit del control de inventarios 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Mal manejo de recursos 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

Mano de obra mal capacitada 0.5 0.5
No existe maquinaria (produccion

manual) 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Falta de motivacién al personal 0.5

Falta de seguridad en los procesos 0.5

En el presente cuadro, podemos observar las causas de los problemas en la empresa Pratcos, la cual es una empresa de servicios , que también realiza
produccién de productos de limpieza Yy los vende principalmente al estado , por pedido , en éste cuadro vemos la toma de data desde el dia miércoles
15 de marzo , hasta el dia 28 de marzo del 2017 . Teniendo en cuenta que el valor 0.5 del cuadro nos indicara que si existe esa causa, y el cuadro
en blanco nos indicara que no existe tal causa del problema. Obteniendo como méaximo valor de las dos semanas a la deficiencia de la calidad del

producto.
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Tabla 42- Frecuencia de causas Pre Test del mes de Abril del 2017 — cuadro 3

Frecuencia con la que ocurren las
causas de los problemas

MES DE ABRIL (CUADRO 3)  [F T IERASEMANA T 2DA SEMANA

CAUSAS DE PROBLEMAS EN MIERCOLES |JUEVES |VIERNES | LUNES | MARTES | MIERCOLES |JUEVES |VIERNES |LUNES |MARTES
LA EMPRESA PRATCOS 29 30 31 3 4 5 6 7 10 11
Deficiencia de la calidad del

producto 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Falta de calidad en el proceso 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
No llegan los insumos a tiempo 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Mal uso de los insumos quimicos 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

Las actividades no son realizadas

segun lo establecido 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Incumplimiento de sus actividades | 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Existe atrasos en los procesos 0.5 0.5 0.5 0.5

Déficit del control de inventarios 0.5 0.5 0.5

Mal manejo de recursos 0.5

Mano de obra mal capacitada 0.5 0.5
No existe maquinaria (produccion

manual) 0.5 0.5 0.5
Falta de motivacion al personal 0.5 0.5

Falta de seguridad en los procesos 0.5 0.5

En el presente cuadro, podemos observar las causas de los problemas en la empresa Pratcos, , en éste cuadro vemos la toma de data desde el dia
miércoles 29 de marzo , hasta el dia 11 de abril del 2017 . Teniendo en cuenta que el valor 0.5 del cuadro nos indicara que si existe esa causa,
y el cuadro en blanco nos indicara que no existe tal causa del problema. Obteniendo como maximo valor de las dos semanas a la deficiencia de la

calidad del producto.

148



Tabla 43- Frecuencia de causas Pre Test del mes de Abril del 2017 — cuadro 4

MES DE ABRIL (CUADRO 4) _

4TA SEMANA
CAUSAS DE PROBLEMAS EN LA | MIERCOLES |JUEVES |VIERNES | LUNES | MARTES | MIERCOLES |[JUEVES | VIERNES | LUNES | MARTES
EMPRESA PRATCOS 12 12 14 17 18 19 20 21 24 25
Deficiencia de la calidad del producto | 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Falta de calidad en el proceso 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
No llegan los insumos a tiempo 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Mal uso de los insumos quimicos 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Las actividades no son realizadas
segun lo establecido 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Incumplimiento de sus actividades 0.5 0.5 0.5 0.5
Existe atrasos en los procesos 0.5 0.5 0.5 0.5
Déficit del control de inventarios 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Mal manejo de recursos 0.5 0.5
Mano de obra mal capacitada 0.5 0.5 0.5 0.5
No existe maquinaria (produccion
manual) 0.5 0.5
Falta de motivacion al personal 0.5
Falta de seguridad en los procesos 0.5

En el presente cuadro, podemos observar las causas de los problemas en la empresa Pratcos, la cual es una empresa de servicios , que también

realiza produccion de productos de limpieza y los vende principalmente al estado , por pedido , en éste cuadro vemos la toma de data desde el dia

miércoles 12 de abril , hasta el dia martes 25 de abril del 2017 . Teniendo en cuenta que el valor 0.5 del cuadro nos indicara que si existe esa

causa, y el cuadro en blanco nos indicara que no existe tal causa del problema. Obteniendo como maximo valor de las dos semanas a la deficiencia

de la calidad del producto.
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Tabla 44 - Frecuencia de causas Pre Test del mes de Mayo del 2017- cuadro 5
Frecuencia con la que ocurren las

causas de los problemas

MES DE MAYO (CUADRO5) [ IERASEMANAT T ] 2DA SEMANA

CAUSAS DE PROBLEMAS EN LA | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES | LUNES | MARTES | MIERCOLES | JUEVES |VIERNES |LUNES |MARTES
EMPRESA PRATCOS 26 27 28 1 2 3 4 5 8 9
Deficiencia de la calidad del

producto 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Falta de calidad en el proceso 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
No llegan los insumos a tiempo 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Mal uso de los insumos quimicos 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Las actividades no son realizadas

segun lo establecido 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Incumplimiento de sus actividades | 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Existe atrasos en los procesos 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

Déficit del control de inventarios 0.5 0.5 0.5

Mal manejo de recursos 0.5 0.5 0.5 0.5

Mano de obra mal capacitada 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
No existe maquinaria (produccion

manual) 0.5 0.5

Falta de motivacién al personal 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

Falta de seguridad en los procesos 0.5 0.5

En el presente cuadro, podemos apreciar la toma de data desde el dia miércoles 26 de mayo, hasta el dia martes 9 de mayo del 2017. Teniendo en

cuenta que el valor 0.5 del cuadro nos indicara que si existe esa causa, y el cuadro en blanco nos indicard que no existe tal causa del problema.

Obteniendo como méaximo valor de las dos semanas a la deficiencia de la calidad del producto.
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Tabla 45 - Frecuencia de causas Pre Test del mes de Mayo del 2017— cuadro 6

— srasewana [ [

MES DE MAYO( CUADRO 6) 4TA SEMANA

CAUSAS DE PROBLEMAS EN LA | MIERCOLES |JUEVES | VIERNES |LUNES |MARTES | MIERCOLES [JUEVES | VIERNES | LUNES | MARTES
EMPRESA PRATCOS 10 11 12 15 16 17 18 19 22 23
Deficiencia de la calidad del producto | 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Falta de calidad en el proceso 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
No llegan los insumos a tiempo 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

Mal uso de los insumos quimicos 0.5 0.5 0.5 0.5

Las actividades no son realizadas

segun lo establecido 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Incumplimiento de sus actividades 0.5 0.5

Existe atrasos en los procesos 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Déficit del control de inventarios 0.5 0.5

Mal manejo de recursos 0.5 0.5 0.5 0.5
Mano de obra mal capacitada 0.5 0.5 0.5 0.5
No existe maquinaria (produccion

manual) 0.5 0.5 0.5

Falta de motivacion al personal 0.5 0.5
Falta de seguridad en los procesos 0.5 0.5

deficiencia de la calidad del producto.

En el presente cuadro, podemos observar las causas de los problemas en la empresa Pratcos, la cual es una empresa de servicios , que también
realiza produccion de productos de limpieza y los vende principalmente al estado , por pedido , en éste cuadro vemos la toma de data desde el dia
miércoles 10 de mayo , hasta el dia martes 23 de mayo del 2017 . Teniendo en cuenta que el valor 0.5 del cuadro nos indicara que si existe esa

causa, y el cuadro en blanco nos indicara que no existe tal causa del problema. Obteniendo como méaximo valor de las dos Gltimas semanas a la
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2.7.4.3.2.1 Situacion actual obtenida con respecto a la causas de los problemas (Pre

Test)

Tabla 46- Frecuencia de causas obtenida - pre test- 2017

CAUSAS FRECUENCIA %ACUMULADO %
Deficiencia de la
calidad del producto 30 16,30 16,30
Calidad incipiente en
el proceso 25 29,89 13,59
No llegan los insumos
a tiempo 20 40,76 10,87
Mal uso de los
insumos quimicos 17 50,00 9,24
Las actividades no
son realizadas segun
lo establecido 15 58,15 8,15
Incumplimiento de
sus actividades 14 65,76 7,61
Existe atrasos en los
procesos 13 72,83 7,07
Déficit del control de
inventarios 12 79,35 6,52
Mal manejo de
recursos 10 84,78 5,43
Mano de obra mal
capacitada 9 89,67 4,89
No existen equipos
para la produccion
(produccion manual) 8 94,02 4,35
Ausencia de
motivacion al
personal 6 97,28 3,26
Deficiente de
seguridad en los
procesos 5 100,00 2,72
Total 184

Este cuadro es indica el resumen de la data de causas de los problemas en la empresa Pratcos

EIRL. Tomado de la data pre test para formar mi diagrama de Pareto.
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2.7.4.3.3. Cuadros y Resultados de Observacion de Datos de Causas delos problemas (Post Test)

Tabla 47 - Resultado de la frecuencia de las causas mes de Mayo - 2018
FRECUENCIA CON LA QUE OCURREN LAS CAUSAS DE LOS PROBLEMAS

MES DE MAYO (2018) 2DA SEMANA

CAUSAS DE PROBLEMAS

EN LA EMPRESA MIERCOLES | JUEVES | VIERNES | LUNES | MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES | SABADO | DOMINGO

PRATCOS 2 3 4 7 8 9 11 12 13 FRECUENCIA
Deficiencia de la calidad del

producto 3 3 6
Falta de calidad en el proceso 3 3 6
No llegan los insumos a

tiempo 3 3 6
Mal uso de los insumos

guimicos 3 3
Las actividades no son

realizadas segun lo

establecido 3 3 6
Incumplimiento de sus

actividades 3 3
Existe atrasos en los procesos 3 3 6
Déficit del control de

inventarios 3 3
Mal manejo de recursos 3 3
Mano de obra mal capacitada 0
No existe maquinaria

(produccién manual) 0
Falta de motivacion al

personal 3 3 6
Falta de seguridad en los

procesos 3 3
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2.7.4.3.3.1. Situacion Actual Obtenida con Respecto a la Causas de los problemas

(Post Test)

Tabla 48- Frecuencia de causas obtenida - post test

CAUSAS FRECUENCIA %ACUMULADO %
Deficiencia de la
calidad del producto 6 11,76 11,76
Calidad incipiente en
el proceso 6 23,52 11,76
No llegan los insumos
a tiempo 6 47,04 11,76
Mal uso de los
insumos quimicos 3 52,92 5,88
Las actividades no
son realizadas segun
lo establecido 6 64,68 11,76
Incumplimiento de sus
actividades 3 70,56 5,88
Existe atrasos en los
procesos 6 82,32 11,76
Déficit del control de
inventarios 3 88,2 5,88
Mal manejo de
recursos 3 94,08 5,88
Mano de obra mal
capacitada 0 94,08 0
No existen equipos
para la produccion
(produccién manual) 0 94,08 0
Ausencia de
motivacion al personal 6 105,84 11,76
Deficiente de
seguridad en los
procesos 3 111,72 5,88
Total 51

Este cuadro es indica el resumen de la data de causas POST TEST de los problemas en la

empresa Pratcos EIRL. Cabe resaltar que en el cuadro de toma de data (post test) se toma el

valor 3, el cual nos indica que si existela causa, este valor es tomado porque el periodo de

tiempo en la cual se tome la data post test sera en un plazo de dos semanas, desde el dia

miércoles 02 de mayo al dia domingo 13 de mayo del 2018 .En los cuales tomamos 10 dias

en total, los cuales al ser multiplicados por el valor 3, nos dan el total de 30.
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2.7.4.4. Resultados de la Mejora en las Causas de los problemas

Tabla 49 - Comparacion de Resultados de la Mejora en las Causas de los problemas

FRECUENCIA DESPUES :
FRECUENCIA ANTERIOR | DE LA MEJORA (POST REDUCCION EN LA
CAUSAS (PRE TEST) TEST) FRECUENCIA
Deficiencia de la calidad del producto 30 6 24
Calidad incipiente en el proceso 25 6 19
No llegan los insumos a tiempo 20 6 14
Mal uso de los insumos quimicos 17 3 14
Las actividades no son realizadas
segun lo establecido 15 6 9
Incumplimiento de sus actividades 14 3 11
Existe atrasos en los procesos 13 6 7
Déficit del control de inventarios 12 3 9
Mal manejo de recursos 10 3 7
Mano de obra mal capacitada 9 0 9
No existen equipos para la produccion
(produccién manual) 8 0 8
Ausencia de motivacion al personal 6 6 0
Deficiente de seguridad en los procesos 5 3 2
total 184 51 133

En el presente cuadro podemos notar la comparacion entre las frecuencia anterior a la mejora (pre test) y posterior a la mejora (post test)
tomadas de la base de datos, en este cuadro podemos observar la reduccion de las frecuencias de 184 frecuencias a 51 frecuencias de
causas de los problemas en la empresa pratcos EIRL. Teniendo como una reduccion de 133 frecuencias, disminuyendo asi la causa los

problemas principales.
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En este grafico podemos observar los
resultados entre el antes y después con
respecto a las causas de los problemas,
observamos una reduccion en los
principales problemas como la deficiencia de
calidad en el producto y proceso, asi mismo
contando ya con equipo para la produccion ,
especialmente el equipo de control de calidad
, podemos observar que ese es una de las
causas que ha presentado menor frecuencia
de problemas en el post test , al igual que la
mano de obra, debido a que la capacitamos .

156




2.7.4.5. Resultados de la Comparacion de la Data (Pre Test y Post Test) de las Variable Independiente y Dependiente

2.7.4.5.1. Recoleccion de Data (Pre Test) —Variable Independiente - Dimension Cumplimiento de Actividades
2.7.4.5.1.1 Ficha de Cumplimiento de Actividades (Base de Datos) — Pre Test

Tabla 50 - Cumplimiento de actividades - base de datos pre test

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES REQUISITOS PUNTUACION S CUMPE(E)

Apertura de actividad 0,25 0,25

identificacion de la actividad 0,25 0,25
OBJETIVOS LOGRADOS fijacion de limite de tiempo 0,25 0,25
cierre de actividad 0,25 0,25
TOTAL 1 0,5 0,5

Seguimiento de cronograma 0,25 0,25
control de actividades 0,25 0,25
TIEMPOS COMPLETOS evaluacion de actividades 0,25 0,25
inspeccion de actividades 0,25 0,25
TOTAL 1 0,25 0,75

Ordenes de compra a tiempo 0,25 0,25
requerimientos de instrumentos y equipos 0,25 0,25
MATERIALES PREPARADOS documentacion a tiempo 0,25 0,25
EPP a tiempo 0,25 0,25
TOTAL 1 0,25 0,75

personal completo 0,25 0,25
CUMPLIMIENTO DE TAREAS EN LA [ ordanizacion adecuada 0.25 0.25
PLANTA Informes a tiempo 0,25 0,25
Puntualidad en los procesos 0,25 0,25
TOTAL 1 0,25 0,75
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2.7.4.5.1.2 Ficha de Cumplimiento de Actividades (Pre Test)

Tabla 51 - Nivel de cumplimiento de actividades - pre test

FICHA DE CLUIMPLIMIENTOD DE ACTIVIDADES

# OC-TIWIDAODES FLARIFICADSS o}
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
o [T=I = TOTAL ODE > OE
FECH&S § § g = ; :':':: § é ACTIVIDADES CUMPLIMIERMTO EUII':II:":_I?:I_IIE::ITD
E é % § = § o= E:: = alb CaMnsanas | DFE ACTIVIDADES

L =

= 3 = 5 o W =

= = o E=
23Modz2017 .= o =5 o.=5 o.75 1.=5 = s bajo
24002017 [ o == o =5 o575 1.5 = bajo
Z5M0M=Z017 o5 o.=5 o.=5 o.7s 1.=5 = bajo
2EM0/ =017 o5 o.=5 o.=5S o.7s 1.=5 = b bajo
22017 .= o =5 o.=5 o.75 1.=5 = s bajo
F0M0Az017T [ o == o =5 o575 1.5 = bajo
F1MOfz017T o5 o.=5 o.=5 o.7s 1.=5 S bajo
o1MorzZ0o17 o5 o =5 o= o775 1.=5 = bl bajo
ozModz2o17 .= o =5 o.=5 o.75 1.=5 = s bajo
oM z017T [ o == o =5 o575 1.5 = bajo
a0 =017 o5 o.=5 o.=5 o.7s 1.=5 S bajo
oMo ZoNT .5 o =5 o= o775 1.=5 = bl bajo
oM z017T [ o == o =5 o575 1.5 = e bajo
oM z017T [ o =5 o =5 o755 1.5 = bajo
10MOfZ017 o5 o.=5 o.=5 o.7s 1.=5 S bajo
1FM02017 .5 o =5 o= o775 1.=5 = bl bajo
14 M0 2017 [ o == o =5 o575 1.5 = e bajo
1SMOfZ017 o5 o.=5 o.=5 o.7s 1.=5 = bajo
1IEM0Z017 o5 o.=5 o.=5S o.7s 1.=5 = b bajo
1rMorzo7 .5 o =5 o= o775 1.=5 = bl bajo
2002017 [ o == o =5 o575 1.5 = e bajo
Z1Mofz017T o5 o.=5 o.=5 o.7s 1.=5 = bajo
[22n0izo7 o5 o.=5 o.=5S o.7s 1.=5 = b bajo
23Modz2017 .= o =5 o.=5 o.75 1.=5 = s bajo
24100017 0.5 a.z25 o.=5 .75 1.=5 = bajo

Se considera un nivel de cumplimiento BAJO al ser menor al 50%.Teniendo en cuenta que se considera bajo al porcentaje entre (10 % al 39%),

medio al porcentaje entre (40% al 69%) y alto al porcentaje entre (70% hasta 100%).
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2.7.4.5.2. Recoleccion de Data (Post Test) —Variable Independiente - Dimension Cumplimiento de Actividades

2.7.4.5.2.1 Ficha de Cumplimiento de Actividades (Base de Datos) — Post Test

Tabla 52 - Base de datos del cumplimiento de actividades post test

DESCRIPCION DE - CUMPLE
ACTIVIDADES REQUISITOS PUNTUACION S NO
Apertura de actividad 0,25 0,25
OBJETIVOS identificacion de la actividad 0,25 0,25
LOGRADOS fijacion de limite de tiempo 0,25 0,25
cierre de actividad 0,25 0,25
TOTAL 1 0,75 0,25
Seguimiento de cronograma 0,25 0,25
TIEMPOS control _dle act|V|d_ad_es 0,25 0,25
COMPLETOS evaluacion de actividades 0,25 0,25
inspeccion de actividades 0,25 0,25
TOTAL 1 1 0
Ordenes de compra a tiempo 0,25 0,25
MATERIALES requerlmlenFcle de _mstrumentos Y equipos 0,25 0,25
PREPARADOS documentacion a tiempo 0,25 0,25
EPP a tiempo 0,25 0,25
TOTAL 1 0,75 0,25
personal completo 0,25 0,25
CUMPLIMIENTO [Organizacién adecuada 0,25 0,25
DE TAREAS EN LA | Informes a tiempo 0,25 0,25
PLANTA Puntualidad en los procesos 0,25 0,25
TOTAL 1 0,75 0,25
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2.7.4.5.2.2 Ficha de Cumplimiento de Actividades (Post Test)

Tabla 53 - Ficha de nivel de cumplimiento de actividades post test

FICHA DE CUMPLIMIENTO DE ACTIVIDADES
# ACTIVIDADES PLANIFICADAS 4
8ESCRIPCIC’)|I\_I DE ACTIVIDADES<I T
FECHA > <D.: 8 ) é é 8 C UOIZL [BIS CUMPLIMIENTO NIVEL DE
E odfzgol|lge <l <Y IJACTIVIDADES
WP d=s0|rYa 'ID:ALCANZADAS DE CUMPLIMIENTO
3 O |EE |2 #LvL ACTIVIDADES
o - O = alx 4
miércoles 02/05/2018 0,75 1 0,25 0,75 3,25 81% Alto
jueves 03/05/2018 0,5 0,25 0,25 0,75 3,25 81% Alto
viernes 04/05/2018 0,5 0,25 0,25 0,75 3,25 81% Alto
lunes 07/05/2018 0,5 0,25 0,25 0,75 3,25 81% Alto
martes 08/05/2018 0,5 0,25 0,25 0,75 3,25 81% Alto
miércoles 09/05/2018 0,5 0,25 0,25 0,75 3,25 81% Alto
jueves 10 /05/2018 0,5 0,25 0,25 0,75 3,25 81% Alto
viernes 11 / 05/2018 0,5 0,25 0,25 0,75 3,25 81% Alto

Se considera un nivel de cumplimiento ALTO al ser mayor al 70%.Teniendo en cuenta que se considera bajo al porcentaje entre (10 % al

39%), medio al porcentaje entre (40% al 69%) y alto al porcentaje entre (70% hasta 100%).

