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Resumen

En la investigacion “Analisis del comportamiento de la productividad del &rea de
moldes de la empresa Servicios Técnicos de Matriceria S.A.C. LIMA 20187,
empresa que se dedica al rubro de la manufactura teniendo como actividad principal
la fabricacion de moldes de productos plasticos, en especial los moldes de soplado
Sidel. El cual tiene como objetivo analizar el comportamiento de la productividad en
el area de moldes. Por consecuencia el desarrollo de esta investigacion es de
caracter basico, con un enfoque cuantitativo con un disefio de investigacion no
experimental transversal con un alcance descriptivo. La poblacidon en estudio sera
durante 12 semanas, asi mismo la muestra sera igual que la poblacion de estudio
debido a la produccién continua de la empresa por lo cual serd la produccién de

moldes de soplado durante 12 semanas.

Palabras clave: productividad.
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ABSTRACT

In the investigation "Analysis of the behavior of the productivity of the area of molds
of the company Servicios Técnicos de Matriceria S.A.C. LIMA 2018 ", a company
that is dedicated to manufacturing as its main activity is the manufacture of molds
for plastic products, especially Sidel blow molds. Which aims to analyze the
behavior of productivity in the area of molds. Consequently, the development of this
research is of a basic nature, with a quantitative approach with a non-experimental
transversal research design with a descriptive scope. The study population will be
for 12 weeks, so the sample will be the same as the study population due to the
company's continuous production, which will be the production of blow molds for 12

weeks.

Keywords: productivity
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1.1. Realidad problematica

En este mundo globalizado nos permite visualizar como las empresas perfeccionan
sus métodos de produccion a grandes niveles logrando conquistar nuevos sectores
en el mercado laboral aumentando la demanda nacional, internacional de los
moldes de soplado.

En el Mercado Internacional, Servicios Técnicos de Matriceria ha exportado moldes
de soplado, logrando colocar 300 moldes en el mercado internacional y logré6 mas
600mil délares entre los afios 2015 al 2018.

En el Mercado Local Servicios técnicos de matriceria es la segunda empresa
comercializadora de moldes de soplado a nivel nacional En el afio 2016 se logro
elaborar 800 moldes de soplado en el mercado local. Todo esto lo hacemos
cumpliendo estrictos estandares y normas internacionales de calidad y

seguridad que nos permiten preservar el medio ambiente.

Hoy en dia toda empresa peruana tiene como objetivo mejorar sus sistemas de
produccion debido a la exigente competencia que existe en el mercado nacional, el
ingreso de nuevas empresas PYMES ha ocasionado que el precio de un molde de
soplado haya reducido en estos ultimos afios en un 30%, esta diferenciacion se

puede apreciar en la figura 1.

PRECIO DE DE UN MOLDE DE SOPLADO DURANTE LOS
ULTIMOS 8 ANOS

$ 3,800 $3,650 43500 $3,400
) $3,150 $3,000 52'900 $2 o

PRECIO

2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 -

Figura 1.Precio de un molde de soplado Sidel durante los tltimos 7 afios
Fuente: Informacion de Empresa Servicios Técnicos de Matriceria



Servicios Técnicos de Matriceria S.A.C., una empresa fundada el 13 de febrero del
afo 2011. Est4 ubicada en Av. Oscar Benavides 1679 — Cercado de Lima. Teniendo
como vision ser una empresa lider a nivel nacional. En la actualidad contamos con
20 colaboradores, nuestra principal actividad laboral es la fabricacién de moldes de
productos plasticos, entre los cuales tenemos moldes de soplado, Inyeccién y
termoformado. La empresa esta formada por tres areas, el area de disefio, area de

moldes y area de matriceria.

El area de moldes esta conformada por cuatro centros mecanizados como son las
CNC, tres tornos CNC, y una erosionadora por penetracion. Las maquinas CNC
son las que generan mayor tiempo.

A través diagrama de Ishikawa observamos que el problema que presenta la linea
de produccion del area de moldes se debe principalmente a los altos tiempos de
preparacion que existen en las maquinas de alta produccion como son los centros
mecanizado, en especial en el proceso para el redondeo para el acabado exterior
del molde de soplado, debido a que el proceso es algo complicado, requiere de
mucha concentracién, ya que de ello depende la perpendicularidad del molde, la
falta de ideas para mejorar los procesos se debe a la falta de capacitacion por parte
de la empresa hacia el personal, el desorden que existe dentro de la empresa
ocasiona que el personal de produccién pierda demasiado tiempo buscando sus
herramientas para las maquinas de alta produccion, la falta de estandarizacion de
los procesos origina que los trabajos se realicen inadecuadamente, la falta de
capacitacion al personal se ve reflejado al momento de realizar los trabajos, asi
como la falta de compromiso y desinterés que existe por parte del personal, el
retraso que existe en la materia prima y el mantenimiento preventivo ocasiona que
los centros mecanizados estén inoperativos todas estas causas se pueden apreciar
en la figura 2 en el diagrama de Ishikawa. Una vez que se lograron reconocer todas
las causas se paso a realizar un andlisis de Pareto para seleccionar las principales

causas analizar como se puede apreciar en la tabla 1.



10

METODO

MEDICION MANO DE OBRA

INEXISTENCIA DE INDICADORES FALTA DE CAPACITACION FALTA DE ESTANDARIZACION
ESCASOREGISTRO DE DATOS \ FALTA DE COMPROMISO DEL PERSONAL
\ BAJA
PRODUCTIVIDAD
/ DESORDEN AREA DE TRABAIO [ EXCASES DE HERRAMIENTA

FALTA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

A

MATERIA PRIMA ENTREGADA A DESTIEMPO
PRESION AREA DE TRABAJO

ALTOS TIEMPOS DE PREPARACION

—

PARADAS DE MAQUINA

<+

MATERIALES MAQUINARIA

Figura 2. Diagrama Ishikawa causa - efecto
Fuente: elaboracién propia

Tabla 1. Andlisis de Pareto

Gz gue DilErEm ezl Frecuencia Frecuencia E:)(ercétéﬁ?lf;? II:’roer(z:L(ja?lrtlS;i?
productividad acumuladas| " poicial acumulada
Altos tiempos de preparacion 23 48 15% 15%
Falta de capacitacion 19 67 13% 28%
Inexistencia de indicadores 18 85 12% 39%
Desorden area de trabajo 15 100 10% 49%
Falta de estandarizacion 14 114 9% 59%
Exceso registro de datos 14 128 9% 68%
Falta de compromiso del personal 13 141 9% 76%
Paradas de maguina 11 152 7% 84%
Falta de mantenimiento preventivo 7 159 5% 88%
Presi6n area de trabajo 6 165 4% 92%
Materia prima entregada a destiempo 5 170 3% 95%
Escases de herramientas 4 174 3% 98%
Espacios reducidos de trabajo 3 177 2% 100%
152

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 3. Diagrama Pareto
Fuente: Elaboracion propia

1.2. Justificaciéon del estudio

Justificacion Practica

Para Sampieri (2014, p.40) Refiere que una justificacion practica tiene como
objetivo disipar aquellos problemas empleando nuevas tacticas que al ponerla en
practica se obtiene grandes resultados favorables tanto para el investigador como
para la organizacion.

Esta investigacién es practica por que nos permite observar los problemas que

presenta la empresa y poder emplear nuevos métodos para solucionarlos.

Justificacion Metodoldgica

Para Sampieri (2014, p.40) Refiere la importancia de una investigacion
metodolégica por que permitan ampliar los conocimientos del investigador
aplicando nuevos métodos como también nuevas estrategias a emplear logrando
obtener grandes resultados que serviran de base para otros investigadores.

Esta investigacion es metodoldgica porque nos permitirA obtener nuevos

conocimientos que servirdn de base para nuevos investigadores.
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Justificacion teorico

Para Sampieri (2014, p.40) Afirma que una investigacion teorica pretende adquirir
nuevos conocimientos que al ponerlos en practica se lograra conseguir grandiosos
resultados que podran servir de base para nuevos investigadores, asi mismo se
podra ver con mas plenitud el proceder que existe entre la relacion de una dos o

mas variables cuyos resultados seran beneficiosos para la organizacion en estudio.