Para este analisis de data se toma en cuenta en cuenta 8 dias desde el dia miércoles 02 de mayo del 2018 al viernes 11 de mayo del 2018, el
cudl fue el periodo de tiempo de fabricacion, a la ves resaltar que el total de actividades alcanzadas se halla de la suma de actividades cumplidas
en la tres areas de analisis las cuales son objetivos logrados, tiempos completos, materiales preparados y retrasos de actividad, las cuales a su
vez tienen cuatro actividades valorizadas en 0.5 cada una para que me den un total de 1 por area de analisis , obteniendo un total de 4 como
total de actividades.
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2.7.4.5.2.3 Resultados de las Fichas de Cumplimiento de Actividades

Tabla 54 - Comparacion de resultados Cumplimiento de Actividades pre test y post test

PRE TEST POST TEST
% DE % DE
OTAL RiE CUMPLIMIENTO|  NIVEL DE VOTAL D CUMPLIMIENTO|  NIVEL DE
ACTIVIDADES ACTIVIDADES
A AN ADAS DE CUMPLIMIENTO| 2= LIVIDADES DE CUMPLIMIENTO
ACTIVIDADES ACTIVIDADES
1.25 31% Bajo 3.25 81% Alto
1.25 31% Bajo 3.25 81% Alto
1,25 31% Bajo 3,25 81% Alto
1.25 31% Bajo 3.25 81% Alto
1.25 31% Bajo 3.25 81% Alto
1.25 31% Bajo 3.25 81% Alto
1.25 31% Bajo 3.25 81% Alto
1.25 31% Bajo 3.25 81% Alto
31% BAJO 81% ALTO

Se considera en el pre test un nivel de cumplimiento BAJO con un 31% y en el post test un nivel de cumplimiento ALTO al ser mayor al

70%.Teniendo en cuenta que se considera bajo al porcentaje entre (10 % al 39%), medio al porcentaje entre (40% al 69%) y alto al porcentaje

entre (70% hasta 100%).

Los resultados son favorables después de la mejora se logra aumentar un 50 % mas en el cumplimiento de las actividades.
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2.7.4.5.3. Recoleccion DE Data (Post Test) —Variable Independiente - Dimension
Monitoreo de Tiempo por Proceso

2.7.45.3.1. Criterios de Recoleccion de Data (Pre Test) —Variable Independiente -

Dimension Monitoreo de Tiempo por Proceso

Para ello podremos observar la descripcion a detalle de las actividades de cada proceso, y
si cumple o no con el tiempo establecido, mostrando a continuacion tres cuadros de
monitoreo de tiempos por procesos
Especificamos que constamos con tres procesos de produccion, debido a nuestros 3
productos (pino, pino lechoso y pino con aroma limon chira).

v" Indicador de monitoreo de tiempo por proceso de fabricacion del pino

En este cuadro podremos observar que el tiempo total asignado por la empresa es de 9 horas
con 12 min, sin se realiza en un tiempo de 10 horas con 17 min

v Indicador de monitoreo de tiempo por proceso de fabricacion del pino lechoso:

En este cuadro podremos observar que el tiempo total asignado por la empresa es de 9 horas
con 57 min, sin se realiza en un tiempo de 10 horas con 32 min
v" Indicador de monitoreo de tiempo por proceso de fabricacion del pino con aroma

a limon chira

En este cuadro podremos observar que el tiempo total asignado por la empresa es de 9 horas

con 52 min, sin se realiza en un tiempo de 10 Horas con 2 min
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2.7.4.5.3.1.1 INDICADOR DE MONITOREO DE TIEMPO POR PROCESO DE FABRICACION DEL PINO - PRE TEST

TIEMPO REALIZO EN EL TIEMPO
. TIEMPO ESTABLECIDO | REALIZADO ESTABLECIDO
TIEMPO POR PROCESO DE LOTE DE FABRICACION DEL PINO MINUTOS Y HORAS | MINUTOS Y - o
HORAS
Materia prima entrante al almacén 1 15 min 15 min
Verificar la cantidad y tipo de producto a fabricar (lechoso , normal o con aroma) 2 15 min 15 min
Formular y calcular la cantidad de insumos para la mezcla 3 20 min 30 min
Trasladar los insumos del almacén al area de produccion 4 15 min 15 min
Verificar cantidad del aceite de pino 5 10 min
Colocar en un cilindro aceite de Pino(36 kg) 6 10 min
Verificar cantidad de pasta sulfonica 4 10 min
Mezclar con (9 kg) de pasta sulfonica 8 10 min
Verificar cantidad de Genapol 9 )
Afiadir (9 kg) de Genapol 10 10/min )
Mezclar por 20 ‘minutos hasta integrar todo 11 20 min 30 min
Verificar cantidad de alcohol Isopropilico 12 15 min
Agregar 10 litros de alcohol Isopropilico 13 15 min
Verificar la cantidad de agua 14 20 min 10 min
Agregar 2000 litros de agua aproximadamente (50 % normal y 50% destilada) 15 10 min
Verificar la cantidad de colorante verde pino 16
Aplicar color verde pino (1 kg) 17 7 min 7 min
Realizar control de calidad 18 15 min 30 min
Envasar 19 5 horas 5 horas
Etiquetar 20 2 horas 2 horas

TIEMPO TOTAL

9 horas con 12 min

10 horas con
17 min
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2.7.4.5.3.1.2 INDICADOR DE MONITOREO DE TIEMPO POR

PROCESO DE FABRICACION DEL PINO LECHOSO- PRE TEST

Etique CHIRA —PRE TEST

HIZIVIFU TUILAL

TIEMPO REALIZO EN EL TIEMPO
TIEMPO POR PROCESO DE LOTE DE FABRICACION DEL TIEMPO ESTABLECIDO REALIZADO ESTABLECIDO
PINO LECHOSO MINUTOS Y HORAS MINUTOS Y s NO
HORAS
Materia prima entrante al almacén 1 15 min 15 min
;/reor:]i;?r la cantidad y tipo de producto a fabricar (lechoso , normal o con 2 15 min 15 min
Formular y calcular la cantidad de insumos para la mezcla 3 20 min 30 min
Trasladar los insumos del almacén al area de produccion 4 15 min 15 min
Verificar cantidad del aceite de pino 5 10 min
Colocar en un cilindro aceite de Pino(36 kg) 6 10 min
Verificar cantidad de pasta sulfonica 7 10 min
Mezclar con (9 kg) de pasta sulfonica 8 10 min
Verificar cantidad de Genapol 9 .
Afiadir (9 kg) de Genapol 10 10/min .
Mezclar por 20 ‘minutos hasta integrar todo 11 20 min 30 min
verificar la cantidad de LGE liquido (cera) 12 15min
Afadir (10 kg) LGE liquido (cera) 13 15 min
Verificar cantidad de alcohol Isopropilico 14 15 min
Agregar 10 litros de alcohol Isopropilico 15 15 min
Verificar la cantidad de agua 16 20 min 10 min
Agregar 2000 litros de agua aproximadamente (50 % normal y 50% destilada) | 17 10 min
Verificar la cantidad de colorante verde pino 18
Aplicar color verde pino ( 1 kg) 19 7 min 7 min
Realizar contral de calidad 2N 18 min 2N min

Envas 2.7.4.5.3.1.3 INDICADOR DE MONITOREO DE TIEMPO POR PROCESO DE FABRICACION DEL PINO CON AROMA LIMON

I 110IdS CUINL O/ 1111

| LU 110Ias COll S 1 |

AROMATIZADO (LIMON CHIRA)

TIEMPO POR PROCESO DE LOTE DE FABRICACION DEL PINO

TIEMPO REALIZADO REALIZO EN EL
MINUTOS Y HORAS | TIEMPO ESTABLECIDO
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TIEMPO
ESTABLECIDO
MINUTOS Y HORAS

NO

Materia prima entrante al almacén 1 15 min 15 min
Verificar la cantidad y tipo de producto a fabricar (lechoso , normal o con aroma) 2 15 min 15 min
Formular y calcular la cantidad de insumos para la mezcla 3 20 min 30 min
Trasladar los insumos del almacén al area de produccion 4 15 min 15 min
Verificar cantidad del aceite de pino 5 10 min

Colocar en un cilindro aceite de Pino(36 kg) 6 10 min
Verificar cantidad de pasta sulfonica 7 10 min

Mezclar con (9 kg) de pasta sulfonica 8 10 min
Verificar cantidad de Genapol 9 .

Afadir (9 kg) de Genapol 10 10/min )
Mezclar por 20 ‘minutos hasta integrar todo 11 20 min 30 min
verificar la cantidad escencia de limon chira 12 L5min

Afadir (15 kg) escencia de limon chira 13 15 min
Verificar cantidad de alcohol Isopropilico 14 15 min

Agregar 10 litros de alcohol Isopropilico 15 15 min
Verificar la cantidad de agua 16 20 min 10 min
Agregar 2000 litros de agua aproximadamente (50 % normal y 50% destilada) 17 10 min
Verificar la cantidad de colorante verde pino 18

Aplicar color verde pino ( 1 kg) 19 7 min 7 min
Realizar control de calidad 20 15 min 30 min
Envasar 21 5 horas 5 horas
Etiquetar 22 2 horas 2 horas

TIEMPO TOTAL

9 horas con 52 min

10 horas con 2 min
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2.7.453.1.4 Cuadro Resumen (Pre Test) del Indicador de Cumplimiento del Tiempo por proceso; indice de Satisfaccion de la

fabricacion de nuestros tres procesos.

Obtenemos que el resultado es de un 26 % de indice de monitoreo de tiempo

Tabla 55 - Indicador del monitoreo de tiempo por proceso (3 procesos), pre test

PRE-TEST
INDICE DE
MONITOREO
DESCRIPCION DE PROCESOS TOTAL DE HORAS PLANIFICADAS TOTAL DE HORAS DE TIEMPO
REALES POR
PROCESO
PROCESO DE FABRICACION DEL PINO 9 horas con 12 min 10 horas con 17 min 12%
PROCESO DE FABRICACION DEL PINO . ;
LECHOSO 9 horas con 57 min 10 horas con 32 min 8%
PROCESO DE FABRICACION DEL PINO . ]
CON AROMA A LIMON CHIRA 9 horas con 52 min 10 horas con 2 min 7%
26%

Cabe resaltar que este cuadro es el resultado de la base de datos del total de horas planificadas y en comparacion con las horas reales, lo

cual nos ayudara a calcular el indice de satisfaccion del tiempo por proceso por medio de un porcentaje calculado con la formula del

indicador,(porcentaje de horas planificadas menos el porcentaje de horas reales entre el porcentaje de horas planificadas).

Los cuadros de base de datos para hallar este cuadro resumen se ven representado por un cuadro pintado en caso si cumpla con los tiempos

establecidos, y si no esta pintado es porque no cumple con el tiempo establecido por actividad.

166




2.7.4.5.3.2. Recoleccion de Data (Post Test) —Variable Independiente - Dimension Monitoreo de Tiempo por Proceso

Tabla 56 - Recoleccion de data del tiempo por proceso del lote de fabricacion de pino post test

TIEMPO REALIZO EN EL TIEMPO
TIEMPO POR PROCESO DE LOTE DE FABRICACION DEL | TIEMPO ESTABLECIDO REALIZADO ESTABLECIDO
PINO MINUTOS Y HORAS MINUTOS Y s NO
HORAS
Materia prima entrante al almacén 1 15 min 15 min
Verificar la cantidad y tipo de producto a fabricar (lechoso , normal o con 2 15 min 15 min
aroma)
Formular y calcular la cantidad de insumos para la mezcla 3 20 min 30 min
Trasladar los insumos del almacén al area de produccion 4 15 min 15 min
Verificar cantidad del aceite de pino 5 ) .
— - - 10 min 10 min
Colocar en un cilindro aceite de Pino(36 kg) 6
Verificar cantidad de pasta sulfonica 7 ) .
- 10 min 10 min
Mezclar con (9 kg) de pasta sulfonica 8
Verificar cantidad de Genapol 9 ) .
- 10 min 10 min
Afiadir (9 kg) de Genapol 10
Mezclar por 20 ‘minutos hasta integrar todo 11 20 min 20 min
Verificar cantidad de alcohol Isopropilico 12 ] )
- - 15 min 15 min
Agregar 10 litros de alcohol Isopropilico 13
Verificar la cantidad de agua 14
Agregar 1920 litros de agua aproximadamente (50 % normal y 50% 15 20 min 20 min
destilada)
Verificar la cantidad de colorante verde pino diluido 16 2 mi
min
Aplicar color verde pino ( 80 litros) 17 7 min
Realizar control de calidad 18 15 min 15 min
Envasar 19 5 horas 5 horas
Etiquetar 20 2 horas 2 horas

TIEMPO TOTAL

9 horas con 12 min

9 horas con 22 min
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2.7.4.5.3.2.1 Indicador de Monitoreo de Tiempo por Proceso de Fabricacion del Pino - Post Test

2.7.4.5.3.2.2 Indicador de Monitoreo de Tiempo por Proceso de Fabricacion del Pino Lechoso- Post Test

Tabla 57- Recoleccion de data del tiempo por proceso del lote de fabricacion de pino lechoso post test

TIEMPO POR PROCESO DE LOTE DE FABRICACION DEL PINO

TIEMPO ESTABLECIDO

TIEMPO REALIZADO

REALIZO EN EL TIEMPO ESTABLECIDO

LECHOZO MINUTOS Y HORAS MINUTOS Y HORAS |sj NO
Materia prima entrante al almacén 1 15 min 15 min
Verificar la cantidad y tipo de producto a fabricar (lechoso , normal o con 2 15 min 15 min
aroma)
Formular y calcular la cantidad de insumos para la mezcla 3 20 min 30 min
Trasladar los insumos del almacén al area de produccion 4 15 min 15 min
Verificar cantidad del aceite de pino 5 ) .
— - - 10 min 10 min
Colocar en un cilindro aceite de Pino(36 kg) 6
Verificar cantidad de pasta sulfonica 7 ) .
- 10 min 10 min
Mezclar con (9 kg) de pasta sulfonica 8
Verificar cantidad de Genapol 9 ) .
- 10 min 10 min
Afiadir (9 kg) de Genapol 10
Mezclar por 20 “minutos hasta integrar todo 11 20 min 20 min
verificar la cantidad de LGE liquido (cera) 12 ) .
- — 15min 15 min
Afiadir (10 kg) LGE liquido (cera) 13
Verificar cantidad de alcohol Isopropilico 14 ) )
- - 15 min 15 min
Agregar 10 litros de alcohol Isopropilico 15
Verificar la cantidad de agua 16
Agregar 1920 litros de agua aproximadamente (50 % normal y 50% 17 20 min 20 min
destilada)
Verificar la cantidad de colorante verde pino diluido 18 2 mi
min
Aplicar color verde pino ( 80 litros) 19 7 min
Realizar control de calidad 20 15 min 15 min
Envasar 21 5 horas 5 horas
Etiquetar 22 2 horas 2 horas

TIEMPO TOTAL

9 horas con 57 min

10 horas con 7 min
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2.7.4.5.3.2.3 Indicador de Monitoreo de Tiempo por Proceso de Fabricacion del Pino con aroma a Limon Chira- Post Test

Tabla 58- Indicador de Monitoreo de Tiempo por Proceso de Fabricacion del Pino con aroma limoén chira - Post Test

PINO AROMATIZADO (LIMON CHIRA)

TIEMPO POR PROCESO DE LOTE DE FABRICACION DEL

TIEMPO ESTABLECIDO
MINUTOS Y HORAS

TIEMPO REALIZADO
MINUTOS Y HORAS

REALIZO EN EL TIEMPO
ESTABLECIDO

S NO

Materia prima entrante al almacén 1 15 min 15 min
Verificar la cantidad y tipo de producto a fabricar (lechoso , normal o con 2 15 min 15 min
aroma)
Formular y calcular la cantidad de insumos para la mezcla 3 20 min 30 min
Trasladar los insumos del almacén al area de produccién 4 15 min 15 min
Verificar cantidad del aceite de pino 5 . .

— - - 10 min 10 min
Colocar en un cilindro aceite de Pino(36 kg) 6
Verificar cantidad de pasta sulfonica 7 ) .

- 10 min 10 min

Mezclar con (9 kg) de pasta sulfonica 8
Verificar cantidad de Genapol 9 )

- 10 min .
Afiadir (9 kg) de Genapol 10 30 min
Mezclar por 20 ‘minutos hasta integrar todo 11 20 min
verificar la cantidad escencia de limon chira 12 ) )

- - - - 15min 15 min
Afiadir (15 kg) escencia de limon chira 13
Verificar cantidad de alcohol Isopropilico 14 ] )

- — 15 min 15 min
Agregar 10 litros de alcohol Isopropilico 15
Verificar la cantidad de agua 16
Agregar 1920 litros de agua aproximadamente (50 % normal y 50% 17 20 min 20 min
destilada)
Verificar la cantidad de colorante verde pino diluido 18 2 mi

min

Aplicar color verde pino ( 80 litros) 19 7 min
Realizar control de calidad 20 15 min 15 min
Envasar 21 5 horas 5 horas
Etiquetar 22 2 horas 2 horas

TIEMPO TOTAL

9 horas con 52 min

10 horas con 2 min
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2.7.4.5.3.2.4 Cuadro Resumen (Post Test) del Indicador de Cumplimiento del Tiempo por Indice de Satisfaccion de tiempo por

fabricacién de nuestros tres procesos.

Obtenemos que el resultado es de un 20 % de indice de monitoreo de tiempo por proceso

Tabla 59 - Indicador del monitoreo de tiempo por proceso (3 procesos), post test

POST TEST
INDICE DE
p TOTAL DE HORAS | MONITOREO DE
DESCRIPCION DE PROCESOS TOTAL DE HORAS PLANIFICADAS REALES TIEMPO POR

PROCESO
EFNOOCESO DE FABRICACION DEL 9 horas con 12 min 9 horas con 22 min 1%
PROCESO DE FABRICACION DEL . .
PINO LECHOSO 9 horas con 57 min 10 horas con 7 min 12%
PROCESO DE FABRICACION DEL
PINO CON AROMA A LIMON 9 horas con 52 min 10 horas con 2 min 7%
CHIRA

20%

Cabe resaltar que este cuadro es el resultado de la base de datos del total de horas planificadas y en comparacion con las horas reales, lo

cual nos ayudara a calcular el indice de satisfaccion del tiempo por proceso por medio de un porcentaje calculado con la férmula del indicador.

MTP = (%DP — %DR)/%DP

Los cuadros de base de datos para hallar este cuadro resumen se ven representado por un cuadro pintado en caso si cumpla con los tiempos

establecidos, y si no esta pintado es porque no cumple con el tiempo establecido por actividad.

170




2.7.4.5.3.2.5 Resultados de la Mejora en el monitoreo de tiempo por proceso

Tabla 60 - Comparacion de resultados

en el monitoreo de tiempo por proceso pre test y post test

PRE-TEST

POST-TEST

DESCRIPCION DE PROCESOS

TOTAL DE HORAS
PLANIFICADAS

TOTAL DE HORAS
REALES

INDICE DE
MONITOREO DE
TIEMFO PCR
PROCESO

TOTAL DE HORAS
PLANIFICADAS

TOTAL DE HORAS
REALES

INDICE DE
MONITOREO

DE TIEMPO
POR PROCESO

PROCESO DE FABRICACION DEL PINO

9 horas con 12 min

10 horas con 17 min

12%

9 horas con 12 min

9 horas con 22 min

1%

PROCESO DE FABRICACION DEL PINO LECHOSO

9 horas con 57 min

10 horas con 32 min

8%

9 horas con 57 min

10 horas con 7 min

12%

PROCESO DE FABRICACION DEL PINO CON AROMA A
LIMON CHIRA

9 horas con 52 min

10 horas con 2 min

1%

9 horas con 52 min

10 horascon 2 min

7%

26%

20%

Cabe resaltar que este cuadro es el resultado de la base de datos del total de horas planificadasy en comparacion con las horas reales, lo

cual nos ayudara a calcular el indice de satisfaccion del tiempo por proceso por medio de un porcentaje calculado con la férmula del indicador.
MTP = (%DP — %DR)/%DP

Los cuadros de base de datos para hallar este cuadro resumen se ven representado por un cuadro pintado en caso si cumpla con los tiempos

establecidos, y si no esta pintado es porque no cumple con el tiempo establecido por actividad.

Podemos ver en los resultados una mejora en el monitoreo del tiempo de proceso, por ende existird una mayor satisfaccion con respecto al

indice de satisfaccion del monitoreo del proceso, con una diferencia de 6% a favor del post test.
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2.745.4.

Recoleccion de Data (Pre Test) —Variable Dependiente - Dimension
Desempefio de Proceso

2.7.4.5.4.1. Instrumento de Desempefio de Proceso I- Pre Test

Tabla 61 - Porcentaje de desempefio por proceso pre test para la comparacion de

resultados
DESEMPENO DE PROCESOS
cecya | TOTAL DE PROCESOS PRTOOC-:I-E%LO[S)EH A | % DEDESEMPENO
NO REALIZADOS o DE PROCESOS

23/10/2017 2 3 67%
24/10/2017 2 3 67%
25/10/2017 2 3 67%
26/10/2017 2 3 67%
27/10/2017 2 3 67%
30/10/2017 2 3 67%
31/10/2017 2 3 67%
01/11/2017 2 3 67%
02/11/2017 2 3 67%
03/11/2017 2 3 67%
06/11/2017 2 3 67%
07/11/2017 2 3 67%
08/11/2017 2 3 67%
09/11/2017 2 3 67%
10/11/2017 2 3 67%
13/11/2017 1 3 33%
14/11/2017 1 3 33%
15/11/2017 1 3 33%
16/11/2017 1 3 33%
17/11/2017 1 3 33%
20/11/2017 1 3 33%
21/11/2017 1 3 33%
22/11/2017 1 3 33%
23/11/2017 1 3 33%
24/11/2017 1 3 33%

TOTAL PROMEDIO DEL DESEMPERO DEL PROCESO 53%

En este cuadro se puede mostrar la toma de data desde el dia 23/09/2018 al dia 24/10/2018,

por otra parte para calcular el porcentaje de desempefio de los procesos se utiliza la siguiente

formula: %DP = (PT — PPA)/PT =100 enlacual

y PPA es igual a los Promedio de procesos alcanzados.