A través de la investigacion tedrica se pretende mejorar el proceso de acabado
exterior del molde, poniendo en préactica los conocimientos tedricos de la mejora
aplicando el estudio de métodos para mejorar la productividad en proceso de

acabado.

1.3. Trabajos previos

Antecedentes Internacionales

En la tesis de GONZALES Claudia, TABORDA Luis, con el titulo Propuesta para la
estandarizacion de los procesos de produccion de la empresa Calzado Giorginna,
con motivo de optar por el titulo de Ingeniero Industrial de la Universidad
Tecnologica de Pereira en el afio 2016 en la ciudad de Pereira; La cual busco
estandarizar sus procesos productivos de la empresa calzado Giorginna con la
finalidad de alcanzar un incremento en su productividad, empleando las
herramientas de la ingenieria como un estudio de tiempo empleando el método ETC
llamado también medicion tiempo con cronometro para el cual el investigador
emplea para hallar el tiempo estandar de cada proceso. Llegando a la conclusién
que el estudio de métodos y tiempos logro incrementar su productividad en un 20%,
asi mismo la eficiencia incremento en un 13%, la eficacia en un 16%, estos

resultados fueron de gran beneficio para la empresa en estudio.
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Antecedentes Nacionales

En la tesis de MUNOZ Pablo, con el titulo Mejora de procesos en el area de
produccion para incrementar la productividad en la empresa CORPORACION DE
RESORTES S.A.C. RESORCORP en el distrito de Los Olivos para el afio 2017,
con motivo de optar por el titulo de Ingeniero Industrial de la Universidad Cesar
Vallejo en el afio 2017 en la ciudad de Lima - Peru; La cual busco una mejora en
los procesos de produccion para incrementar la productividad en la empresa
CORPORACION DE RESORTES S.A.C. RESORCORP, empleando herramientas
de la ingenieria como el estudio de métodos y el estudio de tiempos utilizando el
diagrama de actividades con la finalidad de identificar los procesos redundantes
gue ocasionaban el retardo en la produccion. Llegando a la conclusion que los
resultados obtenidos por la mejora en los procesos productivos fueron beneficiosos
obteniendo un 35,12% en la productividad, 15 % en la eficiencia y un 19 % eficacia.

En la tesis de TEJADA Ricardo. Con el titulo Mejora de procesos para aumentar la
productividad en el area de ensamble en INDUSTRIAS METALCO S.R.L. Santa
Anita 2017, con motivo de optar por el titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad
Cesar Vallejo en el afio 2017 en la ciudad de Lima — Peru; se hace referencia a
determinar como el mejoramiento de los procesos incrementa la productividad de
la empresa INDUSTRIAS METALCO S.R.L.

Empleando el estudio de métodos a través del diagrama de operaciones y
actividades, (DOP y DAP), y el estudio de tiempo para determinar el tiempo
estandar de cada operacion que involucra en el area de moldes. Llegando a la
conclusiébn que al aplicar estas mejoras en los procesos de produccion
incrementaron su productividad en el area de ensamble en un 24 %, asi mismo el
area de ensamble obtuvo un incremento en su eficiencia en un 21%, de igual
manera su eficacia un 7%, estos resultados fueron muy beneficiosos para la

empresa en estudio.
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1.4. Formulacion del problema

Problema General
¢, Cudl es el comportamiento de la productividad del &rea de moldes de la empresa
servicios técnicos de matriceria S.A.C. Lima 2018?

1.5. Objetivos Generales
Analizar el comportamiento de la productividad del area de moldes de la empresa
servicios técnicos de matriceria S.A.C. Lima 2018

1.6. Alcance del estudio
El presente estudio nos lleva a investigar nos lleva a investigar como se da la
variacion de la productividad en empresas del rubro de plasticos, en especial de las

gue fabrican moldes.

1. 7. Teorias relacionadas al tema

1. 7.1. Variable Dependiente: Productividad

Definicion

Para MUNCH (2014, p.21) Afirma que la productividad es lograr adquirir grandiosos
resultados empleando los recursos al minimo en otros términos la productividad es
la afinidad existente entre todos los recursos empleado para la realizacion de un
bien o servicio.

Para PROKOPENKO (1989, p.3) Menciona que la productividad es la analogia
entre los resultados obtenidos en una produccién sobre el tiempo que se empled
para conseguirlo, en otras palabras, mientras menor tiempo nos permita alcanzar
los resultados deseados de dicha produccion la empresa u organizacion sera mas

productiva.
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Tipos de Productividad

Para Prokopenko (1989, p.26) Afirma la existencia dos formas de medir la

productividad entre los cuales tenemos: Productividad Total y Productividad Parcial.
a) Productividad Total

Cuando se habla de productividad total, estamos hablando de dos tipos de
productividad total entre los cuales tenemos la productividad total de un sistema de
produccion y la productividad total de un producto en particular.

b) Productividad Parcial
Cuando hablamos de la productividad parcial, hacemos referencia al resultado
entre la produccion de un sistema y un factor utilizado, estos factores pueden ser

factor trabajo, factor capital, materiales, energia, etc.

Factores de Productividad

Para Prokopenko (1989, p.9) Menciona que para nosotros poder mejorar la
productividad no es simplemente hacer las cosas mejor si no que implica realizar
las cosas de manera correcta denominadas factores.

a. Factores externos:

Llamados también factores no controlables por la empresa como los recursos

naturales, la parte administrativa y publica de la empresa, etc.

b. Factores internos:

Suelen ser aquellos factores que las empresas pueden fiscalizar como son el
personal que labora en la empresa, los métodos de trabajo, la infraestructura de la
planta, etc.

1. 7.2. Dimensiones de la variable Productividad.

Primera dimension: Eficiencia
Para Prokopenko (1989, p.3) Menciona que la eficiencia es la analogia que coexiste
entre los resultados que fueron programados en intervalo de tiempo y los recursos

gue se lograron utilizar para llevar a cabo la creacién del producto.
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El cual tiene el siguiente indicador

Horas Programadas

Eficiencia = x 100%

Horas utiliadas

Segunda dimension: Eficacia

Para Prokopenko (1989, p.3) Afirma que la eficacia se puede medir a través de los

resultados obtenidos por dicha produccién en un tiempo explicito sobre los

resultados que se esperaron obtener en un principio.

El cual tiene el siguiente indicad

Eficacia = Unidades Producidas 100 %
16413 = Unidades Planificadas ?

1.8. Marco Metodoldgico

1.8.1. Tipo de Investigacion:

Béasica

Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p. 60) Refiere que la investigacion
bésica trata de indagar aun mas a fondo la teoria, que al final logramos obtener
nuevos conocimientos, de tal manera que una investigacion no se centra en las

aplicaciones practicas o consecuencias practicas, solo implica en aumentar el

conocimiento teorico.

1.8.2. Enfoque de la investigacion:
Cuantitativa

Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p. 4) Refiere que un enfoque
cuantitativo muestra la penuria de calcular y valorar magnitudes de los fenémenos

o contrariedades de la investigacion.
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1.8.3. Disefio de la Investigacion:
No Experimental - transversal

Para Herndndez, Fernandez y Baptista (2014, p. 154) Refiere que todo disefio no
experimental se efectla sin maniobrar voluntariamente las variables, directamente

se va indagar tal y como se muestra en su contexto original.

1.8.4. Alcance de la investigacion:

Descriptivo
Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p.92) Refiere que una investigacion
descriptiva recolecta la inquisicion de una variable de una terminante poblacién en

estudio sin la finalidad de dirigir tratamiento.

M|——| O

Figura 4. Disefio descriptivo
Fuente: Elaboracion propia

Doénde: M representa la muestra que se utilizara para el estudio y O representa las

mediciones de la variable de interés.

1.9. Variable, Operacionalizacién

Variable: Productividad

Definicion de la Variable

Para PROKOPENKO (1989, p.3) Menciona que la productividad es la analogia
entre los resultados obtenidos en una produccién sobre el tiempo que se empled
para conseguirlo, en otras palabras, mientras menor tiempo nos permita alcanzar
los resultados deseados de dicha produccion la empresa u organizacion sera mas

productiva.