PT esigual alos procesos totales
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2.7.4.5.4.1.1. Instrumento de Desempefio de Proceso Il — Pre Test

El indice de satisfaccion de tiempo por proceso es de un 26 %

Tabla 62 - Indice de satisfaccion de tiempos por tres procesos para la comparacion de resultados

PRE-TEST

DESCRIPCION DE PROCESOS

TOTAL DE HORAS
PLANIFICADAS

TOTAL DE HORAS REALES

INDICE DE SATISFACION DE
TIEMPO POR PROCESO

PROCESO DE FABRICACION DEL PINO 9 horas con 12 min 10 horas con 17 min 12%

PROCESO DE FABRICACION DEL PINO . ]

LECHOSO 9 horas con 57 min 10 horas con 32 min 8%

PROCESO DE FABRICACION DEL PINO . ; 0

CON AROMA A LIMON CHIRA 9 horas con 52 min 10 horas con 2 min 7%
26%

El indice de satisfaccidn por proceso es de 53 %

Tabla 63 - indice de satisfaccion por proceso para la comparacion de resultados

PRE-TEST

DESCRIPCION DE PROCESOS

TOTAL DE PROCESOS
REALIZADOS

TOTAL DE PROCESOS HA
REALIZAR

INDICE DE SATISFACION POR
PROCESO

PROCESO DE FABRICACION DEL PINO

53%
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PROCESO DE FABRICACION DEL PINO
LECHOSO

PROCESO DE FABRICACION DEL PINO
CON AROMA A LIMON CHIRA

1,4
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2.7.4.5.4.2. Recoleccion de data (post test) —variable independiente - dimension
desempefio de proceso

2.7.4.5.4.2.1. Instrumento de desempefio de proceso I- post test

Tabla 64 - Indice de desempefio del proceso post test

DESEMPENO DE PROCESOS
TOTAL DE
REALIZADOS
miércoles 02/05/2018 2 3 67%
jueves 03/05/2018 2 3 67%
viernes 04/05/2018 3 3 100%
lunes 07/05/2018 3 3 100%
martes 08/05/2018 3 3 100%
miércoles 09/05/2018 3 3 100%
jueves 10 /05/2018 3 3 100%
viernes 11 / 05/2018 3 3 100%
TOTAL PROMEDIO DEL DESEMPENO DEL 92%
PROCESO

En este cuadro se puede mostrar la toma de data desde el dia miércoles 02/05/2018 al dia
viernes 11/ 05/2018, por otra parte para calcular el porcentaje de desempefio de los procesos
se utiliza la siguiente formula: %DP = (PT — PPA)/PT =100 enlacual PT esigual

a los procesos totales y PPA es igual a los Promedio de procesos alcanzados.

Cabe resaltar que el total de procesos a realizar PT son 3 y los procesos alcanzados es la

diferencia entre los procesos totales a realizar con los procesos no alcanzados.
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2.7.4.5.4.2.2. Instrumento de Desemperfio de Proceso Il — Post Test

Obtenemos que el resultado es de un 20 % de indice de monitoreo de tiempo por proceso

Tabla 65 - Indice de monitoreo de tiempo por proceso - post test

POST TEST

DESCRIPCION DE PROCESOS

TOTAL DE HORAS PLANIFICADAS

TOTAL DE HORAS REALES

INDICE DE MONITOREO DE
TIEMPO POR PROCESO

PROCESO DE FABRICACION DEL
PINO

9 horas con 12 min

9 horas con 22 min

1%

PROCESO DE FABRICACION DEL

PINO LECHOSO 9 horas con 57 min 10 horas con 7 min 12%
PROCESO DE FABRICACION DEL
PINO CON AROMA A LIMON 9 horas con 52 min 10 horas con 2 min %
CHIRA

20%
El indice de satisfaccidn por proceso es de 92 %

Tabla 66 - Indice de satisfaccion por proceso - post test
POST-TEST
. TOTAL DE PROCESOS | TOTAL DE PROCESOS INDICE DE
DESCRIPCION DE PROCESOS Bl Do S AL AR SATlgFlzé(C:llzoslg POR
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PROCESO DE FABRICACION DEL PINO

PROCESO DE FABRICACION DEL PINO LECHOSO 025 3 92%
PROCESO DE FABRICACION DEL PINO CON AROMA A LIMON ’
CHIRA
2.7.4.5.4.2.3. Resultados del indice de Satisfaccion por Proceso del Antesy Después de la Mejora
Tabla 67 - Comparacion del Indice de satisfaccion por proceso - pre test y post test
PRE-TEST POST-TEST
INDICE DE INDICE DE
TOTAL DE PROCESOS | TOTAL DE PROCESOS TOTAL DE PROCESOS | TOTAL DE PROCESOS
SATISFACION POR SATISFACION
REALIZADOS HA REALIZAR REALIZADOS HA REALIZAR
, PROCESO POR PROCESO
DESCRIPCION DE PROCESOS
PROCESO DE FABRICACION DEL PINO
PROCESO DE FABRICACION DEL PINO LECHOSO
14 3 53% 0,25 3 92%

PROCESO DE FABRICACION DEL PINO CON AROMA A
LIMON CHIRA

53%

92%

En este cuadro observamos el antes y después de la mejora, donde resaltamos el aumento del 39% mas con respecto al indice

de satisfaccion por proceso.

Para esta tabla, se us6 Ila

formula

de

satisfaccion

por

%DP = (PT — PPA)/PT * 100

DP= Desemperio de procesos, PT= Procesos totales, PPA= Promedio de procesos alcanzados.

proceso

la cual

es la

siguiente:

177




Teniendo en cuenta que para la tabla que mostraremos a continuacion del indice de satisfaccion dela calidad del producto se
tomd en cuenta la siguiente formula:

%ISCP = * 100

CTDP
ISCP= indice de satisfaccion de la calidad del producto, CE= Calidad estimada, CTDP= Calidad total de la Produccion real.

2.7.4.5.5. Recoleccion de Data (Pre Test) —Variable Dependiente - Dimension del Indice de Satisfaccion de la Calidad del Pino
2.7.4.5.5.1. Indicadores del indice de satisfaccion de la calidad del producto — pre test

Se cuenta con una técnica rudimentaria para tomar este indicador, debido a que la empresa no contaba con instrumentos de medicién correctos,

lo cual solucionaremos con la compra de estos, con la mejorando el control de calidad del producto.

178



Tabla 68 - indice de satisfaccion de calidad del producto para la comparacion de resultados- pre test 1

INDICADORES DE CALIDAD DEL PINO

FECHA DEL BLOQUE DE
PRODUCCION:

ESTADO: LIQUIDO VISCOS|

ECTO:SOLUCION TRASLUC|

COLOR: VERDE PINO

AROMA: PINO

RAVEDAD ESPECIFICA :1.0(

PH:NEUTRO

SOLUBILIDAD:SOLUBLE

VISCOSIDAD :MEDIANA

S|

NO

Sl

NO

N

NO

Si

NO

Sl

NO

si

NO

Sl

NO

Sl NO

INDICE DE
SATISFACCI

PRODUCTO 1

2

PRODUCTO 2

PRODUCTO 3

PRODUCTO4

PRODUCTO 5

PRODUCTO 6

PRODUCTO 7

PRODUCTO 8

PRODUCTO 9

PRODUCTO 10

PRODUCTO 11

PRODUCTO 12

PRODUCTO 13

PRODUCTO 14

PRODUCTO 15

PRODUCTO 16

PRODUCTO 17

PRODUCTO 18

PRODUCTO 19

PRODUCTO 20

PRODUCTO 21

PRODUCTO 22

PRODUCTO 23

PRODUCTO 24

PRODUCTO 25

PRODUCTO 26

PRODUCTO 27

PRODUCTO 28

PRODUCTO 29

PRODUCTO 30

o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o
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Tabla 69 - Indice de satisfaccion de calidad del producto para la comparacion de resultados- pre test 2

PRODUCTO 31

0

0

0

1

0

0

1

PRODUCTO 32

PRODUCTO 33

PRODUCTO 34

PRODUCTO 35

PRODUCTO 36

PRODUCTO 37

PRODUCTO 38

PRODUCTO 39

PRODUCTO 40

PRODUCTO 41

PRODUCTO 42

PRODUCTO 43

PRODUCTO 44

PRODUCTO 45

PRODUCTO 46

PRODUCTO 47

PRODUCTO 48

PRODUCTO 49

PRODUCTO 50

PRODUCTO 55

PRODUCTO 56

PRODUCTO 57

PRODUCTO 58

PRODUCTO 59

PRODUCTO 60

PRODUCTO 61

PRODUCTO 62

PRODUCTO 63

PRODUCTO 64

PRODUCTO 65

PRODUCTO 66

PRODUCTO 67

oOo|lo|o|CO|Oo|o|Oo|o|o|o|o|o|o|Oo|o ||| || ||| ||| |o|o|o|©o

o|lo|jlo|lo|lo|lo|o|lo|o|o|lo|lo|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o |o
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Tabla 70 - indice de satisfaccion de calidad del producto para la comparacion de resultados- pre test 3

PRODUCTO 68

0

1

1

PRODUCTO 69

PRODUCTO 70

PRODUCTO 71

PRODUCTO 72

PRODUCTO 73

PRODUCTO 74

PRODUCTO 75

PRODUCTO 76

PRODUCTO 77

PRODUCTO 78

PRODUCTO 79

PRODUCTO 80

PRODUCTO 81

PRODUCTO 82

PRODUCTO 83

PRODUCTO 84

PRODUCTO 85

PRODUCTO 86

PRODUCTO 87

PRODUCTO 88

PRODUCTO 89

PRODUCTO 90

PRODUCTO 91

PRODUCTO 92

PRODUCTO 93

PRODUCTO 94

PRODUCTO 95

PRODUCTO 96

PRODUCTO 97

PRODUCTO 98

PRODUCTO 99

PRODUCTO 100

Oo|loco|o|o|o|o|o|o|0Oo|o|Oo|Co|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o
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Debemos considerar que el indice nimero 2, es considerado un indice numérico, mas su indice porcentual seria 25 % de
cumplimiento del total de indicadores de calidad.
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2.7.4.5.5.2. Indicadores del indice de satisfaccion de la calidad del producto — post
test

2.7.4.5.5.2.1. Criterios para la toma de data de la calidad del producto
2.7.4.5.5.2.1.1. Folletos de capacitacion

llustracion 29 - Folleto de capacitacion para la utilizacion del viscometro manual

ralGUD SERUIBIUS GENERES) EH.

MANTENIMIENTO INDUSTRIAL, PMNTADO EN GRAL, FERRETERIA, MUESLES EN MELAMINE,
SUMINISTRO DE COMPUTO, ART. DE LIMPIEZA, UTILES DE OFICINA, CONSTRUCCIONES, BIENES ¥
SERVICI0S

RUC# 20555790679

FOLLETO DE LA MEDICION DE LA VISCOSIDAD
- O
EL VISCOSIMETRO DE OSTWALD

Instrumento de vidrio, posee un
ensanchamiento en forma de ampolla provista
de sendos enrases, conectado a un o
capilar vertical que se une a un segundo
ensanchamiento destinado a la colocacion de
la muestra en una primera operacion, y del
agua o liquido de referencia en otra operacion
complementaria. El conjunto se introduce en
un bano termostatico para fijar la temperatura
con precision. Es indispensable la concrecion
de este valor, porque la magnitud de la
viscosidad, o de su inverso la fluidez, son
altamente dependientes de la temperatura. En
el viscosimetro de Ostwald se calcula la
viscosidad de un liquido mediante la medida
del tiempo que tarda en atravesar un tubo
capilar, que como su nombre indica es lo
suficientemente estrecho como para apreciar
una dificultad notable en el paso del liquido.

Se debe de tener en cuenta que para marcar que si cumple con la viscosidad para que el

producto sea de calidad el producto debe tener una viscosidad mediana.
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lustracién 30 - Folleto de capacitacic')n para la medicion del pH

PUEITENS SEMOIENES SRR EE

ALi _J_.} _J_U_IJ .J _._J ___|_|_| —1

HANTEMIMIENTS INDUTTRIAL, FMNTADS BN GRAL, FIRRETERL, MUBELE: Bl SELOMIME,

HUMIMIITR S BN CSMPUTS, ART. DN LIMMELL, UTILE} BE SFICIMNL, COMITRUCCIONES, EINNE: ¥
RUCE 20555730679

- Mo pore m&idm—ﬂ"“— Mimares parg ko bogey ——
I | I I | | I I I I | I I |

|
o i 7 3 4 5 4 7 E 7 o1 12 1 14
-b—— : ——#-—
b i
Cwﬁﬂldwu:nfrﬁﬂa mﬂul Emmﬂmﬁ?luhmt;nhmﬂu

kﬂ I".ﬂ"’ ”‘m e ::..ﬂ mm Iihr“‘*a:f*"
brrhhas lirmsdin lreiy e HaCH

sz hris

P, T (T e
noranja lemake

Se debe de tener en cuenta que para marcar que si cumple con el PH establecido para su

buena calidad, el PH debe ser neutro.
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llustracion 31 - Folleto para la utilizacion del densimetro

) - - 2 v - j > -
4 LA 1 IS o e ’

] ]J N e '
JJ..._....' DY SSHIEUSU DY QS s Shnyd) Ty

NDUETHELAL, FINTADO EM GRAL, FERERFTERLL, MUESLES BPM MELLMINE,
JTEMENIITRO DE COMPUTO, ART. DE LIMPEFZA, UTILES DE OFICING, CONITRICCIONES, BIFNES ¥

SERVICION
RUC# 20555790679

FOLLETO PARA LA UTILIZACION

¢ Densimetro

Puede tener vanos nombres depenciendo de su
o,

Un Cansimetre, 95 un Matrumento que sirve para
determinar la densidad relativa de 1os liguidos sin
necesidad de caloular antes 1u masa y volumen.,

s Hay densimetros para cada cetarminado rango de
dengidad, este 93 muy parecido al aerometro, la
unica diferencia es la escala, un dersimetro tene
2 $3CMs e unidades de dersidad y ¢l asrdmetro

' on gracos Drx.

Estos son muy fragites, hay que tener cundado al

- manejarics., limpiario antes y dezpués de utilizario.
Al usario dedemos Ltilizar ¢ eqQuipo Mo de
seguridad (bata y lentes ). manteneric en un lugar
estable para oo alterar o3 resudtados de s

| meestra.

T
S

MIzK3IERPLL 1 Lirh H. de Jaupia los Ovos-Lima
Iafetang: S7107 2805 -RPMEST

EMAILpratoas. eirlg@gmall.com
Se debe de tener en cuenta que para marcar que si cumple con la densidad adecuada para
que el producto sea de calidad, la gravedad especifica debe ser 1.002.
Teniendo en cuenta que el agua destilada tiene densidad de (1.0 g/cm3), con esta referencia
basica tenemos otros liquidos con una densidad inferior como lo es el alcohol, la gasolina,
etc. Y liquidos con densidades superiores como el agua con solutos como las sales o

azucares.
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lustracion 32 - Folleto para observar si cumple con ser una solucion traslacida

PIATEES SEliElns GEslEx | e A
1L AU ) s P il PULTRAN U 0) I Enaei] v re B ee) BEAo- {11 10
ENDAIETRIAL, MNTADD FM GRAL, FERRFTERIL, MUFRLEP: PM
STUMENDETRO DEF COMPETO, ARTY. DE LIMPIFFL, UTILP: DF OFICENA, CONITRDCOCIONPS, BIFNWNES ¥V

SEWMANCIO
RUC# 20555790679

FOLLETO PARA OBSERWVAR SI CUMPLE CON SER UNA SOLUCION

Para la comprobacion que el producto tiene un sspecio de
solucidon traslldcida. se colocars en un recipiente transparente de
plastice, el cual nos permitira observar su asspecto traslucido.

llustracién 33 - Folleto para identificar el color verde pino del producto

FOLLETO PARA IDENTIFICAR EL COLOR VERDE PINC DEL PRODUCTO

Se debe identificar el color verde pino en |z tabla de colores y
verificar que sea el correcto tono de verde en el producto, para de
esta maners garantizar su calidad.

Enebro Salvia

Helecho Oliva Esmeralda

Pera Musgo Trébol Espuma

de mar

Pino Periquito - Alga

Escabeche ' Albahaca Cocodrilo
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llustracion 34 - Folleto para garantizar el aroma a pino y folleto para demostrar la
solubilidad

o

MANTENIMIENTO INDINTRIAL, PINTADO PN GRAL, PERRETPRIL, MUPRLES F3 MELAMINE,
SUMINIITRO DE COMPUTO, ART. DE LIMPEPZA, UTILES DE OFICENA, CONITRECCIONEE, BIENDS V
IERVICIOT
RUCH# 20555790679

FOLLETO PARA GARANTIZAR EL AROMA A PINO

Para corroborar que el aroma ses el correcto para la buena cslidad
del pino

Es necesario usar una técnica de analisis sensorial, Ia cual nos dice
que el café nos ayudars a la neutralizacion de olores, pars de esta
manera diferenciar con mayor facilidad los olores.

<Como neutralizar olores ?

FOLLETO PARA DEMOSTRAR LA SOLUBILIDAD

El producto sers soluble si tiene la caracteristica de poder ser
disuelto en agua.
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2.7.4.5.5.2.2 Resultados de la Satisfaccion de la Calidad del producto Después de la mejora

Tabla 71- indice de satisfaccion de calidad del producto para la comparacion de resultados- post test 1

INDICADORES DE CALIDAD DEL PINO

FECHA DEL BLOQUE DE
PRODUCCION:

PRODUCTO 1

PRODUCTO 2

PRODUCTO 3

PRODUCTO4
PRODUCTO 5
PRODUCTO 6
PRODUCTO 7
PRODUCTO 8
PRODUCTO9
PRODUCTO 10
PRODUCTO 11
PRODUCTO 12

ESTADO: LiQUIDO VISCOSO

ASPECTO:SOLUCION TRASLUCIDA

COLOR: VERDEPINO

AROMA: PINO

GRAVEDAD ESPECIFICA :1.002

PH:NEUTRO

PRODUCTO 13
PRODUCTO 14
PRODUCTO 15
PRODUCTO 16
PRODUCTO 17
PRODUCTO 18
PRODUCTO 19
PRODUCTO 20
PRODUCTO 21
PRODUCTO 22
PRODUCTO 23
PRODUCTO 24
PRODUCTO 25
PRODUCTO 26
PRODUCTO 27
PRODUCTO 28
PRODUCTO 29
PRODUCTO 30

sf

=
o

NO

NO

SOLUBILIDAD:SOLUBLE VISCOSIDAD :MEDIANA
INDICE DE SATISFACCION DE
NO NO LA CALIDAD DEL PRODUCTO
8

00 |oo |00 (oo [oo (oo [co | oo |oo |oo | oo |oo|oo|oo[oo |0 |0 |oco|oo|oo|oo|oo|oo|oo oo [oo [0 |0 |
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PRODUCTO 31
PRODUCTO 32
PRODUCTO 33
PRODUCTO 34
PRODUCTO 35
PRODUCTO 36
PRODUCTO 37
PRODUCTO 38
PRODUCTO 39
PRODUCTO 40
PRODUCTO 41
PRODUCTO 42
PRODUCTO 43
PRODUCTO 44
PRODUCTO 45
PRODUCTO 46
PRODUCTO 47
PRODUCTO 48
PRODUCTO 49
PRODUCTO 50
PRODUCTO 55
PRODUCTO 56
PRODUCTO 57
PRODUCTO 58
PRODUCTO 59
PRODUCTO 60
PRODUCTO 61
PRODUCTO 62
PRODUCTO 63
PRODUCTO 64
PRODUCTO 65
PRODUCTO 66
PRODUCTO 67

Tabla 72 - indice de satisfaccion de calidad del

roducto la com

de resultados-

test 2

oo [co |oo [co |oo |co oo |oco |co |oo | oo [co|oco|co|oco|co|co|oco|co|oco|oco|co|oco|co|oco|oco|co|oco|co|oo|oo |0 |
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PRODUCTO 68
PRODUCTO 69
PRODUCTO 70
PRODUCTO 71
PRODUCTO 72
PRODUCTO 73
PRODUCTO 74
PRODUCTO 75
PRODUCTO 76
PRODUCTO 77
PRODUCTO 78
PRODUCTO 79
PRODUCTO 80
PRODUCTO 81
PRODUCTO 82
PRODUCTO 83
PRODUCTO 84
PRODUCTO 85
PRODUCTO 86
PRODUCTO 87
PRODUCTO 88
PRODUCTO 89
PRODUCTO 90
PRODUCTO 91
PRODUCTO 92
PRODUCTO 93
PRODUCTO %4
PRODUCTO 95
PRODUCTO %
PRODUCTO 97
PRODUCTO 98
PRODUCTO 99
PRODUCTO 100

Tabla 73- Indice de satisfaccion de calidad del

roducto para la comparacion de resultados- post test 3

00 oo [oo |oo | oo | oo [0 [oo | oo |oo oo oo |00 |oo |oo |00 oo [oo |oo | oo | oo oo |00 |oo oo oo oo (oo [oo |oo |oo |00 [eo
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Resultado porcentual de la calidad del producto
Tabla 74 - Comparacion de resultados de la calidad del producto

PRE-TEST

POST-TEST

POST-TEST

INDICE DE SATISFACION
DE LA CALIDAD DEL

INDICE PORCENTUAL DE
SATISFACION DE LA

INDICE DE SATISFACION
POR PROCESO

INDICE PORCENTUAL
DE SATISFACION

PINO AROMATIZADO
CON LIMON CHIRA

PRODUCTO CALIDAD DEL PRODUCTO POR PROCESO
CALIDAD DEL PRODUCTO
PINO
PINO LECHOSO
1 25% 8 100%
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2.7.5. Analisis Econdmico - Financiero

El andlisis econdmico financiero lo realizaré siguiendo la siguiente secuencia, primero
obtendré los costos de inversion y proyectaré los costos de operacion en el periodo de anélisis
que considero (cinco afios a partir del presente), luego se considerara los beneficios que los
obtendré a partir de un prondstico de ventas sumamente conservador por el mismo periodo,
y con esta informacion se podré elaborar el flujo de caja que nos permitira obtener los
indicadores relevantes que demuestren que esta decision es beneficiosa para la empresa, esos
indicadores son la tasa interna de retorno, el valor presente neto y el ratio beneficio costo.

Los costos de inversidn son dos, los costos por el conjunto de Estudios y los costos por el
conjunto de Pruebas a los que se someteran para mejorar la calidad en el proceso de

produccion de pino, pino lechoso, y pino con aroma a limén chira.

2.7.5.1. Costo de los Estudios
Tabla 75 - Costo de los Estudios del Proyecto

COSTO DE LOS ESTUDIOS

COSTO
NOMBRE DE LA TAREA DURACION | HORAS
HOMBRE
ANTES DE LA PROPUESTA DE MEJORA 140 dias
Sensibilizar a la gerencia 1 dia 40
Coordinacion con mi jefe inmediato 1 dia
Pedir permiso para la toma de datos 1 dias 40
Realizar la toma de datos de las causas de los
e S . 680
principales problemas en la fabricacion 17 dias
Elaboracion de mi diagrama de causa- efecto (Ishikawa) 4 dias 160
Elaboracion de mis cuadros de observacién de la
: . 160
frecuencia de las causas de los problemas 4 dias
Anélisis de la data 9 dias 360
Elaboracion de mi tabla para el Pareto - frecuencias
] 40
acumuladas 1 dia
Elaboracion del diagrama de Pareto 4 dias 160
Elaboracion de la tabla de las ocho principales causas y 40
porcentajes 1 dia
Elaboracion de datos para la estratificacion de las causas 160
principales 4 dias
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Elaboracion de estratos con su frecuencia total y

porcentaje que representan del total 8 dias 320
Realizar diagrama de estratificacion de problemas 400
principales 10 dias
Realizar tabla de alternativas de solucién 5dias 200
Realizar matriz de priorizacion 5 dias 200
Realizar un layout de la empresa Pratcos, del area de

L : ] 400
fabricacion del pino 10 dias
Recolectar informacion del proceso de fabricacion del 800
pino, pino lechoso y pino con aroma limdn chira 20 dias
Realizar un DOP de la fabricacion de pino para un lote
de produccion de 100 bidones, segln la empresa Pratcos 400
lo realiza usualmente (pre test) 10 dias
Elaborar los instrumentos de medicion para la toma de 40
data del pre test 1 dia
Realizar la toma de data del Pre test 25 dias
Toma de data de la ficha de instrumento de
cumplimiento de actividades 15 dias 600
Toma de data de indicadores de monitoreo por tiempo
de proceso 15 dias
Toma de data del instrumento del desempefio del
proceso 10 dias 400
Toma de data del instrumento del indice de satisfaccion
de la calidad del producto pino 10 dias
Anadlisis de la data PRE TEST 5 dias 200
PROPUESTA DE MEJORA 21 dias
Revision de la situacion actual 10 dias 400
Argumentar la situacion problematica actual 1 dia 40
Analizar las alternativas de solucién 3 dias 120
Analizar la matriz de priorizacion 1 dia 40
Revision de la toma de data Pre test 1 dia 13.35
Escoger junto a la gerencia, alternativas de solucion 1 dia 13.35
Elegir propuestas de mejora 1 dia 13.35
Realizar el diagrama de Gantt - cronograma(tiempo) y 240
costo de la solucion propuesta 6 dias
IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA 20 dias
Desarrollo del cronograma de implementacion 20 dias
Aprobacién del cronograma y autorizacion para la 40
implementacién 1 dia
Estandarizar los procesos del pino 1 dia 40
Realizar un nuevo DOP- estandarizando las cantidades 40
correctas a usar para 100 bidones 1 dia
Realizar un DAP — estandarizado 1 dia 40
Cambios en la utilizacion de los insumos 1 dia 40
Compra de instrumentos de medicion para asegurar la 40
calidad del producto 1 dia
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Capacitacion del personal para asegurar el cumplimiento 80
de actividades 2 dias

Capacitacion del personal para asegurar el cumplimiento 40
de los tiempos por procesos 1 dia

Capacitacion para aumentar el indice de satisfaccion o 40
desempefio del proceso 1 dia

Capacitacion para la utilizacion de los nuevos 40
instrumentos para asegurar la calidad del producto 1 dia
RESULTADOS 10 dias

Tomar nueva data después de la implementacion 8 dias 320
Analizar la nueva Data Post test 1 dia 40
Especificar los resultados obtenidos Post test 1 dia

Comparacion de resultados del antes y del después de la 40
mejora 1 dia

Analisis economico- financiero del proyecto 1 dia 40
DISCUSION 10 dias

Analisis descriptivo 5 dias 200
Anadlisis inferencial 5 dias 200
CONCLUSIONES 10 dias 400
RECOMENDACIONES 5 dias 200

S/.8560.05

Inversiones en Estudio

En la tabla anterior se puede observar que la inversién realizada por concepto de estudios,
es de S/.8560.05.

A continuacion, se muestra la inversion realizada por concepto de pruebas.

2.7.5.2. Costo por concepto de Pruebas

Tabla 76 - Costo de Pruebas del proyecto
COSTO DE PRUEBAS

COSTO
NOMBRE DE LA TAREA preu I
PRUEBAS
ANTES DE LA PROPUESTA DE MEJORA 140 dias

Sensibilizar a la gerencia 1 dia 0
Coordinacion con mi jefe inmediato 1 dia 0
Pedir permiso para la toma de datos 1 dias 0
Realizar la toma de datos de las causas de los principales
problemas en la fabricacion 17 dias 2
Elaboracion de mi diagrama de causa- efecto (Ishikawa) 4 dias 0
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Elaboracién de mis cuadros de observacion de la frecuencia de las

causas de los problemas 4 dias 0
Anélisis de la data 9 dias 0
Elaboracion de mi tabla para el Pareto - frecuencias acumuladas 1 dia 0
Elaboracion del diagrama de Pareto 4 dias 0
Elaboracion de la tabla de las ocho principales causas y porcentajes |1 dia 0
Elaboracion de datos para la estratificacion de las causas

principales 4 dias 0
Elaboracion de estratos con su frecuencia total y porcentaje que

representan del total 8 dias 0
Realizar diagrama de estratificacion de problemas principales 10 dias 0
Realizar tabla de alternativas de solucién 5dias 0
Realizar matriz de priorizacion 5 dias 0
Realizar un layout de la empresa Pratcos, del area de fabricacion

del pino 10 dias 0
Recolectar informacion del proceso de fabricacidn del pino, pino

lechoso y pino con aroma limén chira 20 dias 0
Realizar un DOP de la fabricacion de pino para un lote de

produccion de 100 bidones segun la empresa Pratcos lo realiza

usualmente (pre test) 10 dias 0
Elaborar los instrumentos de medicion para la toma de data del pre

test 1 dia 0
Realizar la toma de data del Pre test 25 dias 0
Toma de data de la ficha de instrumento de cumplimiento de

actividades 15 dias 0
Toma de data de indicadores de monitoreo por tiempo de proceso | 15 dias 0
Toma de data del instrumento del desempefio del proceso 10 dias 0
Toma de data del instrumento del indice de satisfaccion de la

calidad del producto pino 10 dias 0
Anélisis de la data PRE TEST 5 dias 0
PROPUESTA DE MEJORA 21 dias

Revision de la situacion actual 10 dias 0
Argumentar la situacion problematica actual 1 dia 0
Analizar las alternativas de solucion 3 dias 0
Analizar la matriz de priorizacion 1 dia 0
Revision de la toma de data Pre test 1 dia 0
Escoger junto a la gerencia, alternativas de solucion 1 dia 5
Elegir propuestas de mejora 1 dia 0
Realizar el diagrama de Gantt - cronograma(tiempo) y costo de la

solucion propuesta 6 dias 0
IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA 20 dias

Desarrollo del cronograma de implementacion 20 dias

Aprobacién del cronograma y autorizacién para la implementacion |1 dia 6
Estandarizar los procesos del pino 1 dia 0
Realizar un nuevo DOP- estandarizando las cantidades correctas a

usar para 100 bidones 1 dia 0
Realizar un DAP — estandarizado 1 dia 0
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Cambios en la utilizacion de los insumos 1 dia 0
Compra de instrumentos de medicion para asegurar la calidad del

producto 1 dia 120
Capacitacion del personal para asegurar el cumplimiento de

actividades 2 dias 20
Capacitacion del personal para asegurar el cumplimiento de los

tiempos por procesos 1 dia 20
Capacitacion para aumentar el indice de satisfaccion o desempefio

del proceso 1 dia 20
Capacitacion para la utilizacion de los nuevos instrumentos para

asegurar la calidad del producto 1 dia 20
RESULTADOS 10 dias

Tomar nueva data después de la implementacién 8 dias 6
Analizar la nueva Data Post test 1 dia 0
Especificar los resultados obtenidos Post test 1 dia 0
Comparacioén de resultados del antes y del después de la mejora 1 dia 0
Analisis economico- financiero del proyecto 1 dia 0
DISCUSION 10 dias 0
Andlisis descriptivo 5 dias 0
Anadlisis inferencial 5 dias 0
CONCLUSIONES 10 dias 0
RECOMENDACIONES 5 dias 0

si219 ]

Inversiones en pruebas

De la tabla de inversiones anterior, se puede observar que la inversién incurrida en las

diversas pruebas realizadas, es de (S/.219.00) y afiadiéndole a la inversion en diversos

estudios realizados (S/.8, 560.05), la inversion total para la aplicacion de la mejora de

Procesos para mejorar la calidad del producto pino en la empresa de servicios generales

PRATCOS EIRL., esde S/. 8, 779.05.

2.7.5.3. Costo de inversion total del proyecto

Tabla 77 - Costo de Inversion Total del Proyecto

Detalle Costo Total
Estudios S/.8,560.05
Pruebas S/.219.00

Total S/.8,779.05

Fuente: Elaboracion propia

A continuacién, observamos el total de ingresos por afio con respecto al pino, donde

podemos observar el incremento de ventas.
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2.7.5.4. Total, de ingresos por ventas

Tabla 78 - Total de ingresos por ventas

Data de lo vendido en los Ultimos anos:

Afo TOTAL DE PRECIO POR TOTAL DE INGRESOS
PRODUCTO UNIDAD POR VENTAS
VENDIDO

2016 200 bidones S/. 32 S/. 6,400.00

2017 560 bidones S/.33 S/. 18,480.00

2018 1500 bidones S/. 34 S/. 51,000.00

Fuente: Elaboracion propia

Obtuvimos un total de ingresos de S/. 6,400.00 en el 2016, S/. 18,480.00 en el 2017 y S/.
51,000.00 en el 2018.

2.7.5.5. Total de costos de operacion para 1500 bidones

Los costos de operacion, comprenderan los costos de produccion y los gastos operativos.

Con respecto al primero, estos son los costos por los materiales utilizados en el proceso de

produccion, mano de obra utilizados, y costos indirectos de fabricacién que incluiré el pago

de servicios, a ello se adicionara los gastos operativos, basicamente administrativos.

Tabla 79 - Tabla de costo de los materiales de produccion

INSUMOS PARA LA
FABRICACION DEPINO | “93F0 POR | canTiDaD [ SOSTOPARA
LECHOSO para (100 bidones)
Aceite de Pino (36 kg) 11 36 396 5940
Pasta sulfonica (9 kg) 5 9 45 675
Genapol (9 kg) 9,5 9 85,5 1282 5
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LGE liquido (cera)- (10 kqg) 11,5 10 115 1725

Alcohol Isopropilico (10 Litros) 4 10 40 600
Color verde pino (1 kg) 10 6 60 900
Envases 2,5 100 250 3750
Etiquetas 0,1 100 10 150

Agua 30000 litros (30 cubos para
1500 bidones, a s/.3.00 cada

cubo) - s/. 0,06 de agua por 0,06 L0 6 90
bidon
COSTO DE MATERIALES DE PRODUCCION 1,007,5 15,1125
Costo por producto: 10.075
Tabla 80 - Costos de operacion
COSTO DE OPERACION
Costo de produccién 17,282.50
Materiales 15,112.50
Mano de obra 2,100.00
CIF 70.00
Gastos Operativos 40.00
Personal administrativo 40.00

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, elaboraremos el flujo de caja proyectado para cinco afios, utilizando para
ello el siguiente criterio, en cuanto al prondstico de ventas, teniendo en cuenta que la tasa de
crecimiento promedio de las ventas de los Gltimos tres afios en la empresa ha sido 174%, en
base al crecimiento promedio de las ventas para el periodo 2016 — 2018, S/ 753.33, y al
precio promedio cobrado, S/ 33.00, asumiremos no esa tasa de crecimiento de las ventas
174%, sino el crecimiento promedio de los ultimos tres afios del Producto Bruto Interno de
nuestro pais, 3.25% tomado de una fuente oficial como es la que publica el Instituto Nacional
de Estadistica e Informatica (INEI). Esta misma tasa de crecimiento la consideraremos,
agregandole la tasa promedio de inflacion para Lima Metropolitana, de los Gltimos tres afios,

para la estimacién de los costos de operacion que proyectamos para el mismo periodo, con
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ello la tasa a utilizar para la proyeccion de dichos costos serd 3.25% (del crecimiento del
PBI) mas 2.99% tasa promedio de la inflacion para el periodo 2015 — 2017, quiere decir que

la tasa a considerar sera 6.24%.

Véase la siguiente tabla que resume dicha informacion, la que en mayor detalle adjuntamos
enel anexo 12, 13,14 y 15.

Tabla 81 — VVariables macroeconémicas

Promedio
2015 2016 2017
(2015 / 2017)
PBI 3.27 4.03 2.46 3.25
Inflacion 4.40 3.23 1.36 2.99

Fuente: INEI, Elaboracion propia

Con estas consideraciones, presentamos a continuacion el flujo de caja de esta propuesta:
Tabla 82 — Flujo de Caja

Conceptos [ Periodo 0 1 2 3 4 5
Beneficios 0.00 26,435.42 28,110.68 29,892.10 31,786.42 33,800.78
Cantidades Ti7.82 803.10 829.20 856.15 883.97
Precio 33.99 35.00 36.05 37.13 38.24
Ventas 26,435.42 28,110.68 29,892.10 31,7860.42 33,800.78
Costos 8,779.05 18,403.42 19,551.80 20,771.83 22,067.99 23,445.03
Costo de inversion 8,779.05
Estudios 8,560.05
Pruebas 215.00
Costos de operacion 18,403.42 19,551.80 20,771.83 22,067.99 23,445.03
Costos de produccion 18,260.93 19,506.65 20,723.86 22,017.03 23,390.90
Gastos operativos 42.50 45.15 47.96 50.96 54.14
Flujo Neto -8,779.05 8,032.00 8,558.88 9,120.27 9,718.43 10,355.74

Fuente: Elaboracion propia
Flujo de caja con la cual obtenemos los siguientes indicadores, valor presente neto (VPN),
para el que consideramos como tasa de descuento de esta decision, la tasa de rendimiento

efectivo anual (TREA) mas alta del mercado financiero nacional para los depositos a plazo

199




y que es proporcionado por la Superintendencia de Banca, Seguros y AFP, que es 5.9%, y
que la llamaremos tasa de descuento (TD) con la cual calcularemos de la siguiente manera:

n
VPN = ZQJE—CTtD)t
t=0
Lo que se ha obtenido es S/ 29,618.54, mucho mas que cero, que es lo que se exige para
demostrar lo rentable de esta decision.
A continuacion, se ha calculado la Tasa Interna de Retorno (TIR), que mide la rentabilidad
promedio anual que generaria esta decision, se la define como la tasa que hace cero el valor

presente neto de esta decision, para lo cual se calcula utilizando esta formula:

VPN = zn: e _y
L (1+TIR)t
t=0
Lo que hemos obtenido es 93.40%, mucho més alto que la tasa de descuento, 5.9%, lo que

nos indica que, al optar por esta decision, nuestra inversién es mucho mas rentable que

nuestra mejor alternativa, colocar ese capital en vez de invertir en un plazo fijo.

Finalmente, para mayor seguridad de que lo que proponemos, es beneficioso para la
empresa, hemos optado por calcular el ratio, Beneficio / Costo, que nos indicara si el
resultado es mayor que 1, que es conveniente esta decision. Para ello se ha utilizado la

siguiente férmula:

B <CVP(B)

C LiVP(O

Lo que hemos obtenido es B/C = 1.31, confirmandose que es conveniente y rentable la
decision de invertir en esta mejora de proceso y de calidad.

[TIR | 93,40%|
[ven | 29.618,54]
B/C 131
VP (B) 000 24.962,63 25.065,68 25.169,15] 25.273,06] 25.377,39] 125.847,9
VP(C) 877905 1737812 17.43391 17.489,88] 17.54603] 17.602,37] 96.229,36
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CAPITULO Il

RESULTADOS
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3.1 Andlisis Descriptivo

Comenzaremos el analisis de los datos, una vez introducidos estos datos en el programa
Microsoft Excel se procede a insertar dichos datos en el programa SPSS, se realiza el
andlisis descriptivo de la mejora de procesos y sus dimensiones cumplimiento de actividades,
monitoreo de tiempo por proceso, desempefio del proceso e indice de satisfaccion de la

calidad del producto.

lustracion 35- Registro de las 8 dimensiones de mis dos variables

'r@ 5PS5- DIMENSIONES DE MIS VARIABLES- HYNA LUCANO sav [ConjuntoDatos1] - IBM SPSS Statistics Editor de datos - bt
Archivo  Editar  Ver Datos  Transformar  Analizar  Marketing directo  Graficos  Utiidades — Ampliaciones  Ventana  Ayuda

SHE e Fi.ElEHEE B 0

Nombre Tipo Anchura | Decimales Etiqueta Valores Perdidos | Columnas |  Alineacion Medida

1 Cumplimiento_de_actividades_Antes MNumérico 8 2 Ninguno Ninguno 14 = Derecha & Escala =
2 Cumplimiento_de_actividades_Después Numérico 8 2 Ninguno Minguno 13 = Derecha & Escala
3 Monitoreo_de_tiempo_por_proceso_Antes Numérico 8 2 Ninguno Minguno 16 = Derecha & Escala
4 Monitoreo_de_tiempo_por_proceso_Después MNumérico 8 2 Ninguno Ninguno 17 = Derecha & Escala
5 Desempefio_del_proceso_Antes MNumérico 8 2 Ninguno Ninguno 13 = Derecha & Escala
6 Desempefio_del_proceso_Después Numérico 8 2 Ninguno Ninguno 13 = Derecha & Escala
T Indice_de_satisfaccion_de_la_calidad_del_producto_Antes Numérico 8 2 Ninguno Ninguno 16 = Derecha & Escala
8 Indice_de_satisfacion_de_la_calidad_del_producto_Después Mumérico 8 2 Ninguna Ninguno 15 =Derecha ¢ Escala
9

n

llustracién 36 - Llenado de datos para cada una de las dimensiones de las variables
(100 datos)

@ *SPSS- DIMENSIOMES DE MIS VARIABLES- HYMA LUCANO sav [ConjuntoDatas1] - IBM SPSS Statistics Editor de datos - x

Archivo  Edfar Ver Datos TIransformar Analizar Marketing directo  Graficos  Utiidades  Ampliaciones  Ventana  Ayuda

SHE e BHlE W M Bl 19

98 Visible: 8 de 8 variables

& Cum!ahmlemu_de_ Cumplimiento_de & Monitoreo_de_tiempo & Mamlureo_de_hemp?_p & Desempefio_del_ Desempeﬁo_delr Indice_de_satisfaccid Indice_de_satisfacia
actividades_Antes é)_acmdades_Des _por_proceso_Antes or_proceso_Después proceso_Antes & proceso_Despué & n_de_la_calidad_del_ & n_de_la_calidad_del var var

pués s producto_Antes _producto_Después

1 31,00 §1.00 26.00 20,00 53.00 92,00 25,00 100,00 =
2 31,00 81,00 26,00 20,00 63,00 92,00 25,00 100,00
3 31,00 §1.00 26.00 20,00 53.00 92,00 25,00 100,00
4 31,00 81,00 26,00 20,00 63,00 92,00 25,00 100,00
5 31,00 §1.00 26.00 20,00 53.00 92,00 25,00 100,00
6 31,00 81,00 26,00 20,00 63,00 92,00 25,00 100,00
7 31,00 §1.00 26.00 20,00 53.00 92,00 25,00 100,00
8 31,00 81,00 26,00 20,00 63,00 92,00 25,00 100,00
9 31,00 §1.00 26.00 20,00 53.00 92,00 25,00 100,00
10 31,00 81,00 26,00 20,00 63,00 92,00 25,00 100,00
1 31,00 81.00 26,00 20,00 53.00 92.00 25,00 100,00
12 31,00 81,00 26,00 20,00 63,00 92,00 25,00 100,00
13 31,00 81.00 26,00 20,00 53.00 92.00 25,00 100,00
14 31,00 81,00 26,00 20,00 63,00 92,00 25,00 100,00
15 31.00 81.00 26,00 20,00 53.00 92.00 25,00 100,00
16 31,00 81,00 26,00 20,00 63,00 92,00 25,00 100,00
17 31.00 81.00 26,00 20,00 53.00 92.00 25,00 100,00
18 31,00 81,00 26,00 20,00 63,00 92,00 25,00 100,00
19 31.00 81.00 26,00 20,00 53.00 92.00 25,00 100,00
20 31,00 81,00 26,00 20,00 63,00 92,00 25,00 100,00

2 31,00 81,00 26,00 20,00 53,00 92,00 25,00 100,00 L

- et 0] [V

Vista de datos Visia de variables

Se muestra un cuadro de 100 datos para cada una de las dimensiones de las variables, tanto
los datos antes, como los datos después a la mejora de procesos.
A continuacion se muestra, el resumen de datos del procesamiento, donde podremos

observar, la cantidad de datos procesados el porcentaje de datos validos, perdidos y el total.
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Posteriormente se realizaré el andlisis descriptivo en si, en el cual se podrén observar la
media, el intervalo de confianza para la media al 95%, media recortada al 5%, mediana,
varianza, desviacion tipica, minimo, maximo, el rango, la amplitud intercuartil; la asimetria

y la curtosis. Este andlisis se realizara para ambas variables y dimensiones.
3.1.1 Analisis Descriptivo de la variable independiente

Para la realizacion del analisis descriptivo de mi variable dependiente  analizaremos
nuestros estadisticos descriptivos, exploraremos nuestras dos dimensiones de la variable
independiente, haremos clip en estadisticos, marcaremos valores atipicos, y continuaremos,
haciendo clip en graficos , opcion graficos de normalidad con pruebas, luego procederemos
a continuar y aceptar , teniendo como resultado las tablas de resumen de procesamiento de
casos y descriptivos.