Tabla 2.Matriz de Operacionalizaciéon

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION

18

ESCALAS
VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES DE
MEDICION
EF= Eficiencia
HP= Horas Programadas
o o HU= Horas Utilizadas
Para PROKOPENKO (1989, p.3) Menciona | La productividad es explicita con
que la productividad es la analogia entre los | la correlacion efectiva entre el Eficiencia = Horas Programadas
resultados obtenidos en una produccién | monto producido y los elementos EFICIENCIA Horas utiliadas Razén
sobre el tiempo que se emple6 para | O insumos empleados, debemos
PRODUCTIVIDAD conseguirlo, en otras palabras, mientras | saber que las entradas pueden
menor tiempo nos permita alcanzar los | ser estimadas como recursos
resultados deseados de dicha produccién la | humanos, mano de obra o
empresa u organizacion sera mas | materiales y las salidas como E = Eficacia
ducti roductos (bienes o servicio) UP = Unidades Producidas
productiva. P ' UPL = Unidades Planificadas
EFICACIA Razén

E= 9 1009
~upL” °

Fuente: Elaboracién propia
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2. Poblacion y Muestreo

Poblacién
Para Valderrama (2013, p. 182) Afirma que una poblacién consta de conjuntos

finitos o infinitos de elementos entre los cuales pueden ser seres vivos 0 cosas.

La poblacién de estudio de la presente investigacion sera la recoleccion de datos

cuantitativos de la produccién de moldes de soplado durante 12 semanas.

Muestra
Para Hernandez et al. (2014, p 175) Afirma que la muestra es un subconjunto de la

poblacién. El cual exhibe peculiaridades tipicas.

En esta presente investigacion la muestra sera igual que la poblacién de estudio
debido a la produccién continua de la empresa por lo cual sera la produccién de

moldes de soplado durante 12 semanas.

Muestreo
Debido que la poblacion es igual que la muestra, y sabemos que el muestreo es
una diligencia donde se toma la muestra de una poblacién, no se realiza el

muestreo.



DESARROLLO

20
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3.1. Resefia Histérica de la Empresa

Servicios Técnicos de Matriceria S.A.C., una empresa fundada el 13 de febrero del
afo 2011. Se halla situada en Av. Oscar Benavides 1679 — Cercado de Lima. En la
actualidad la empresa cuenta con 20 colaboradores, nuestra principal actividad
laboral es la fabricacién de moldes de productos plasticos, entre los cuales tenemos
moldes de soplado, Inyeccion y termoformado. La empresa est4 formada por tres
areas, el area de disefio, area de moldes y area de matriceria, en primera instancia
el area de disefio se encarga de la elaboracidon de los planos como el disefio del
producto o del molde en 3D. El &rea de moldes se encarga de la transformacion de
la materia prima en producto terminado, para ello se emplean software de
mecanizado como el Mastercam y Surfcam que son empleados por los
programadores de las maquinas de alta produccion. Por ultimo tenemos el area de

matriceria, cuya funcion es el ensamble de las partes del molde.

Razdén Social
SERVICIO TECNICOS DE MATRICERIA S.A.C.

Ruc:
20536019368

Direccién Legal:

Av. Oscar Benavides 1679 — Cercado de Lima

Sector Econdmico:

Manufactura

Misién de la Empresa

Satisfacer las necesidades de los clientes a nivel Nacional, mediante la elaboracién
de moldes de productos plasticos con una alta calidad Internacional, de manera
competitiva, generando el mayor bienestar y desarrollo personal y profesional de

nuestros colaboradores.
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Visién de la Empresa

Ser una empresa lider en el mercado a nivel nacional e internacional de la
elaboracidon de moldes para productos plasticos, a través del uso de altos
estandares de calidad y seguridad.