Para la variable independiente Mejora de Procesos, cuyas dimensiones son; cumplimiento
de actividades y monitoreo de tiempo por proceso; tomando los datos antes y después de la
variable independiente mejora de procesos, se procede a realizar los siguientes anélisis

descriptivos:

v" Cumplimiento de actividades

A continuacion, se muestra el resumen del procesamiento de los datos.

Tabla 83- Resumen de procesamiento de casos de la mejora de procesos

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
Porcentaj Porcentaj Porcentaj
é N e N e N e
o Cumplimiento de 100 100,0% 0 0,0% 100 100,0%
I% actividades Antes
Cumplimiento de 100 100,0% O 0,0% 100 100,0%
actividades
Después

Resumen del procesamiento de los casos de la mejora de procesos
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De la tabla anterior, se puede observar que son 100 datos tanto para el antes como para el
después de la mejora de procesos teniendo el 100% de los datos procesados.

A continuacion, se muestra el analisis descriptivo de la mejora de procesos.

Tabla 84 - Anélisis descriptivo del cumplimiento de actividades

Descriptivos
Error

Estadistico  estandar

" Cumplimiento de  Media 30,9999 ,00010
g actividades Antes  Mediana 31,0000
%5 Desviacion estandar ,00100
T Asimetria -10,000 241
Curtosis 100,000 478
Cumplimiento de  Media 81,0099 ,00990
actividades Mediana 81,0000
Despues Desviacion estandar ,09900
Asimetria 10,000 241
Curtosis 100,000 478

Anélisis descriptivo del cumplimiento de actividades

En la tabla anterior se demuestra que la media del cumplimiento de actividades antes era
de 30,9999 y después de 81,0099; por consecuencia, siendo como objetivo que aumente el
porcentaje de cumplimiento de actividades , se establece que el nivel de cumplimiento de
actividades ha mejorado en un 50 %.

Con respecto a la desviacién estandar; el antes es de 0,00100 y el después de 0,09900

La desviacion tipica ha disminuido en 0,098, es decir, en la base de datos despues los datos
son mas cercanos a la media.

Por otro lado la asimetria en los datos antes es de -10,000 y la curtosis antes de 100,000;
lo cual nos indica que los datos antes por su asimetria menor a cero se distribuyen de

manera insesgada hacia la izquierda y la mayoria de datos esta por debajo de la media;
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ademas segun la curtosis mayor a 0 formara una curva leptocurtica 0 mas picuda de lo
normal.

Y en los datos de la asimetria después es de 10,000 y la curtosis después de 100,000; lo
cual nos indica que los datos después por su asimetria es mayor a cero por lo que se
distribuird de manera insesgada a la derecha y la mayoria de los datos est& por encima de la

media, ademés forman una curva leptocurtica o mas picuda o elevada que la normal.

v" Monitoreo de tiempo por proceso

A continuacion, se muestra el resumen del procesamiento de los datos.

Tabla 85- Resumen del procesamiento de los casos del cumplimiento del monitoreo de
tiempo por proceso

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Vaélido Perdidos Total

” Porcenta Porcenta Porcenta
§ N je N je N je
‘g Monitoreo de 100 100,0% 0 0,0% 100 100,0%
T tiempo por proceso

Antes

Monitoreo de 100 100,0% 0 0,0% 100 100,0%

tiempo por proceso
Después

Resumen del procesamiento de los casos de monitoreo de tiempo por proceso
De la tabla anterior, se puede observar que son 100 datos tanto para el antes como para el

después de la mejora de procesos teniendo el 100% de los datos procesados.

A continuacion, se muestra el analisis descriptivo de la mejora de procesos.
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Tabla 816 - Analisis descriptivo del monitoreo de tiempo por proceso

Descriptivos
Error

Estadistico estandar

Monitoreo de Media 25,9999 ,00010

tiempo por proceso Mediana 26,0000

é Antes Desviacion estandar ,00100
g Asimetria -10,000 ,241
é Curtosis 100,000 478
Monitoreo de Media 20,0099 ,00990

tiempo por proceso Mediana 20,0000

Después Desviacion estandar ,09900
Asimetria 10,000 ,241
Curtosis 100,000 478

Analisis descriptivo del monitoreo de tiempo por proceso

En la tabla anterior se demuestra que la media del monitoreo de tiempo por proceso antes
era de 26,0099 y después de 20,0099; por consecuencia, siendo como objetivo que
disminuya el porcentaje de tiempo de cada proceso y se realice de acuerdo al proceso
estandarizado, se establece que el nivel de monitoreo de tiempo por proceso ha mejorado
en un 6 %.

Con respecto a la desviacién estandar; el antes es de 0,00100 y el después de 0, ,09900

La desviacion tipica ha disminuido en 0,098, es decir, en la base de datos después los datos

son mas cercanos a la media.

Por otro lado la asimetria en los datos antes es de -10,000 y la curtosis antes de 100,000;
lo cual nos indica que los datos antes por su asimetria menor a cero se distribuyen de
manera insesgada hacia la izquierda y la mayoria de datos esta por debajo de la media;
ademas segun la curtosis mayor a 0 formara una curva leptocurtica o picuda de lo normal.
Y en los datos de la asimetria después es de 10,000 y la curtosis después de 100,000; lo

cual nos indica que los datos después por su asimetria es mayor a cero por lo que se
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distribuird de manera insesgada a la derecha y la mayoria de los datos esta por encima de la

media, ademés forman una curva leptocurtica 0 mas picuda o elevada que la normal.
3.1.2 Analisis Descriptivo de la variable dependiente

Para la realizacion del andlisis descriptivo de mi variable dependiente  analizaremos
nuestros estadisticos descriptivos, exploraremos nuestras dos dimensiones de la variable
independiente, haremos clip en estadisticos, marcaremos valores atipicos, y continuaremos,
haciendo clip en gréficos , opcion graficos de normalidad con pruebas, luego procederemos
a continuar y aceptar , teniendo como resultado las tablas de resumen de procesamiento de

casos y descriptivos.

Para la realizacion del andlisis descriptivo de mi variable dependiente  analizaremos
nuestros estadisticos descriptivos, exploraremos nuestras dos dimensiones de la variable
independiente, haremos clip en estadisticos, marcaremos valores atipicos, y continuaremos,
haciendo clip en gréficos , opcion graficos de normalidad con pruebas, luego procederemos
a continuar y aceptar , teniendo como resultado las tablas de resumen de procesamiento de

casos y descriptivos.

Para la variable dependiente, calidad del producto, cuyas dimensiones son; desempefio del
proceso e indice de satisfaccion de la calidad; tomando los datos antes y después de las
dimensiones de la variable dependiente calidad del producto, se procede a realizar los
siguientes analisis descriptivos tanto del desempefio del proceso, como el indice de
satisfaccion de la calidad.

v Desempefio del proceso
A continuacion, se muestra el resumen del procesamiento de los datos.

Tabla 87- Resumen del procesamiento de los casos del desempefio del proceso

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
Porcent Porcent Porcent

N aje N aje N aje
Desempefio del 100 100,0% 0 00% 100 100,0%
proceso Antes

Fuente: SPSS
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Desempefio del 100 100,0% 0

proceso Después

0,0% 100 100,0%

Resumen del procesamiento de los casos del desempefio del proceso

De la tabla anterior, se puede observar que son 100 datos tanto para el antes como para el

después de la mejora de procesos teniendo el 100% de los datos procesados.

A continuacion, se muestra el analisis descriptivo de la mejora de procesos.

Tabla 88 - Anélisis descriptivo del desempefio del proceso

Descriptivos

Error
Estadistico estandar
Desempefio del proceso Media 52,9999 ,00010
Antes Mediana 53,0000
Desviacion estandar ,00100
g Asimetria -10,000 241
¢ Curtosis 100,000 478
% Desempefio del proceso Media 92,0099 ,00990
Después Mediana 92,0000
Desviacion estandar ,09900
Asimetria 10,000 241
Curtosis 100,000 478

Analisis descriptivo del desempefio del proceso

En la tabla anterior se demuestra que la media del desempefio del proceso antes era de

52,9999 y después de 92,0099; por consecuencia, siendo como objetivo que aumente el

porcentaje de desempefio del proceso, se establece que el
mejorado en un 40 %.

desempefio del proceso ha

Con respecto a la desviacién estandar; el antes es de 0,00100 y el después de 0,09900

La desviacion tipica ha disminuido en 0,098, es decir, en la base de datos después los datos

son mas cercanos a la media.
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Por otro lado la asimetria en los datos antes es de -10,000 y la curtosis antes de 100,000;
lo cual nos indica que los datos antes por su asimetria menor a cero se distribuyen de
manera insesgada hacia la izquierda y la mayoria de datos esta por debajo de la media;
ademas segun la curtosis mayor a 0 formara una curva leptocurtica o picuda de lo normal.
Y en los datos de la asimetria después es de 10,000 y la curtosis después de 100,000; lo
cual nos indica que los datos después por su asimetria es mayor a cero por lo que se
distribuird de manera insesgada a la derecha y la mayoria de los datos esta por encima de la

media, ademés forman una curva leptocurtica 0 mas picuda o elevada que la normal.
v Indice de satisfaccion de la calidad del producto
A continuacion, se muestra el resumen del procesamiento de los datos.

Tabla 89 - Resumen del procesamiento de los casos del indice de satisfaccion de la
calidad.

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Vaélido Perdidos Total
Porcentaj Porcentaj Porcentaj
N e N e N e
2 indice de
‘_2_ satisfaccion de la 100 100,0% 0 0,0% 100 100,0%
§ calidad del producto
LL
Antes
Indice de
satisfaccion de la 100 100,0% 0 0,0% 100 100,0%

calidad del producto

Después

Resumen del procesamiento de los casos del indice de satisfaccion de la calidad.
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De la tabla anterior, se puede observar que son 100 datos tanto para el antes como para el
después de la mejora de procesos teniendo el 100% de los datos procesados.

A continuacion, se muestra el analisis descriptivo de la mejora de procesos.

Tabla 90 - Analisis descriptivo del indice de satisfaccion de la calidad del producto

Descriptivos

Estadistico  Error estandar

Indice de Media 24,9990 ,00100
satisfaccion de la Mediana 25,0000
calidad del producto Desviacién estandar 101000

. Antes Asimetria -10,000 241

g Curtosis 100,000 478

£ fndicede Media 99,9099 09010
T satisfaccion de la Mediana 100,0000
calidad del producto Desviacién estandar 190100

Despugs Asimetria -10,000 241

Curtosis 100,000 478

Anélisis descriptivo del indice de satisfaccion de la calidad del producto

En la tabla 90 se demuestra que la media de la calidad del producto antes era de 24,9990
y después de 99,9099; por consecuencia, siendo como objetivo que aumente el indicador de
satisfaccion de la calidad del producto, se establece que el indice de satisfaccion de la
calidad del producto ha mejorado cumpliendo con la satisfaccién total de los indicadores de
calidad, aumentando en 75% mas.

Con respecto a la desviacion estandar; el antes es de 0,00100 y el después de 0,90100

La desviacion tipica ha disminuido en 0,9, es decir, en la base de datos después los datos son
mas cercanos a la media.

Por otro lado la asimetria en los datos antes es de -10,000 y la curtosis antes de 100,000;
lo cual nos indica que los datos antes por su asimetria menor a cero se distribuyen de
manera insesgada hacia la izquierda y la mayoria de datos esta por debajo de la media;
ademas segun la curtosis mayor a 0 formara una curva leptocurtica 0 mas picuda de lo

normal.
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Y en los datos de la asimetria después es de -10,000 y la curtosis antes de 100,000; lo
cual nos indica que los datos antes por su asimetria menor a cero se distribuyen de manera
insesgada hacia la izquierda y la mayoria de datos estd por debajo de la media; ademas

segun la curtosis mayor a 0 formara una curva leptocurtica 0 mas picuda de lo normal.

3.2  Anélisis Comparativo

A continuacion, se mostraran los gréaficos de dispersion con lineas rectas del antes (en color
azul) y después (en color rojo) de las respectivas variables mejora de procesos y Calidad con
sus dimensiones cumplimiento de actividades y monitoreo de tiempo por proceso para la
primera, y desempefio del proceso e indice de satisfaccion de la calidad del producto para la
segunda.

En el cual en el eje X se encuentran los 100 productos de pino, produccién segun pedido
que se realizan en la empresa Pratcos E.I.LR.L. y en el eje Y los valores de la variable o

dimensién.

321 Andlisis Comparativo de la variable independiente
A continuacién, se muestran los analisis comparativos de la variable independiente mejora

de procesos y sus dimensiones.

v' Cumplimiento de actividades

lustracion 37- Comparacion antes y después del cumplimiento de actividades
CUMPLIMIENTO DE ACTIVIDADES
100

80

6

4

R
0

1 5 9 13 17 21 25 29 33 37 41 45 49 53 57 61 65 69 73 77 81 85 89 93 97

o O

Fuente: elaboracion pronia

B cumplimiento de actividades antes B cumplimiento de actividades despues

Comparacion antes y después del cumplimiento de actividades
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De la figura 37, se puede observar un aumento notable en el indice del cumplimiento de
actividades de un 31 % a un 81%; a nivel global, el cumplimiento de actividades aumento

en el cumplimiento de 2 actividades mas, es decir aumento en 50%.

v" Monitoreo de tiempo por proceso

lustracion 38 - Comparacion antes y después del monitoreo de tiempo por proceso

MONITOREO DE TIEMPO POR PROCESO
30
25
20
15

10

Fuente: elaboracidn pronia

1 5 9 13 17 21 25 29 33 37 41 45 49 53 57 61 65 69 73 77 81 85 89 93 97

H monitoreo de tiempo por proceso antes M monitoreo de tiempo por proceso después

Comparacién antes y después del monitoreo de tiempo por proceso

De la figura 38, se puede observar una mejora notable, a nivel global una reduccion del

tiempo por proceso, de un 26% a un 20 %. El tiempo por proceso se reduce en un 6%.

3.2.2 Andlisis Comparativo de la variable dependiente

A continuacién, se muestran los andlisis comparativos de la variable independiente mejora

de procesos y sus dimensiones.

v' Desempefio del proceso
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llustracion 39 - Comparacion antes y después del desemperio del proceso

DESEMPENO DEL PROCESO
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B desempeiio del proceso antes B desempeiio del proceso despues

Comparacion antes y después del desempefio del proceso

De la figura 39, se puede observar un aumento notable en el indice del desempefio por
proceso de un 53 % a un 92%; a nivel global, el desempefio por proceso aumento, es decir
aumento en 39%.

v Indice de satisfaccion de la calidad del producto

llustracion 40 - Comparacion del antes y después del Indice de satisfaccion de la
calidad del producto

INDICE DE SATISFACCION DE LA CALIDAD
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M indice de satisfaccion de la calidad del producto antes

M indice de satisfaccion de la calidad del producto despues

indice de satisfaccion de la calidad del producto
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3.3 Andlisis Inferencial
Se realizard la prueba de estadistica de los analisis descriptivos antes de la implementacion

para evaluar qué tipo de estadigrafo se va a utilizar para la contratacion de las hipotesis.

En la presente investigacion se determind utilizar el estadigrafo de kolmogorov Smirnov ya
que la muestra es mayor a 100 caracteres. Se utilizard un sistema computarizado: Excel 2010
y Spss v.22, donde el analisis estadistico estar4d dado por la recopilacion de datos.
Dependiendo si nuestro analisis, si es paramétrico (significancia asistonica bilateral mayor
a 0.5) o no parametrico (significancia asistonica bilateral menor a 0.5) se utilizaran el

estadigrafo de T-student o de Wilcoxon (Sampieri, 2010).

La prueba de hipoétesis de realizard mediante la utilizacion del coeficiente de correlacion

Pearson, ya que ambas son variables cuantitativas.

El proyecto de investigacion se realizard un analisis descriptivo e inferencial, dado que los
datos estan tabulados y presentados en tablas y graficos de acuerdo a las variables

propuestas, y la comprobacion de las hipdtesis para las variables” ( p. 232).

A continuacion, se mostraran los analisis ligados a las hipotesis, donde Ho significa
Hipotesis nula y Ha significa Hipotesis alterna. Probando las hipoétesis tanto la general como

las especificas.

3.3.1 Andlisis de la hipétesis general

El anélisis de la hipotesis general del presente estudio es el siguiente:

¢ H.: La aplicacién de mejora de proceso mejora la calidad del producto en el area de

produccién de la empresa PRATCOS Servicios Generales E.I.R.L.

Con la finalidad de realizar la constatacion de la hipétesis general, en este caso de la calidad,
primero se determin0 si la serie de datos tienen un comportamiento paramétrico; y dado que
la cantidad de datos es 100; es decir, mayor a 30, se considera una muestra grande, por lo

cual se utilizo el estadigrafo Kolmogorov Smirnov.
Por lo cual se aplicara la siguiente regla de decision:

- Si pvalor <0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

- Si pvalor > 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico
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Tabla 91- Prueba de normalidad de la Calidad con Kolmogorov Smirnov

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

Calidad del Calidad del

producto producto

Antes Después
N 100 100
Parametros normales®®  Media 24,9990 99,9099
9 Desviacion estandar ,01000 ,90100
& Maximas diferencias Absoluta ,530 ,530
£ extremas Positivo 460 460
E Negativo -,530 -,530
Estadistico de prueba ,530 ,530
Sig. asintética (bilateral) ,000° ,000°

a. La distribucion de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
c. Correccion de significacion de Lilliefors.

Prueba de normalidad de la Calidad con Kolmogorov Smirnov
De la tabla anterior, se puede verificar que el pvalor de la calidad del producto antes y después
son 0.000 y 0.000, es decir, menor a 0.05, mientras que el pvaior de competitividad después
es 0.000; es decir menor a 0.05, por lo tanto, son datos no son paramétricos y se utilizara la
prueba de Wilcoxon para la contrastacion de la hipétesis.

e Contrastacion de la hipdtesis general
o Ho: La aplicacion de mejora de proceso no mejora la calidad del producto en el area
de produccion de la empresa PRATCOS Servicios Generales E.1.R.L.
o Ha: Laaplicacién de mejora de proceso mejora la calidad del producto en el area de
produccion de la empresa PRATCOS Servicios Generales E.1.R.L.

Por lo cual se aplicara la siguiente regla de decision:

- Ho: Ca>Cy
- Ha: Ca < Cd
Donde:

Ca: Calidad antes de aplicar la mejora de Procesos.
Cq: Calidad despues de aplicar la mejora de Procesos.
215



Tabla 92 - Pruebas N Par - Cuadro estadisticos descriptivos Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo  Maximo
a Calidad del producto 100 24,9990 ,01000 24,90 25,00
% Antes
% Calidad del producto 100 99,9099 ,90100 90,99 100,00
T Después

Comparacion de medias de calidad antes y después con Wilcoxon

Con la tabla anterior, qued6 demostrado que la media de calidad antes (24,99) es menor que
la media de la competitividad después (99,90), por consiguiente no se cumple Ho: Ca> Cg, en
tal razon se rechaza la hipdtesis nula de que la aplicacion de mejora de proceso no mejora la
calidad del producto en el &rea de produccion de la empresa PRATCOS Servicios Generales
E.LLR.L., y se acepta la hipétesis alterna de que la aplicacion de mejora de proceso mejora la

calidad del producto en el area de produccién de la empresa PRATCOS Servicios Generales
E.LR.L.

A fin de confirmar que el analisis anterior es correcto, se procedera al analisis mediante el

pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon a ambas
calidades.

Por lo cual se aplicara la siguiente regla de decision:

- Si pvator < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

- Si pvaior > 0.05, se acepta la hipétesis alternativa

Tabla 93 - Estadistica de prueba Wilcoxon para la calidad del producto

g Estadisticos de Prueba?

n Calidad del producto Después

£ — Calidad del producto Antes

T Z -9,952°
Sig. asintotica (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Estadistica de prueba Wilcoxon para la calidad
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De la tabla anterior, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicada a la calidad antes y después es de 0.000, por lo cual es menor a 0.05 y se rechaza la
hipdtesis nula, aceptando la hipotesis alterna de que la aplicacion de mejora de proceso
mejora la calidad del producto en el area de produccion de la empresa PRATCOS Servicios
Generales E.1.R.L.

3.3.2 Analisis de la hipotesis especifica 1

El andlisis de la primera hipotesis especifica del presente estudio es el siguiente:

% Ha: La aplicacion de mejora de proceso aumenta el desempefio de proceso en el area de

produccion de la empresa PRATCOS Servicios Generales E.1.R.L.

Con la finalidad de realizar la contrastacion de la hipdtesis especifica 1, en este caso del
desempefio de los procesos, primero se determind si la serie de datos tienen un
comportamiento paramétrico; y dado que la cantidad de datos es 100; es decir, mayor a 30,

se considera una muestra grande, por lo cual se utilizé el estadigrafo Kolmogorov Smirnov.
Por lo cual se aplicara la siguiente regla de decision:

- Si pvalor <0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

- Si pvalor > 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla 94 - Prueba de normalidad del desempefio de los procesos con Kolmogorov-
Smirnov
Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

Desempefio del Desempefio del
proceso Antes proceso Después

N 100 100
Parametros Media 52,9999 92,0099
normales®® Desviacion ,00100 ,09900
estandar
Méaximas Absoluta ,530 ,530
diferencias Positivo ,460 ,530
extremas Negativo -,530 -,460
Estadistico de prueba ,530 ,530
Sig. asintética (bilateral) ,000° ,000°
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a. La distribucién de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
c. Correccion de significacion de Lilliefors.

Fuente: SPSS

Prueba de normalidad del desempefio de los procesos con Kolmogorov-Smirnov

De la tabla anterior, se puede verificar que el pvaior del desempefio de los procesos antes y
después son 0.000 y 0.000 respectivamente, es decir, el primero es menor a 0.05, por lo tanto,
son de datos no son paramétricos; y el segundo, es menor a 0.05, por lo tanto, son no
paramétricos. En tal razén al ser paramétrico el primero y no paramétrico el segundo, se
empleara la prueba de Wilcoxon para la contrastacion de la hipdtesis, que son para datos no

parametricos.

e Contrastacion de la hipotesis especifica 1
o Ho: La aplicacion de mejora de proceso no aumenta el desempefio de proceso en el
area de produccion de la empresa PRATCOS Servicios Generales EIRL.
o Ha: Laaplicacion de mejora de proceso aumenta el desempefio de proceso en el area
de produccion de la empresa PRATCOS Servicios Generales EIRL.
Por lo cual se aplicara la siguiente regla de decision:

- Ho: Dpa > Dpqg
- Ha: Dpa < Dpqd
Donde:

Dpa: Desempefio del proceso antes de aplicar la mejora de procesos.
Dp4: Desempefio del proceso despues de aplicar la mejora de procesos.

Tabla 95 - Pruebas N Par - Cuadro estadisticos descriptivos Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

(9]

§ Desviacion

© N Media estandar Minimo Maximo
§ Desempefio del proceso 100 52,9999 ,00100 52,99 53,00
L

Antes

218



Desempefio del proceso 100 92,0099 ,09900 92,00 92,99

Después

Comparacion de medias del desempefio del proceso antes y después con Wilcoxon

Con la tabla anterior, quedd demostrado que la media del desempefio del proceso antes
(52,9999) es menor que la media de la calidad del servicio después (92,0099), por
consiguiente no se cumple Ho: Dpa > Dpd, en tal razon se rechaza la hipotesis nula de que la
aplicacion de mejora de proceso no aumenta el desempefio de proceso en el area de
produccion de la empresa PRATCOS Servicios Generales EIRL., y se acepta la hipotesis
alterna de que la aplicacion de mejora de proceso aumenta el desempefio de proceso en el

area de produccion de la empresa PRATCOS Servicios Generales EIRL.

A fin de confirmar que el andlisis anterior es correcto, se procederd al analisis mediante el
pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon a ambos

desempefios de los procesos
Por lo cual se aplicara la siguiente regla de decision:

- Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

- Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 96 - Estadistica de prueba Wilcoxon para el desempefio del producto

Estadisticos de prueba?

§ Desempefio del proceso Después —
n Desempefio del proceso Antes

D

2 7 -9,952°
3

(e Sig. asintética (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Estadistica de prueba Wilcoxon para el desempefio del proceso
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De la tabla anterior, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicada al desempefio del proceso antes y despues es de 0.000, por lo cual es menor a 0.05
y se rechaza la hipotesis nula, aceptando la hipotesis alterna de que la aplicacion de mejora
de proceso aumenta el desempefio de proceso en el area de producciéon de la empresa
PRATCOS Servicios Generales EIRL.

3.3.3 Analisis de la hipotesis especifica 2

El andlisis de la primera hipotesis especifica del presente estudio es el siguiente:

% Ha: Laaplicacion de mejora de proceso mejora la satisfaccion de la calidad del producto

en el area de produccion de la empresa PRATCOS Servicios Generales E.I.R.L.

Con la finalidad de realizar la constatacion de la hipotesis general, en este caso de la
satisfaccion de la calidad, primero se determind si la serie de datos tienen un comportamiento
paramétrico; y dado que la cantidad de datos es 100; es decir, mayor a 30, se considera una

muestra grande, por lo cual se utilizé el estadigrafo Kolmogorov Smirnov.
Por lo cual se aplicara la siguiente regla de decision:

- Si pvalor <0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

- Si pvalor > 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla 827- Prueba de normalidad de la Calidad con Kolmogorov Smirnov
Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

Satisfaccion de la  Satisfaccion de la

Calidad del Calidad del

producto Antes producto Después

N 100 100

" Parametros normales®® Media 24,9990 99,9099

P Desviacion ,01000 ,90100
(-z- estandar

§ Maéximas diferencias  Absoluta ,530 ,530

L extremas Positivo 460 ,460

Negativo -,530 -,530

Estadistico de prueba ,530 ,530

Sig. asintotica (bilateral) ,000° ,000°

a. La distribucién de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
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c. Correccidn de significacion de Lilliefors.

Prueba de normalidad de la Competitividad con Kolmogorov Smirnov

De la tabla anterior, se puede verificar que el pvaior de la satisfaccion de la calidad del
producto antes y después son 0.000 y 0.000, es decir, menor a 0.05, mientras que el pvalor de
competitividad después es 0.000; es decir menor a 0.05, por lo tanto, son datos no son

paramétricos y se utilizara la prueba de Wilcoxon para la contrastacién de la hipotesis.

e Contrastacion de la hipdtesis especifica 2
o Ho: La aplicacion de mejora de proceso no mejora la satisfaccion de la calidad del
producto en el area de produccion de la empresa PRATCOS Servicios Generales
E.LR.L.
o Ha: La aplicacion de mejora de proceso mejora la satisfaccion de la calidad del
producto en el area de produccion de la empresa PRATCOS Servicios Generales
E.LR.L.

Por lo cual se aplicara la siguiente regla de decision:

- Ho: Sca > Scy
- Ha: Sca < Scy
Donde:

Sca: Calidad antes de aplicar la mejora de Procesos.

Scq: Calidad después de aplicar la mejora de Procesos.

Estadisticos descriptivos
Desviacién

N Media estandar Minimo Maximo
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Tabla 98 -

P b indice de satisfaccion de 100 24,9990 ,01000 24,90 25,00
ruepas .
la calidad del producto
N Par - g
Cuadro  Antes
indice de satisfaccion de 100 99,9099 ,90100 90,99 100,00

la calidad del producto
Después
estadisticos descriptivos Wilcoxon

Comparacién de medias del indice de calidad antes y después con Wilcoxon

Con la tabla anterior, quedd demostrado que la media de calidad antes (24,90) es
menor que la media de la calidad después (99,99), por consiguiente no se cumple

Ho: Sca > Scq, en tal razon se rechaza la hipotesis nula de que la aplicacion de

Fuente: SPSS

mejora de proceso no mejora la satisfaccion de la calidad del producto en el area
de produccion de la empresa PRATCOS Servicios Generales E.ILR.L., y se
acepta la hipotesis alterna de que la aplicacion de mejora de proceso mejora la
satisfaccion de la calidad del producto en el area de produccion de la empresa PRATCOS

Servicios Generales E.l.R.L.

A fin de confirmar que el andlisis anterior es correcto, se procederd al analisis mediante el
pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon a ambas
calidades.

Por lo cual se aplicara la siguiente regla de decision:

- Si pualor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

- Si pvaior > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla 99 - Estadistica de prueba Wilcoxon para la satisfaccion de la calidad del
producto

Fuente: SPSS

Estadistica de prueba Wilcoxon para la calidad

De la tabla anterior, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicada a la calidad antes y después es de 0.000, por lo cual es menor a 0.05 y se
rechaza la hipdtesis nula, aceptando la hipdtesis alterna de que la aplicacion de la mejora de

procesos mejora la satisfaccion de la calidad del producto en el area de produccion de la
empresa PRATCOS Servicios Generales E.I.R.L.

Estadisticos de Prueba?

Satisfaccion de la Calidad del
producto Después — Calidad
del producto Antes

Z -9,952"
Sig. asintotica (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

CAPITULO IV
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DISCUSION
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Discusiones especificas:

*Ha quedado establecido en la Tabla 95 (p. 216), comparacion de medias antes y después
del desemperio del proceso con Wilcoxon; se demuestra que la media del desempefio del
proceso antes era de 52,9999 y después de 92,0099; por consecuencia, siendo como objetivo
que aumente el porcentaje de desempefio del proceso, se establece que el nivel de
desempefio del proceso ha mejorado en un 40 %. Coincidiendo con Mejia (2017) en su tesis
“Propuesta de mejora del proceso de produccion en una empresa que produce y comercializa
microfibras con valor legal”. Trabajo de titulacion (Ingeniero Industrial); donde a través de
la aplicacién de la mejora de los procesos resaltando ademas que el éxito de la implantacion
de la propuesta de mejora dependera de la fiabilidad de estos datos. Se precisa informacion
sobre los productos y los procesos a mejorar; como segunda accion nos indica realizar el
analisis de las operaciones: En esta etapa (ejecutado en el segundo capitulo de este trabajo
de investigacion) se deciden los distintos aspectos de la nueva implantacién, tomando el
mapa de Flujo de Valor como fuente de informacion y como representacion de la nueva
implementacién. Adicionalmente, se conocen cuales son las causas del problema y los
desperdicios méas resaltantes en la cadena de valor; de esta manera no solo se mejora y
estandariza el proceso, también tenemos un correcto cumplimiento de actividades y
reduccion de mermas, concluyendo que la aplicacion de la distribucion esbelta y el balance
de linea respecto a la secuencia logica de los procesos mejora la productividad en un 35%,
ya que se ha reducido de 125 operarios distribuidos por todos las areas de la linea de
produccion a 116 de manera balanceada, y se ha elevado la produccion de las micro formas
de 394 a 560 libros por turno (281 libros por cada linea esbelta). Anteriormente la
productividad era de 0.49 libros/operario y ahora sera de 0.75 libros/operario y no solo ello,
también la eficiencia de linea mejora de 61.6% a 94.26%, y se elimina los tiempos que se
invertia en la manipulacion de las cajas contenedoras de los libros llamados lotes de
produccion de 54.8 min/dia a cero.

Concordando con lo afirmado por Melgar con su trabajo de titulacion para (Ingeniero de
Produccidn), “Propuesta para el mejoramiento de los procesos de produccidn en una empresa
de corte y confeccion.”, donde nos da a conocer que la Manufactura esbelta son diversas
herramientas que ayudan a eliminar operaciones innecesarias que no dan valor agregado al
producto o servicio y a los procesos, y, asi, aumentar el valor de cada actividad realizada y
se eliminen las que no sean necesarias, de esta manera la mejora permitié que la empresa

reduzca costos operativos, mejorar los procesos y eliminar los desperdicios para asi,
225



mantener el margen de utilidad deseado. Estos objetivos van de acuerdo al mercado global
que cada vez exige una calidad més alta, una respuesta répida a las fluctuaciones de la
demanda en un precio codmodo y en las cantidades requeridas, teniendo como conclusién que
la inversion total que la empresa de corte y confeccion debe realizar es de S/. 22,488.00 soles
y el ahorro de la empresa seran los gastos de horas extra y tercerizacion en los cuales incurre
por tener una incorrecta distribucion de los procesos. El ahorro sera de S/.288,500.00 soles.

Teniendo como ahorro neto S/. 266,012.00 soles.

*Se ha demostrado en la Tabla 98 (p. 219), comparacion de medias antes y después con
Wilcoxon de la satisfaccion de la calidad del producto, demuestra que la media de la
calidad del producto antes era de 24,9990 y después de 99,9099; por consecuencia, siendo
como objetivo que aumente el indicador de satisfaccion de la calidad del producto, se
establece que el indice de satisfaccion de la calidad del producto ha mejorado cumpliendo
con la satisfaccion total de los indicadores de calidad, aumentando en 75% mas;
Asemejandose con los resultados de la tesis de Ugaz(2012) “Propuesta de disefio e
implementacién de un sistema de gestion de calidad basado en la norma iso 9001:2008
aplicado a una empresa de fabricacion de lejias.”. Trabajo de titulacion (Ingeniero
Industrial). Donde Ugaz nos ayuda a comprender el control de la calidad citando a Miranda
et alii (2007) la cual menciona que a medida que el volumen de produccion y el grado de
complejidad de los productos se incrementaba, la inspeccion al 100% de los productos
resultaba mas complicada y mucho méas costosa. El autor también se hace referencia al
Comité o Equipo de Calidad, el cual es un grupo formado para asegurar que los productos
que se elaboran cumplen con los requisitos especificos de los clientes y que los procesos se
mantienen en optimas condiciones cuyas funciones son planear, apoyar y asistir el proceso
de desarrollo e implementacion del Sistema de Gestion de la Calidad, Establecer los
mecanismos que permitan a los diferentes procesos la aplicacion de los objetivos y politica
de calidad.

Discusion General

*En la presente tesis, tal como se puede observar en la Tabla 92 (p. 214) se incrementd la
calidad del producto en un 75%, ya que la media de la calidad antes de la aplicacion de la
mejora de procesos era de 24,9990 y después de 99,9099; coincidiendo con Suarez (2017),

con su tesis doctoral realizada en Barcelona Espafia “La sostenibilidad de la mejora continua
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de procesos en la administracion publica: un estudio en los ayuntamientos de Espafia. ”; el
autor nos da a conocer los modelos tedricos del TQM de diferentes autores y de varias
organizaciones estudiadas (Kanji, 1996). Ademas, de que funciona como el medio por el
cual se pueden aplicar actividades de mejora, rutinas y comportamientos de cambio dentro
de la organizacion (Bessant et al., 1994; Bessant y Caffyn, 1997), con respecto a los procesos
nos habla de la importancia del control en la mejora de procesos, de esta manera obtuvo
mejoramiento de la calidad, cero defectos y mejora de la productividad; Coincidiendo
también con Evans novena edicion (2014) con su libro Administracion y control de la
calidad, donde los habla de conceptos como la Estandarizacion. Un método para garantizar
la alta confiabilidad consiste en utilizar componentes con registros de confiabilidad
comprobados a través de varios afios de uso real. Si se pueden establecer los indices de fallas
de los componentes, es posible seleccionar y usar componentes estandar en el proceso de
disefio. El uso de componentes estandarizados no s6lo permite una confiabilidad mas alta,
sino que también reduce los costos debido a que los componentes estandarizados se utilizan
en muchos productos diferentes. p.647; también coincidimos a nivel de procesos, ya que
Evans nos dice que los indicadores de calidad de los productos y servicios se enfocan hacia
los resultados de los procesos de manufactura y servicio. Un indicador comun de la calidad
en la manufactura es el nimero de no conformidades por unidad o defectos por unidad.p.435
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CONCLUSIONES
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Conclusion General:

Se determind que la aplicacion de la mejora de procesos mejora la calidad del producto en
el area de produccion de la empresa PRATCOS Servicios Generales E.I.R.L., dado que en
los resultados estadisticos que se realizaron con los datos evaluados para 100 productos de
limpieza pino antes y después de la aplicacion de la mejora de procesos dejé en evidencia
que la media de la calidad del producto se incrementd en un 75%, ya que la media de la
calidad antes de la aplicacion de la mejora de procesos era de 24,9990 % y después de
99,9099%:;por consiguiente no se cumple Ho: Sca > Scq,. Ademas se puede verificar que la
significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la calidad antes y después es de 0.000,
por lo cual es menor a 0.05 y se rechaza la hipotesis nula, aceptando la hipotesis alterna de
que la aplicacion de mejora de proceso mejora la calidad del producto en el area de

produccién de la empresa PRATCOS Servicios Generales E.I.R.L.
Conclusiones especificas:

*Se establecio que la aplicacion de mejora de proceso aumenta el desemperfio de proceso en
el area de produccion de la empresa PRATCOS Servicios Generales E.l.R.L., dado que en
los resultados estadisticos que se realizaron con los datos evaluados que se realizaron con
los datos evaluados para 100 productos de limpieza pino antes y después de la aplicacién
de la mejora del desemperio de los procesos dejo en evidencia que la media del desempefio
del proceso antes era de 52,9999 y después de 92,0099; por consecuencia, siendo como
objetivo que aumente el porcentaje de desemperio del proceso, se establece que el nivel de
desempefio del proceso ha mejorado en un 40 %. Ademas se puede verificar que la
significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada al desempefio del proceso antes y después
es de 0.000, por lo cual es menor a 0.05 y se rechaza la hipétesis nula, aceptando la hipétesis
alterna de que la aplicacién de mejora de proceso aumenta el desempefio de proceso en el

area de produccion de la empresa PRATCOS Servicios Generales EIRL.

*Se determind que la aplicacion de la mejora de procesos mejora la satisfaccion de la calidad
del producto en el area de produccién de la empresa PRATCOS Servicios Generales
E.I.LR.L., dado que en los resultados estadisticos que se realizaron con los datos evaluados
para 100 productos de limpieza pino antes y después de la aplicacién de la mejora de
procesos dejo en evidencia que la media de la calidad del producto se incremento en un 75%,
ya que la media de la calidad antes de la aplicacion de la mejora de procesos era de 24,9990
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% y después de 99,9099%. Ademas se puede verificar que la significancia de la prueba de
Wilcoxon, aplicada a la calidad antes y después es de 0.000, por lo cual es menor a 0.05 y
se rechaza la hipotesis nula, aceptando la hipdtesis alterna de que la aplicacion de mejora de
proceso mejora la calidad del producto en el area de produccion de la empresa PRATCOS

Servicios Generales E.I.R.L.
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Las recomendaciones que se proponen al finalizar la presente investigacion son las
siguientes:

Recomendacion 1:

Con los resultados obtenidos de que la aplicacion de mejora de proceso mejora la calidad
del producto en el area de produccién de la empresa PRATCOS Servicios Generales
E.ILR.L., se recomienda controlar los procesos estandarizados y seguir analizando los
desperdicios existentes con el fin de seguir agregando valor y estar en una continua mejora.
Recomendacion 2:

Se recomienda colocar un personal que esté encargado exclusivamente de supervisar las
especificaciones de calidad del producto, de acuerdo a las especificaciones dadas en el DOP
y DAP estandarizado; a la par que se encargue de velar por el correcto mantenimiento de los
equipos adquiridos para la medicion correcta de calidad.

Recomendacion 3:

Se recomienda usar el colorante diluido para la fabricacion de los tres procesos de pino, y
por ende descontar la cantidad de agua usada en su diluido en el llenado.