Organigrama de la Empresa

Gerencia
General

Jofe de Planta

Coordinador
de Ventas

Contabilidad

Figura 5. . Organigrama de la empresa
Fuente: Elaboracion propia



FLUJO GRAMA de la Empresa Servicios Técnicos de Matriceria
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Figura 6. Flujograma de la empresa
Fuente: Elaboracion propia
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DOP - Diagrama de operaciones de la situacion actual de la linea de
produccion del area de moldes

M.P 2

Desbastar fondo Taladrado

Refrigerar fondo Desbastar cavidades

Rectificado
14 Acabar fondo

Unidn de cavidades liso
y fuga

Contornear alojamiento de
anillo exterior

Acabado exterior del molde

Contorneado del pico para
el anillo de preforma

Altura final del molde

Separar cavidades

Rebaje y agujereado para
salida de aire

a@“"“@@“

RESUMEN
siMmBOLO NUMERO

() | 1a

1

Acabado interior del molde

TOTAL 15

RESCS

Ensamblado y pulido

Figura 7. Diagrama de Operaciones del area de Moldes — situacion actual de la empres
Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla nimero tres podemos observar los datos recolectados del area de

moldes durante el periodo de prueba de doce semanas con la finalidad de poder

calcular la productividad, para lo cual se considerara los calculos de la eficiencia y

la eficacia.

Tabla 3. Instrumento de medicion eficiencia, eficacia, productividad — Area de Moldes

DATOS GENERALES
Luis Perfecto Diaz Jefe del Abel Lloclla Flores
Investigador: Area:
Empresa: Servicios Técnicos de Matriceria S.A.C. Area: MOLDES
Indicador Descripcion Técnica Instrumento Férmula
Cronémetro/Fichade |Eficiencia = Horas Progr./ Horas
EFICIENCIA Observacién registro Utilizad.
Cronémetro/Fichade |Eficacia = Unidades Producidas /
EFICACIA Observacién registro Unidades Planificadas
PRODUCTIVIDAD Observacién Cronémetro/Fichade |Productividad = Eficiencia x Eficacia
registro
Data Pm:r‘;:: das Ut“g':"jas EFICIENCIA % PLL/J\II\\IIII?II-(\ZIZESAS P;’ONI')'::J'L\CEI’;:S EFICACIA% ;RODUCT'V'DAD
(Molde)
semanal 240 315 76,19% 10 8 80,00% 60,95%
semana 2 240 315 76,19% 10 7 70,00% 53,33%
semana 3 240 309 77,67% 10 8 80,00% 62,14%
semana4 240 307 78,18% 10 7 70,00% 54,72%
semana’5 240 315 76,19% 10 8 80,00% 60,95%
semana 6 240 309 77,67% 10 8 80,00% 62,14%
semana 7 240 315 76,19% 10 7 70,00% 53,33%
semana 8 240 305 78,69% 10 7 70,00% 55,08%
semana9 240 307 78,18% 10 8 80,00% 62,54%
semana 10 240 313 76,68% 10 7 70,00% 53,67%
semana 11 240 315 76,19% 10 9 90,00% 68,57%
semana 12 240 315 76,19% 10 9 90,00% 68,57%
TOTAL 2880 3740 77,1% 120 93 77,50% 59,68%
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Andlisis de datos Horas Programadas— Horas Utilizadas Area de Moldes

350

30
250

20

15

10

5
0

W Horas Programadas M Horas Utilizadas

o

o O o o

Figura 8. Andlisis de datos Horas Programadas— Horas Utilizadas
Fuente: Elaboracion propia

De los datos obtenidos durante la etapa de recoleccion de datos en el area de
moldes se puede detallar que:

e En lafigura 8 en relacién a las horas programadas y horas utilizadas durante

las primeras 12 semanas existe un acumulado de 860 horas extras.

Andlisis de datos Unidades Planificadas — Unidades Producidas Area de
Moldes

’b ’b & ’b 7> ’b ’b
(((b*\ 6&0 &fo‘\ & 'z>° & * & &
& & &

[
o N

o N B OO

W UNIDADES PLANIFICADAS (Molde) m UNIDADES PRODUCIDAS

Figura 9. Andlisis de datos Unidades Planificadas — Unidades Producidas
Fuente: Elaboracion propia
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De los datos obtenidos durante la toma de datos se puede detallar que:

e Enlafigura 9 en relacion a las unidades planificadas y las unidades producidas
existe un faltante en unidades de 27 moldes en el periodo de estudio durante las

primeras 12 semanas.

Analisis de datos Eficiencia — Eficacia - Productividad Area de Moldes

Titulo del grafico

100,00%
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0,00%

™
Y 2 Y 2 2 2 2 Y
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c)ef(\ ,_)e@ c)«z,& r—}’/@ ,;250 ,_)050 (_,‘?50 %e,@ ,_)QSQ ‘je@'b &6@ 6@(&
e [ FICIENCIA % EFICACIA% PRODUCTIVIDAD %

Figura 10. Analisis de datos Eficiencia — Eficacia - Productividad
Fuente: Elaboracion propia

e Enlafigura 10 en relacion a las unidades planificadas y las unidades producidas
existe un faltante en unidades de 27 moldes en el periodo de estudio durante las
primeras 12 semanas.

e La eficiencia en el area de moldes de la empresa fue de 77.1 %

e La eficacia en el area de moldes de la empresa fue de 77.5%

e La productividad en el &rea de moldes de la empresa fue de 59.7%



3.2. Andlisis Descriptivo

Procedemos analizar los datos que fueron recopilados.

Andlisis Descriptivo de la Productividad.

Tabla 4. Analisis Descriptivo de la variable productividad antes y después de aplicar la

mejora de proceso de produccion de moldes de soplado

Andlisis Descriptivos Productividad

VARIABLE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE MOLDES | Estadistico 'Effc:’r'
Media 59,7500 | 1,66117
Limite inferior | 56,0938
95% de g;?;ﬁglcr)n (l((aj ic;lonfianza —
Sulprglrti?)r 63,4062
Media recortada al 5% 59,6111
Mediana 61,0000
PRODUCTIVIDAD Varianza 33,114
Desv. Desviacion 5,75444
Minimo 53,00
Maximo 69,00
Rango 16,00
Rango intercuartil 8,50
Asimetria 0,357 0,637
Curtosis -1,005 1,232

Fuente: SPSS version 25. Elaboracion propia
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La tabla 4 podemos observar a través de la recoleccion de datos como la media de

la productividad en el &rea de moldes es de 59,75%, podemos afirmar que el area

de moldes presenta una deficiencia en la productividad por lo cual se recomienda

mejorar sus procesos de produccion.
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Histograma ~ Normal

Media =5975
Desviacion estandar = 5754
N=12

Frecuencia

55,00 £0,00 £5,00 70,00

PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE MOLDES

Figura 11. Diagrama comparativo de frecuencias de la variable productividad

Fuente: SPSS Versién 25. Elaboracion propia

En la figura 11 podemos observar a través del histograma como ha sido la variacion
de la productividad durante el tiempo de estudio que son doce semanas obteniendo

una media de 59,75% y una desviacion estandar de 5,764 %
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Grafico Q-Q normal de PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE MOLDES

Normal esperado

50 55 60 63 70 75

Valor observado

Figura 12. Diagrama comparativo de frecuencias de la variable productividad
Fuente: SPSS Version 25. Elaboracion propia

En la figura 12 podemos observar como los datos recolectados durante el estudio

de tiempo en el area de moldes presentan un comportamiento normal.

Después de haber recolectado los datos a través de los instrumentos para hallar la
productividad y luego enviarlos al SPS podemos observar el comportamiento de la
productividad en el area de moldes, podemos observar que la semana dos, tres,
siete muestran una productividad de 53%, la semana uno y cuatro, muestran una
productividad de 61%, la semana nueve, diez, once y doce muestran una
productividad de 68%.



V. CONCLUSIONES
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Las conclusiones a las que se lleg6 durante el proceso de esta investigacion

fueron las siguientes:

1.

2.

En cuanto al objetivo general de la investigacion “Analizar el
comportamiento de la productividad del area de moldes de la empresa
Servicios Tecnecios de Matriceria S.A.C.” presenta una media de
59,75% con una desviacion de error de 1,67% siendo su mediana un

61% Yy sus limites inferior y superior son de 56% y 63,4%.