Recomendacion 4:

Se recomienda realizar capacitaciones con la finalidad de que cumplan las actividades
adecuadamente garantizando la calidad del producto; las capacitaciones seran enfocadas en
el correcto uso de los instrumentos de medicion de la calidad adquiridos por la empresa
Pratcos como lo son el viscometro, densimetro, y tiras medidoras de PH, se recomienda
también capacitaciones con respecto al cumplimiento de actividades en los tiempos
establecidos y estandarizados, sobre todo cada vez que se contrate a un nuevo personal en

planta.
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ANEXOS

ANEXO 1 -Cuadro de observacién

FRECUENCIA CON LA QUE OCURREN LAS CAUSAS
DE LOS PROBLEMAS
MES DE MARZO

JUEVES 2

VIERNES 3

LUNES 6

CAUSAS DE PROBLEMAS EN LA EMPRESA PRATCOS |MIERCOLES 1

MARTES 7

CUADRO DE OBSERVACION DE DATOS EN LOS DIAS LABORABLES DEL MES DE MARZO

2DA SEMANA

MIERCOLES 8

JUEVES 9

VIERNES 10

LUNES 13

MARTES 14

Deficiencia de la calidad del producto

Calidad incipiente en el proceso

No llegan los insumos a tiempo

Mal uso de los insumos quimicos

Las actividades no son realizadas segun lo
establecido

Incumplimiento de sus actividades

Existe atrasos en los procesos

Déficit del control de inventarios

Mal manejo de recursos

Mano de obra mal capacitada

No existen equipos (produccién manual)

Ausencia de motivacion al personal

Deficiente de seguridad en los procesos

MES DE MARZO

JUEVES 16

VIERNES 17

LUNES 20

CAUSAS DE PROBLEMAS EN LA EMPRESA PRATCOS |MIERCOLES 15

MARTES 21

4TA SEMANA

MIERCOLES 22

JUEVES 23

VIERNES 24

LUNES 27

MARTES 28

Deficiencia de la calidad del producto

Calidad incipiente en el proceso

No llegan los insumos a tiempo

Mal uso de los insumos quimicos

Las actividades no son realizadas segun lo
establecido

Incumplimiento de sus actividades

Existe atrasos en los procesos

Déficit del control de inventarios

Mal manejo de recursos

Mano de obra mal capacitada

No existen equipos (produccién manual)

Ausencia de motivacidn al personal

Deficiente de seguridad en los procesos
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FRECUENCIA CON LA QUE OCURREN LAS CAUSAS
DE LOS PROBLEMAS
MES DE ABRIL

CAUSAS DE PROBLEMAS EN LA EMPRESA PRATCOS

CUADRO DE OBSERVACION DE DATOS EN LOS DIAS LABORABLES DEL MES DE ABRIL

MIERCOLES 29

JUEVES 30

VIERNES 31

LUNES 3

MARTES 4

2DA SEMANA

MIERCOLES 5

JUEVES 6

VIERNES 7

LUNES 13

MARTES 14

Deficiencia de la calidad del producto

Calidad incipiente en el proceso

No llegan los insumos a tiempo

Mal uso de los insumos quimicos

Las actividades no son realizadas segun lo
establecido

Incumplimiento de sus actividades

Existe atrasos en los procesos

Déficit del control de inventarios

Mal manejo de recursos

Mano de obra mal capacitada

No existen equipos (produccién manual)

Ausencia de motivacién al personal

Deficiente de seguridad en los procesos

MES DE ABRIL

CAUSAS DE PROBLEMAS EN LA EMPRESA PRATCOS

MIERCOLES 1

JUEVES 2

VIERNES 3

LUNES 6

MARTES 7

4TA SEMANA

MIERCOLES 8

JUEVES 9

VIERNES 10

LUNES 13

MARTES 14

Deficiencia de la calidad del producto

Calidad incipiente en el proceso

No llegan los insumos a tiempo

Mal uso de los insumos quimicos

Las actividades no son realizadas segun lo
establecido

Incumplimiento de sus actividades

Existe atrasos en los procesos

Déficit del control de inventarios

Mal manejo de recursos

Mano de obra mal capacitada

No existen equipos (produccién manual)

Ausencia de motivacién al personal

Deficiente de seguridad en los procesos
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CAUSAS DE PROBLEMAS EN LA EMPRESA PRATCOS

MIERCOLES 1|JUEVES 2 VIERNES 3 |LUNES 6 MARTES 7

MIERCOLES
8

JUEVES 9

VIERNES 10

LUNES 13

MARTES 14

Deficiencia de la calidad del producto

Calidad incipiente en el proceso

No llegan los insumos a tiempo

Mal uso de los insumos quimicos

Las actividades no son realizadas segun lo
establecido

Incumplimiento de sus actividades

Existe atrasos en los procesos

Déficit del control de inventarios

Mal manejo de recursos

Mano de obra mal capacitada

No existen equipos (produccién manual)

Ausencia de motivacion al personal

Deficiente de seguridad en los procesos

MES DE MAYO

CAUSAS DE PROBLEMAS EN LA EMPRESA PRATCOS

4TA SEMANA

MIERCOLES 1|JUEVES 2 VIERNES 3 |LUNES 6 MARTES 7

MIERCOLES
8

JUEVES 9

VIERNES 10

LUNES 13

MARTES 14

Deficiencia de la calidad del producto

Calidad incipiente en el proceso

No Illegan los insumos a tiempo

Mal uso de los insumos quimicos

Las actividades no son realizadas segun lo
establecido

Incumplimiento de sus actividades

Existe atrasos en los procesos

Déficit del control de inventarios

Mal manejo de recursos

Mano de obra mal capacitada

No existen equipos (produccién manual)

Ausencia de motivacion al personal

Deficiente de seguridad en los procesos
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ANEXO 2 -Matriz operacional de la variables

Variable Definicion Conceptual Definicion Dimensiones | Indicadores Escala
Operacional
AA
Segun la Pag. Web Cotecna, la | La mejora de proceso
Variable mejora de procesos es una serie de | tiene un importante | Cumplimiento de CA= cumplimiento de actividades )
. . . - . . T razon
Independiente: medidas adoptadas para identificar, | impacto, ya gue | actividades AA= actividades alcanzadas
. : . L AP= actividades planificados
Mejora de Proceso analizar y mejorar los procesos | permitird el
comerciales de una empresa con el | cumplimiento de
fin de fijar nuevos objetivos y lograr | actividades alcanzadas
. ., . p MTP = (%DP — %DR)/%DP
nuevas metas. Citando también a | y planificadas, asi como % 6DR)/%
MTP razén

Sanchez Velazco (2012) |la
mejora continua, con lo que se
aumentard la eficiencia de los
procesos, se reduciran los costes
y mejorard el grado de

satisfaccion de los clientes.

el monitoreo de tiempo
de proceso, para llegar
al objetivo es alcanzar
un nivel de desempefio
nunca antes logrado,
basandonos en el
desempefio  histérico

del proceso.

Monitoreo de
Tiempo por

proceso

= Monitoreo de tiempo por proceso
% DP

= porcentaje de horas planificados
%DR = porcentaje de horas reales
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Variable
Dependiente:

Calidad del producto.

Fuente: Elaboracion
Propia

Segun Deming (1989), es traducir
las necesidades futuras de los
usuarios en caracteristicas
medibles; solo asi un producto
puede ser disefiado y fabricado para
dar satisfaccion a un precio que el
cliente pagara; la calidad puede

solamente en

términos del agente. . Citando
también a Servat (2002), la

estar definida

mejora de la calidad se obtiene a

través de la mejora de procesos.

La calidad de un
producto es un proceso
es el resultado de un
correcto desempefio en
el proceso, el cual se
medirda mediante los
procesos totales y la
cantidad total de sus
procesos alcanzados.
Asi también la calidad
del indice de
satisfaccion  de la
calidad del producto se
medira mediante la
calidad estimada por
lote de produccion, y la
calidad total de la

produccion real.

Desempefio de

%DP = (PT — PPA)/PT » 100

DP= Desempefio de procesos
PT= Procesos totales

proceso PPA= Promedio de procesos
alcanzados
%ISCP CE 100
= *
0 CTDP
Indice de ISCP= indice de satisfaccion de la
satisfaccion de )
la calidad del calidad del producto.
producto CE= Calidad estimada

CTDP= Calidad total de la
Produccion real.

razén

razon
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ANEXO 3 — Matriz de consistencia

PROBLEMA GENERAL

-¢,De qué manera la aplicacion de la mejora de
proceso optimiza la calidad del producto en el
area de produccién de la empresa PRATCOS

Servicios Generales EI1R.L.?

PROBLEMAS ESPECIFICOS

-¢De qué manera la aplicacion de la mejora de
proceso aumenta el desempefio de proceso en
el area de produccion PRATCOS Servicios
Generales E.LR.L.?

-5, De qué manera la aplicacion de la mejora de
proceso aumenta el indice de satisfaccion de la
calidad del producto en el area de produccion
PRATCQOS Servicios Generales E..LR.L.?

OBJETIVO

OBJETIVO GENERAL

-Determinar como la aplicaciéon de mejora de proceso
optimiza la calidad del producto en el area de produccién
PRATCOS Servicios Generales E.IL.R.L.

OBIETIVOS ESPECIFICOS

-Determinar como la aplicacion de la mejora de proceso
aumenta el desempefio de proceso en el area de produccién
PRATCOS Servicios Generales E.IL.R.L.

-Determinar como la aplicacion de la mejora de proceso
aumenta el indice de satisfaccion de la calidad del producto
en el area de produccion PRATCOS Servicios Generales
E.LR.L.

HIPOTESIS

HIPOTESIS GENERAL

-La aplicacién de mejora de proceso optimiza calidad del
producto en el area de produccién PRATCOS Servicios
Generales E.LR.L.

HIPOTESIS ESPECIFICAS

H1:

- La aplicacion de mejora de proceso aumenta el desempefio
de proceso en el area de produccién PRATCOS Servicios
Generales E.|.R.L.

H2:

- La aplicacion de mejora de proceso aumenta el indice de
satisfaccion de la calidad del producto en el area de
produccién PRATCOS Servicios Generales E.I.R.L.
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ANEXO 4 - Juicio de expertos

Observaciones (precisar si hay suficiencia): /ﬁ/ fé;flcf LlENCp :
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [1]

— < ‘ ;
Apellidos y nombres del Jjuez validador. Dr/ Mg@»?éwﬂ/ﬂmasd)z[ﬂos.@ DN|/77-5;5-5/25

Especialidad del validador-...............75/# ¢ / ........

'Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados A Firma del Expefto Informante,
son suficientes para medir la dimension E

243



ANEXO 4 — Juicio de expertos

Observaciones (precisar si hay suficiencia): g

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ ?/ Aplicable dez?sd c?rregir [1]

Especialidad de] validador:...Z..7/ .

'Pertinencia:F| item corresponde al concepto tedrico formulado,
%Relevancia: FI ftem gs apropiado para representar a| componente o
dimension especifica el constructo

*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna ef enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir |a dimension

No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez valida r. Dr/g@.........o..x:\?ﬂz.... ‘.7/[{3

z.g....de..i).}{...del 2017
“DANIEL RICARDO
SILVA Siu

............ NGENIERQ INDUSTRIA __
Reg. CIP N° 1109240 |

Firma del Experto Informante,
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ANEXO 4 — Juicio de expertos

L

Observaciones (precisar si hay suficiencia); /(/ M YQ‘%’ (s

Opinién de aplicabilidad: ~ Aplicable [X] Aplicab|e después de cx}rreglr [1]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg[ ’70“" o ”/ i
o p o()uTL o / . /\u e

Especialidad del Validador:.......... ..o vesimnsierserssse o ses hersenseemsensd s

"Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
"Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

SClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciada del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

Mt/(o

No aplicable [ ]

CONL3TY

-------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------

FFirma del Experto Informante.
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ANEXO 5 - Porcentaje de similitud en el turnitin

Aplicacion de la mejora de procesos para mejorar la calidad
del producto de limpieza pino en la Empresa PRATCOS
E.LR.L.,, San Martin DE PORRES, LIMA 2018 I.

INFORME DE ORIGINALIDAD

25, 21 194 16+

INDICE DE SIMILIT UD FUENT ES DE PUBLICACIONES TRABA.JOS DEL
INT ERMNET ESTUDIANT E

FUENTES PRIMARIAS

Submitted to Universidad Cesar Vallejo 90;
o

Trabajo del estudiante

repositorio.ucv.edu.pe 4.:./
o

Fuente de Internet

B BB

docplayer.es 1 o
o

Fuente de Internet
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MANTENIMIENTO INDUSTRIAL, PINTADO EN GRAL, FERRETERIA, MUEBLES EN MELAMINE, SUMINISTRO DE
COMPUTO, ART. DE LIMPIEZA, UTILES DE OFICINA, CONSTRUCCIONES, BIENES ¥ SERVICIOS

RUC# 20555790679

ANEXO 6 — Instrumentos

FICHA TECNICA: DESINFECTANTE PINO AROMATICO

CARACTERISTICAS GENERALES DEL BIEN

Denominaciaon del bien . DESINFECTANTE PINO AROMATICO
Denominacién técnica : DESINFECTANTE PINO AROMATICO
Segmento 47/Familia 13¥Clase 16 ONU

Mombre del BienenelCatalogo ONU

Cadigo ONU :

Unidad de medida ¢ Litro (Lt.)

Anexos adjuntos :

Descripcién General ¢ Liquido limpiador desinfectante y germicida con aroma a pino.

CARACTERISTICAS GENERALES DE LA FICHA

Version

Estado

Periodo para recibir sugerencias
Fecha de inscripcién en el SEACE

CARACTERISTICAS TECNICAS DEL BIEN

Caracteristicas fisicas y quimicas
» Estado : Liquido viscoso
= Aspecto: Solucion traslicida
*  Color: verde, azul, amarillo, rojo claro, lila
= Aroma: Caracteristico del pino
*  Gravedad especifica: 1.002
= pH: Neutro
= Solubilidad: Soluble
*  Viscosidad : Mediana
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RUC# 20555790679

6.1 Ficha de instrumento de cumplimiento de actividades
FICHA DE CUMPLIMIENTO DE
ACTIVIDADES
#
ACTIVIDADE
S
PLANIFICAD
AS 4
DESCRIPCIO
N DE TOTAL
ACTIVIDADE | DE % DE
S ACTIV | CUMPLI N'[\)’I'EEL
L
FECH | , | & | & | IDADE | MIENT U
A 918D a S OPE | T
212 |2 3| ALCA | ACTIVI | T
|| w|<| NZAD | DADES
b 20—t I Y B 0 o
SIF|l<|5| AS
| s L
o

DESCRIPCIGN DE ACTIVIDADES REQUISITOS PUNTUACION CUM:;E
Apertura de actividad 035
identificecion de Ia actividad 0.5
OBJETIVOS LOGRADOS fijacian de limite d tiempo 0.5
tierre de actividad 0.5
TOTAL 1
Seguimiento de cronograma 035
control de actividadss 0.5
TIEMPOS COMPLETOS evaluacion de actividades 0.5
inspeccion de actividades 035
TOTAL 1
drdenes de compra a tiempo 035
requerimientos de maquinariz 0.5
MATERIALES PREPARADOS documentacion a tiempo 035
EPP 2 tiempo 035
TOTAL 1
personal completo 035
Oreanizacion adecuada 0.5
CUMPLIMIENTO DE TAREAS EN LAPLANTA | Informes a tiempo 0.5
Puntualidad en los procesos 0.5
TOTAL 1
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6.2 Indicadores de monitoreo de tiempo por proceso

TIEMPO ESTABLECIDO

TIEMPO REALIZADO

REALIZO EN EL TIEMPO
ESTABLECIDO

TIEMPO POR PROCESO MINUTOS Y HORAS MINUTOS Y HORAS |SI NO
ACTIVIDAD 1
ACTIVIDAD 2
ACTIVIDAD 3
ACTIVIDAD 4
ACTIVIDAD 5
ACTIVIDAD 6
ACTIVIDAD 7
ACTIVIDAD 8
ACTIVIDAD 9
ACTIVIDAD 10
ACTIVIDAD 11
ACTIVIDAD 12
ACTIVIDAD 13
ACTIVIDAD 14
ACTIVIDAD 15
ACTIVIDAD 16
ACTIVIDAD 17

TIEMPO TOTAL
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RUC# 20555790679

6.3 Instrumento de desempefio de proceso

| DESEMPENO DE PROCESOS
TOTAL DE TOTALDE
FECHA | PROCESOSNO | PROCESOS HA “DEPM£°“
REALIZADOS REALIZAR

PRE-TEST POST-TEST
TOTALDE TOTALDE | INDICEDE TOTALDE TOTALDE INDICE DE
HORAS HORAS | SATISFACION HORAS HORAS  [SATISFACCION
DESCRIPCION DE PROCESOS | PLANIFICADAS [ REALES | POR PORCESO | PLANIFICADAS REALES | POR PROCESO
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6.4 Instrumento del indice de satisfaccion de la calidad

INDICADORES DE CALIDAD DEL PINO

FECHA DEL BLOQUE DE  |ESTADO: LIQUIDO VISCOSO ASPECTO:SOLUCION TRASLUCIDA|COLOR: VERDE PINO AROMA: PINO GRAVEDAD ESPECIFICA :1.002 PH:NEUTRO SOLUBILIDAD:SOLUBLE | VISCOSIDAD :MEDIANA
PRODUCCION: ..., si NO si NO si NO si NO si NO si NO si NO si NO

PRODUCTO 1

PRODUCTO 2

PRODUCTO 3

PRODUCTO4

PRODUCTO 5

PRODUCTO 6

PRODUCTO 7

PRODUCTO 8

PRODUCTO 9

PRODUCTO 10

PRODUCTO 11

PRODUCTO 12

PRODUCTO 13

PRODUCTO 14

PRODUCTO 15

PRODUCTO 16

PRODUCTO 17

PRODUCTO 18

PRODUCTO 19

PRODUCTO 20

PRODUCTO 21

PRODUCTO 22

PRODUCTO 23

PRODUCTO 24

PRODUCTO 25

PRODUCTO 26

PRODUCTO 27

PRODUCTO 28

PRODUCTO 29

PRODUCTO 30
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ANEXO 7- Fotos de la produccién

252



PRl @SjSiLj\ﬂJ(?J@Sj GEAERRUES FRY.




PRATOUS oERNIGIOS GENERRIESEIRL

8 AM SM 8
3

RUC# 205557906




PRATGOS SERVIGIDS GENERALES IR,

MANTENIMIENTO INDUSTRIAL, PINTADO EN GRAL, FERRETERIA, MUEBLES EN MELAMINE, SUMINISTRO DE
COMPUTO, ART. DE LIMPIEZA, UTILES DE OFICINA, CONSTRUCCIONES, BIENES ¥ SERVICIOS

RUC# 20555790679
ANEXO 8 — Layout del area de fabricacion del pino

LAYOUT DE LA PRODUCCION DEL PRODUCTO DE LIMPIEZA PINO EN LA EMPRESA PRATCOS E.LR.L.

ALMACEN A ALMACEN B
( MATERIA PRIMA) [ ENVASES)

O =<
=2
&
55
=
23
]
S £
& =
25

FABRICACION DE PINO

o
=
&
"
=]
=
Q
o
S
:

ENVASADO Y

ETIQUETADO DE PINO

ENVASADO Y

ETIQUETADO DE PINO
CON AROMA

LECHOSO

2
2

Q
=
i
ek
a8
2
L
e}
E

CANDS (AGUA)
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PRATGLS SERUIGINS GENERRLES HRL.