A través del estudio sobre el comportamiento de la productividad en el
area de moldes de la empresa Servicios Técnicos de Matriceria se logro
observar que su eficiencia en cuanto a las horas programas y horas

ejecutadas es de 77.1 %,

Después de realizar el estudio sobre el comportamiento de la
productividad en el area de moldes de la empresa Servicios Técnicos
de Matriceria se logré observar que su eficacia en cuanto a las horas

programas y horas ejecutadas es de 77.5 %,



VI. RECOMENDACIONES
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» En caso de la productividad lo que se recomienda es mejorar sus procesos

de produccion en el area de moldes empleando las herramientas de la
ingenieria, aplicando el estudio de métodos y tiempos para determinar qué
actividades no le agregan valor al proceso de fabricacién de moldes de

soplado.

Para incrementar la productividad en el area de moldes se recomienda mejorar
la eficiencia realizando capacitaciones a todo el personal logrando obtener una
mejor mano de obra calificada. Asi mismo incentivar al personal con un bono
del 12 % de su remuneracién para los colaboradores que logran alcanzar la

meta de produccidn.

Para incrementar la productividad en el area de moldes se recomienda mejorar
la eficacia, renovando las herramientas imperfectas por nuevas con la finalidad

de poder avanzar mejor los trabajos.

Se recomienda mejorar su sistema de calidad para evitar los reprocesos, asi

mismo realizar los mantenimientos preventivos en los centros mecanizados,

Estas recomendaciones serviran para mejorar la productividad del area de

moldes.
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PROBLEMA PRINCIPAL

OBJETIVO PRINCIPAL

Anexo 1 — Matriz de Consistencia

MATRIZ DE CONSISTENCIA

MEJORA DE PROCESOS DE PRODUCCION DE MOLDES DE SOPLADO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE MOLDES DE LA EMPRESA SERVICIOS TECNICOS DE MATRICERIA S.A.C. LIMA 2018

VARIABLES

ESTADISTICAS A UTILIZAR

39

¢ Cudl es el comportamiento de
la productividad del area de
moldes de la empresa servicios
técnicos de matriceria S.A.C.
Lima 2018?

Analizar el comportamiento de la
productividad del area de moldes
de la empresa servicios técnicos
de matriceria S.A.C. Lima 2018

Variable

Productividad

Dimensiones
Eficiencia

Eficacia

Descriptiva:

Se recogen los datos de la
metodologia actual de
acuerdo a las dos variables de
estudio para ser registrados
en tablas de respaldo vy
ejecutar el calculo de
promedio y porcentaje que
corresponde se utilizara el
software Microsoft Excel y el
SPS version 25,

TIPO Y DISENO DE INVESTIGACION

Tipo:
La presente investigacion es de tipo

Bésica.

Enfoque:

cuantitativo

Disefio:

No experimental transversal

Alcance:
Descriptivo

METODOLOGIA
TECNICAS E
POBLACIONY MUESTRA INSTRUMENTO
Poblacion: Técnica:
La poblacién de estudio de la | Método de
recoleccion de

presente investigacion serd la
recolecciéon de datos cuantitativos
de la produccion de moldes de

soplado durante 12 semanas

Muestra:

En esta presente investigacion la
muestra sera igual que la poblacién
de estudio debido a la produccién
continua de la empresa por lo cual
serd la produccién de moldes de
soplado durante 12 semanas.

datos, Observacion,
Registro histérico y
documentos

Instrumento:

Hojas de verificacion
Instrumento de
medicion

recoleccion de datos

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 2 — Instrumento
Instrumento de Medicion: Eficiencia, Eficacia, Productividad
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| DATOS GENERALES
Investigador: Supervisor del
Empresa: Area: Area:
Indicador Descripcion Técnica Instrumento Férmula
EFICIENCIA Observacion Crondmetro/Ficha de registro |Eficiencia = Horas Programadas/ Horas Utilizadas
Eficacia = Unidades Producidas / Unidades
EFICACIA Observacion Crondmetro/Ficha de registro |Planificadas
PRODUCTIVIDAD Observacion Cronémetro/Ficha de registro |Productividad = Eficiencia x Eficacia
HORAS HORAS
FECHA PROGRAMADAS UTILIZADAS EFICIENCIA UNIDADES PLANIFICADAS UNIDADES PRODUCIDAS EFICACIA PRODUCTIVIDAD INICIAL

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia
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