MANTENIMIENTO INDUSTRIAL, PINTADO EN GRAL, FERRETERIA, MUEBLES EN MELAMINE, SUMINISTRO DE

COMPUTO, ART. DE LIMPIEZA, UTILES DE OFICINA, CONSTRUCCIONES, BIENES ¥ SERVICIOS

RUC# 20555790679

ANEXO 9 - DOP y DAP de la fabricacién del pino en la empresa Pratcos después de la

mejora

9.1 Dop- para un lote de produccién de 100 bidones (mejorado y estandarizado)

PROCESO: | FABRICACION DEL PRODUCTO DE | METODO: ACTUAL / MEDIBLE
LIMPIEZA PINO PARA UN LOTE DE
PRODUCCION DE 100 BIDONES
INICIO: LUNES 02 DE OCTUBRE DEL 2017 | ANALIST HYNA NOELIA LUCANO
A: ACUNA
TERMINO : VIERNES 13 DE OCTUBRE DEL HOJA N*: 1

2017

Materia prima

T: 15 min

T: 20 min

ACEITE DE PINO

T: 10 min

PASTA SULFONICA
EE—

T: 10 min

Verificar la cantidad y tipo de
producto a fabricar (lechoso,
normal o con aroma)

Calcular de la cantidad de
insumos para la mezcla

Preparar los insumos en el area
de produccion

Verificar y colocar en un cilindro
limpio aceite de pino (36 kg)
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A
2 Verificar y Mezclar con pasta
GENAPOL sulfonica (9 kg)
e
T: 30 min
3 Verificar y Mezclar con (9 kg) de
genapol por 30 min hasta
ALCOHOL ISOPROPILICO integrar todo
e
T: 15 min
4 Verificar y Agregar alcohol
isopropilico (10 litros)

LGE LIQUIDO (CERA)
—_— ]
T: 15 min

Verificar y Aplicar LGE a la
mezcla (10 kg)

AGUA (50 % NORMAL, 50% DESTILADA)

T
6 Verificar y Echar agua (1920
litros) 50% normal (960 litros) y
COLOR VERDE PINO DILUIDO 50 % destilada (960 litros).
T: 7 min
7 Verificar y Aplicar el colorante
verde diluido en agua (80 litros
de colorante diluido)
T: 30 min
2
Control de calidad
T: 5 horas
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MAN'I'ENIMIEN'I'O INDUSTRIAL, PIN'I'ADO EN GRAL, FERRETERIA, MIIEBI.ES EN MELAMINE, SUMINISTRO DE
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RUC# 20555790679
ENVASES
R
G Envasado
T: 2 horas
ETIQUETAS

O

| Etiguetado

PRODUCTO TERMINADO

CUADRO DE RESUMEN
Obs: Adaptado del libro OIT, introduccion al trabajo, tomando como referencia el proceso
productivo que se tiene en la empresa. (Data pre test). *APROBADO POR: EL GERENTE

SIMBOLO SIGNIFICADO CANTIDAD TIEMPO
O OPERACION 4 9 horas y 52 min
] INSPECCION 2 15 min
O OPERACION 7 0 min
COMBINADA
CANTIDAD TOTAL 13 10 horas con 7 min

DE LA EMPRESA PRATCOS SERVICIOS GENERALES EIRL.
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9.2 Dap- fabricacion del producto de limpieza pino para un lote de produccion de 100

bidones
Operario/material/equipo
Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1 RESUMEN
objeto: FABRICACION DEL PRODUCTO DE Actividad Actual | Prop Econ
LIMPIEZA PINO PARA UN LOTE DE Operacion 9
PRODUCCION DE 100 BIDONES Transporte 1
Actividad: Espera
FABRICAR 100 BIDONES DE PINO Inspeccion 5
Almacena 1
Método: Actual/Propuesto Distancia
Lugar: Jr. Tacna 3549. San Martin de Porres Tiempo
Operario: AN.L Ne 12 Costo
M Obra
Compuesto por: Hyna Noelia Lucano Acufia. Fecha:
16/10/17 Material
Aprobado por:  Pratcos E.I.LR.L. Fecha: 21/10/17 Total

DESCRIPCION C t O D Observacion
Materia prima entrante al almacén 15 Insumos quimicos ,
P min envases y etiquetas

Verificar la cantidad y tipo de producto
a fabricar (lechoso , normal o con 15 ) Inspeccion
aroma) min A
Formular y calcular la cantidad de 20 //
insumos para la mezcla min .<\
Trasladar los insumos del almacén al 15 1
area de produccion min e~
Verificar cantidad del aceite de pino :>. Inspeccion
Colocar en un cilindro aceite de Pino(36 | 36 10 —T
kg) kg | min ﬁ\
Verificar cantidad de pasta sulfonica @ Inspeccion
Mezclar con (9 kg) de pasta sulfonica 9 kg ri?n f\\
Verificar cantidad de Genapol /) Inspeccion

- 10 —1
Afadir (9 kg) de Genapol 9kg | min r
Mezclar por 20 ‘minutos hasta integrar 20 i
todo min —
Verificar cantidad de alcohol Isopropilico lj Inspeccion

. - /,
Agregar 10 litros de alcohol Isopropilico Iitlrgs %?n ‘Z\
T —

Verificar la cantidad de agua ) Inspeccion
Agregar 2000 litros de agua |
aproximadamente (50 % normal y 50% | 2000 | 20 | —
destilada) litros | min @
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Continuaciéon del DAP
Operario/material/equipo
Diagrama N°: 1 Hoja N°: 2 RESUMEN
objeto: FABRICACION DEL PRODUCTO -
Actividad Actual | Prop Econ
DE LIMPIEZA PINO PARA UN LOTE DE
PRODUCCION DE 100 BIDONES Operacion 9
Transporte 1
Actividad:
FABRICAR 100 BIDONES DE PINO Espera
Inspeccion 5
Almacena 1
Método: Actual/Propuesto
Distancia
Lugar: Jr. Tacha 3549. San Martin de Porres Tiempo
Operario: A.N.L Ne 12
Costo
M Obra
Compuesto por: Hyna Noelia Lucano Acuiia Fecha:
16/10/17 Material
Aprobado por:  Pratcos E.I.R.L. Fecha:
21/10/17
Total
DESCRIPCION c t Observacion
Verificar la cantidad de colorante . Q D ® -
- 7 min Inspeccion
verde pino 1kg
Aplicar color verde pino (1 kg) .\\
. . 100 15 R )
Realizar control de calidad bidones min ///>. Inspeccion
100 5 [
Envasar bidones | horas *
Etiquetar 100 2 Producto
q bidones | horas final
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ANEXO 10 — Autorizacion de la implementacion

PRATEOS SERVICIOS GENERALES EIRL.

RUC# 20555790679

LIMA, 2 DE ABRIL DEL 2018

Mediante este documento, anunciamos al personal administrativo y logistico,
que el dia de hoy 02 de Abril del 2018, la gerencia tomo la decision de autorizar
el inicio de la implementacion del proyecto “Mejora de Procesos para optimizar
la calidad del producto de limpieza pino” en las instalaciones de la empresa

PRATCOS SERVICIOS GENERALES EIRL.

La implementacion estara a cargo de la sefiorita Hyna Noelia Lucano Acufia y

se empezara a partir del dia lunes 16 del presente mes.

Atentamente.

LA GERENCIA

PRATCOS E.

Mz K 3ERP Lt 1 Urb H. de Taurija los Olivos-Lima
Telefono: 971072809-RPM#971072809
E-MAIL:pratcos.eirl@gmail.com
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e Dando como costo total de los instrumentos de medicion de calidad 100 nuevos
soles.
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ANEXO 12 — Data usada para la proyeccion del flujo de caja

Flujo de caja proyectado para cinco afos, utilizando para ello el siguiente criterio, en cuanto
al prondstico de ventas, teniendo en cuenta que la tasa de crecimiento promedio de las ventas
de los ultimos tres afios en la empresa ha sido 174%, en base al crecimiento promedio de las
ventas para el periodo 2016 — 2018.

Variables macroeconémicas

Promedio
2015 2016 2017
(2015 / 2017)
PBI 3.27 4.03 2.46 3.25
Inflacion 4.40 3.23 1.36 2.99
Fuente: INEI, Elaboracion propia
Teniendo como resultado:
Tabla 83- Prondstico de ventas
Promedio
2015 2016 2017 (2015 / 2017)
PBI 3,27 4,03 2,46 3,25
Inflacion 4,4 3,23 1,36 2,99
Tasa cre de costos 6,24%
Tasa costo de oportunidad 5,90%
2016 2017 2018
Ventas 200 560 1.500 753,33
Var% 180 168 174
Precio 32 33 34 33
2018
Estudios 8560,05
Pruebas 219
Costo de produccion 17282,5
Gastos operativos 40

Fuente: Elaboracién Propia
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ANEXO 13 — Data SBS, Trea de los principales bancos.

DEPARTAMENTO: LIMA

TIPO DE PRODUCTO: DEPOSITOS

PRODUCTO: PLAZO FIJO EN SOLES

CONDICION: DEPOSITOS A PLAZO POR S/. 10 000 A 360 DIAS

FECHA: Al 10/07/2018

ENTIDAD Tasa de Rendimiento Efectivo Anual (TREA) (%)

FINANC. CREDINKA 5,9
CRAC PRYMERA 5,6
FINANC. PROEMPRESA 5,3
CREDISCOTIA 5,25
CRAC LOS ANDES 5,2
CMAC TACNA 5
FINANCIERA QAPAQ 5
CMAC TRUJILLO 5
CMAC CUSCOS A 4,95
CMCP LIMA 4,9
CMAC AREQUIPA 4,8
COMPARTAMOS FINANCIE 4,7
CMAC PIURA 4,5
BANCO FINANCIERO 4,5
CREDIRAIZS.A.A 4,5
BANCO FALABELLA 4,5
BANCO RIPLEY 4,5
BANCO DE COMERCIO 4,25
BANCO GNB 4,2
CMAC SULLANA 4,2
CMACICA 4,1
FINANCIERA CONFIANZA 4
CMAC HUANCAYO 4
BANCO AZTECA 3,9
CMAC DEL SANTA 3,75
BANBIF 3
MIBANCO 2,6
FINANCIERA EFECTIVA 2,5
CITIBANK DEL PERU 2,12
BANCO DE CREDITO 2
SCOTIABANK PERU 2
BANCO CONTINENTAL 1,35
INTERBANK 1,25
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ANEXO 14 — indice de precios de lima metropolitana y variacion porcentual (2015- 2018)

Indice de Precios de Lima Metropolitana y Varaiacion Porcentual 2015 - 2018
(Base 2009 = 100)

Indice genera Variacion Porcentual
Mes Mensual Acumulada Anual
2015 2016 2017 2018 2015 2016 2017 2018 2015 2016 2017 2018 2015 2016 2017 2018
ENERO 116,84 122,23 126,01 127,59 0,17 0,37 0,24 013 0,17 037 0,24 0,13 3,07 4,61 310 1,25
FEBRERO 117,20 122,44 126,42 127,91 0,30 0,17 0,32 0,25 0,47 0,55 0,56 0,38 2,77 447 3,25 1,18
MARZO 1810 1317 12807 185 076 0,60 130 0,49 1,24 1,15 187 087 302 430 397 036
ABRIL 118,56 123,19 127,74 128,36 0,39 0,01 -0,26 -0,14 1,64 1,16 1,61 0,73 3,02 3,91 3,69 0,48
MAYO 119,23 123,45 127,20 128,38 0,56 02 0,42 0,02 2,1 137 1,18 0,75 337 3,54 3,04 093
JUNIO 119,62 123,62 127,00 128,81 033 0,14 -0,16 033 2,55 1,51 1,02 1,08 3,54 3,34 273 18
Juuo 120,16 13,7 127,25 0,45 0,08 0,20 3,01 1,60 122 3,56 2,% 2,85
AGOSTO 120,61 124,16 128,10 0,38 0,36 0,67 340 1,% 1,90 4,04 2,% 317
SETIEMBRE 120,65 124,42 128,08 0,03 021 -0,02 343 2,17 1,88 390 313 2,9
OCTUBRE 120,82 124,93 127,48 0,14 041 -047 3,58 2,59 141 3,66 34 2,04
NOVIEMBRE 121,24 125,30 127,23 0,34 0,29 -0,20 3,93 2,89 1,21 417 3,35 1,54
DICIEMBRE 121,78 125,72 127,43 0,45 0,33 0,16 4,40 3,23 1,36 4,40 323 1,36

Fuente: INEI, Informe Técnico No.07, Precios, Junio 2018.
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ANEXO 15 - Indicador mensual de la produccion nacional

Indicador Mensual de la Produccion Nacional

(Afio base 2007 = 100)

. Variacion porcentual
Indice mensual
Mensual Acumulada Anualizada
2014 2015 2016 217 2018 2015 2016 217 2018 2015 2016 217 2018 2015 2016 2017 2018

Enero 136,69 13877 143,82 15,12 155,44 3,65 3,63 5,08 2,86 1,55 3,63 5,08 2,36 20 347 44 230
Febrero 136,41 138,05 146,87 143,03 152,24 6,40 6,39 0,79 284 138 5,01 29 285 189 3387 370 2,46
Marzo 144,78 14898 154,56 156,11 162,25 375 375 1,01 393 191 4,57 2,25 30 170 393 347 2,69
Abril 146,62 152,83 157,16 157,80 170,12 28 28 0,41 781 2R 411 17 4,40 18 3381 32 331
Mayo 149,08 151,09 158,69 164,35 5,05 5,03 357 228 430 215 1n 412 315
Junio 145,63 151,54 157,19 163,28 375 373 3387 2,58 4,20 244 2,02 4,09 3,16
Julio 143,92 15431 160,07 163,49 37 374 L1 274 413 2,40 20 4,09 30
Agosto 146,41 150,45 159,20 163,65 583 58 279 275 435 245 23 434 2,78
Setiembre 147,93 152,85 159,74 165,01 4,50 4,51 330 28 4,36 254 231 4,44 2,68
Octubre 15,46 156,42 159,99 165,63 221 228 353 281 415 264 2,46 434 279
Noviembre 143,26 154,14 159,63 162,77 353 3,56 197 2,98 4,09 2,58 278 430 2,66
Diciembre 160,53 170,86 176,69 179,02 336 34 13 329 4,03 2,46 329 4,03 2,46
Fuente: INEI, Informe Técnico No.06, Produccion, Abril 2018; Informe Técnico No.01, Produccion, Nov. 2017,

176,72 182029 189361 194026 32 4,03 2,46
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ANEXO 16 — Flujo de caja
Conceptos / Periodo o i 2 3 aq 5

Beneficios 0,00 26.435,42 28.110,68 29.892,10 31.786,42 33.800,78
Cantidades 777,82 803,10 829,20 856,15 883,97
Precio 33,99 35,00 36,05 37,13 38,24
Ventas 26.435,42 28.110,68 29.892,10 31.786,42 33.800,78
Costos 8.779,05 18.403,42 19.551,80 20.771,83 22.067,99 23.445,03

Costo de inversién 8.779,05

Estudios 8.560,05

Pruebas 219,00
Costos de operaciéon 18.403,42 19.551,80 20.771,83 22.067,99 23.445,03
Costos de producciéon 18.360,93 19.506,65 20.723,86 22.017,03 23.390,90
Gastos operativos 42,50 45,15 47,96 50,96 54,14
Flujo Neto -8.779,05 8.032,00 8.558,88 9.120,27 9.718,43 10.355,74

Fuente: Elaboracion propia

[TiIr 93,40% |

[veN 29.618,54]

B/C 1,31

VP (B) 0,00 24.962,63 25.065,68 25.169,15 25.273,06 25.377,39 125.847,90
VP (C) 8.779,05 17.378,12 17.433,91 17.489,88 17.546,03 17.602,37 96.229,36
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ANEXO 17 — Evolucién de los trabajadores de la empresa, comparacion de resultados de exdmenes antes y después de la

capacitacion.

*Participantes en las 4 capacitaciones

PRATCOS SERVICIOS G

"AI‘ L]

TRIAL, PINTADO EN GRAL,

EN_[ER’AMSJ EIRL.,

E3 EN MELAMINE, TRO DE
v

RUC# 20555790679

TO, ART. DE LIMPIEZA, UTILES

Dia= 2% /o4 /2018 .
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E-MAIL:pratcos.eirl@gmail.com
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¢ Notas antes y después de las capacitaciones

CAPACITACIONES MES DE ABRIL 2018

DIAS NOTAS

Trabajador area 23y 24 25 26 27 - DESPUES

MARIA NOEMI ACUNA PINEDO LOGISTICA Asistié | Asistid | Asistid | Asistid 16 19
LIZ MORILLO AZANA ADMINISTRACION Y FINANZAS Asistié | Asistid | Asistid | Asistid 11 14
ISMELDA LUCANO SANCHEZ PRODUCCION Asistid | Asistid | Asistio | Asistio 12 14
CARLOS ENRIQUE ROMAS MARQUEZ PRODUCCION Asistié | Asistid | Asistio | Asistio 14 15
DAVID ANTONIO CORREA ACUNA PRODUCCION Asistiéd | Asistid | Asistio | Asistio 13 14
HUGO HUMBERTO LUCANO SANCHEZ GERENCIA Asistid | Asistid | Asistid | Asistio 16 20
RAUL BAZAN DIAZ PRODUCCION Asistid | Asistid | Asistid | Asistio 12 16
MARIA ELIZABETH HUAMAN LUCANO PRODUCCION Asistid | Asistid | Asistid | Asistio 13 16
MAXIMO SANTIAGO HUAMAN LOPEZ PRODUCCION Asistid | Asistid | Asistio | Asistio 12 15
MARIELA MONZON MESIA PRODUCCION Asistié | Asistid | Asistid | Asistid 12 15
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ANEXO 18- Acta de aprobacion de originalidad de tesis

Ucv Codigo @ F0§-PP-PR-02.02
ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD DE | Version : 09

UNIVERSIDAD TESIS Fecha : 20-11-2018

CESAR VALLEIO Pagina : ldel

Yo, LEONIDAS MANUEL BRAYC RQUJAS, Coordinader de Investigacion de la EP de Ingenleria
Industrial de la Universidad Cesar Vallejo, Lima Norte, verifico que la Tesis Titulada:

“"APLICACIGN DE LA MEJORA DE PROCESOS PARA MEJORAR LA CALIDAD DEL PRODUCTO DE
LIMPIEZA PINO EN LA EMPRESA PRATCOS E.L.R.L., SAN MARTIN DE PORRES, LIMA 2018 1.", de lc
estudiante LUCANO ACUNA HYNA NOELIA; fiene un indice de similitud de 25 % verificabie

en el reporte de originalidad del programa Tumitin.

El suscrito analizé diche reporte y cencluyd que cada una de las coincldencias detectadas
no constituyen plaglo. A mileal saber y entender lo tesis cumple con todas ias nomas para

el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallgjo.

Los Olivos, 20 Noviembre del 2018

Coordinador de Investlgacion de la EP de
Ingenieria Industrial

f - —
Direccidn de Representante de la Direccién /

Elaboro . L, Revisd | Vicemectorado de Investigacién | Aprobé | Rectorado
Investigacién y Calidad
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ANEXO 19- Pantallazo de resultado del turniting

K Feedoack Studio - Goegle Chrome
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Aplicacion de la mejora de procw para mejorar la calidad del producto de limpicza
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TESIS PARA OBTENER EL TITULO PROFESIONAL DE:
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ANEXO 20- Autorizacion de publicacion de tesis en repositorio institucional UCV.

AUTORIZACION DE PUBLICACION DE Cédigo : FOB-PPPRO202
UCV TESIS EN REPOSITORIQ INSTITUCIONAL | Versién : 09
UNIVERSIDAD ucy Fecha : 23-03-2018
CESAR VALLESD Paging : l1de]

Yo LUCANO ACUNA HYNA NOELIA identificada con DNI N° 70552637, egresada
de la Escuela Profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la Universidad César Vallejo,
autorizo (%) , No autorizo { } la divulgacion y comunicacion publica de mi trabajo
de investigacion fitulado “APLICACION DE LA MEJ/ORA DE PROCESOS PARA MEJORAR LA
CALIDAD DEL PRODUCTO DE LIMPIEZA PINO EN LA EMPRESA PRATCOS E.L.R.L., SAN MARTIN DE

PORRES, LIMA 2018 1”; en el Repositorio Institucional de Ila  UCV

{http:/ frepositorio.ucy.edu.pe/), segln lo estipulado en el Decreto Legislalivo 822,
Ley sobre Derecho de Autor, Art. 23 v Art. 33

Fundamentacién en caso de no autorizacion:

................................................................................................................

.............................................................................................

..................................................................

DNI: 70552637

FECHA: 19 de Noviembre del 2018.

Direccién de Representante de la Direccidn /

Elaboré o Revisd | Vicemectorado de Investigacion | Aprobé | Reclorado
Invesfigacién ;
y Calidad
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ANEXO 21- Autorizacion de la version final del trabajo de investigacion

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAIO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE £L VISTO BUENO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE INVESTIGACION DE

EP DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ALAVERSION FINAL DEL TRABAIO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:

LUCANO ACUNA HYNA NOELIA

INFORME TiTULADO:
APLICACION DE LA MEJORA DE PROCESOS PARA MEJORAR LA CALIDAD DEL PRODUCTO DE
LIMPIEZA PINO EN LA EMPRESA PRATCOS E.IR.L., SAN MARTIN DE PORRES, LIMA 2018 1.

PARA OBTENER EL TITULD Q GRADQ DE;

INGENIERA INDUSTRIAL

SUSTENTADO EN FECHA: 20 DE JULIO DEL 2018

%

(% )
FIRMA DEL ENCARGADO DE INVESTIGACION

NOTA O MENCION: 13
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ANEXO 22— Formato de solicitud de empastado de tesis

W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FORMATO DE SOLICITUD

SOLICITA: PERMISO DE EMPASTADO DE TESIS

ESCUELA DE ING. iNDUSTRIAL
HYNA NOELIA LUCANO ACUNA  con DNI N°70552637

Domiciliado (a) en Jr. Tacna 3549 Altura. 35 av. Perii / San Martin de Porres / Lima /
Lima

Ante Ud. con el debido respeto expongo lo siguiente:
Que en mi condicién de alumno de la promocién: .. ?M81  del programa: Ingenieria
(Periodo)

S . ;e . 6700265532
Industrial identificado con el cadige de matricula N® ... i

{Cédigo del alumno)

De la Escuela de Pre- grado, recurro a su honorable despacho para solicitarle lo
siguiente:

Se me permita realizar el empastado de mi tesis para completar los tramites
correspondientes, para la obtencidn de mi grado y titulo de ingeniera industrial,

Por lo expuesto, agradeceré ordenar a quien corresponde se me atienda mi peticion

por ser de justicia.
Lima,... jﬂ de Noviembre de 2018,
{Firma del soxtante)
Documentos que adjunto: cualquier consulta por fayor comunicarse al:
TSR Teléfono: 99‘/@00&2‘1
R~ Email: ... Ay00 2202, () 9matl..corm

Gt et e s e s e e b e it
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