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Presentacion

Sefiores miembros del Jurado:

Ante ustedes, alcanzo la tesis denominada “Aplicacion de mejora de procesos con la
metodologia 5s para incrementar la productividad de bandejas portacables perforadas en el
area de produccioén de la empresa FALUMSA S.R.L., Callao 2018” Que se planteé como
objetivo determinar como la aplicacion de mejora de procesos en el area de produccion de
bandejas portacables perforadas incrementara la productividad en la empresa FALUMSA
S.R.L.

Se realiza esta presentacion para cumplimiento de las normas establecidas en el Reglamento
de Grados y Titulos de la Universidad Cesar Vallejo para obtener el titulo profesional de

Ingeniero Industrial.

Esta investigacion tiene un enfoque cuantitativo, es aplicada y explicativa, con un disefio
cuasi experimental. La muestra estuvo conformada por los datos numéricos de la
productividad antes y después de la aplicacién de la distribucion de planta en la empresa
FALUMSA S.R.L. ademas, se empled las técnicas de analisis documentario, observacion

de campo y experimental.

Se espera que la presente investigacion alcance a cubrir las expectativas para la aprobacion

y posterior sustentacion de ella.

El Autor
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Resumen

La investigacion denominada “Aplicacién de mejora de procesos para incrementar la
productividad de bandejas portacables perforadas en el area de produccion de la empresa
FALUMSA S.R.L., Callao 2018” Que se plante6 como objetivo determinar coémo la
aplicacion de mejora de procesos en el area de produccion de bandejas portacables perforadas
incrementara la productividad en la empresa FALUMSA S.R.L.

Esta investigacion tiene un enfoque cuantitativo, es aplicada y explicativa, con disefio cuasi
experimental. La poblacidn estuvo constituida por los datos numéricos de la productividad
desde el mes de enero del 2018 hasta octubre del 2018. Se emple6 las técnicas de analisis

documentario, observacion de campo y experimental.

Palabras clave: Mejora de procesos, metdologia 5s, productividad, eficiancia y eficacia
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Abstract

The research called "Application of process improvement to increase the productivity of
drilled cable trays in the production area of the company FALUMSA SRL, Callao 2018"
Which was set as the objective to determine how the application of process improvement in
the production area of Perforated cable trays will increase productivity in the company
FALUMSA SRL

This research has a quantitative approach, is applied and explanatory, with quasi-
experimental design. The population was constituted by numerical data on productivity from
January 2018 to October 2018. Documentary analysis, field observation and experimental

techniques were used.

Keywords: Process improvement, 5s methodology, productivity, efficiency and

effectiveness.



I. INTRODUCCION
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1.1  Realidad Problemética

Las industria manufacturera y competitividad de las diferentes empresas estan optando por
mejorar sus indices de produccion, esto los empuja a mejorar su tecnologia en cada proceso
como es el sector metalmecanico optando por nuevas maquinaras ya que se fabrican
productos principalmente para los sectores econémicos como es la minera, petrolero, de
construccion entre otros.

Hablando internacionalmente hoy en dia la industria metalmecéanica representa cerca de 16%
del PIB industrial en América Latina, da empleo a 4.1 millones de personas en forma directa
y 19.7 millones de forma indirecta. Tiene ademas una importante participacion en el total de
las exportaciones realizadas en la region, tan so6lo en México representa 57% del total
exportado. De acuerdo con Al acero, la participacion de la industria en el PIB de la region
ha caido de 17.1% en el afio 2000 a 12.1% en 2012, y “nos hemos convertido en importadores
de manufacturas sobre todo desde China. En el caso de la metalmecanica es todavia mas
dramético, el flujo con China esta en una proporcion de 30 a 17, asegura Al acero. Con
respecto al comercio bilateral con China, el déficit de los paises latinoamericanos (Brasil,
México, Argentina y Colombia) se elevo de 8,000 millones de dolares en 2003 a 71,000
millones en 2012, en una tendencia siempre incremental, y casi dos terceras partes de las
importaciones metalmecanicas de América Latina son equipos mecanicos y eléctricos, es
decir, los rubros donde la region enfrenta mayores obstaculos. (Industrias metalmecanicas,
2015).

La Sociedad Nacional de Industrias (SNI) proyectd que la recuperacion de la economia
mundial estimulard que las ventas de la manufactura del sector metalmecéanico se
incrementen hasta en 10% en el presente afio. El coordinador de los Comités de
Metalmecanica de la SNI, Emilio Navarro, refirio que la produccion de ese sector durante el
afio anterior fue de aproximadamente US$2,340 millones. Nuestro prondstico conservador
es un crecimiento de 7,5%, pero teniendo en cuenta que la situacion econdémica esta
mejorando Yy el incremento del precio de los metales, se puede llegar a 10%”, declar6 a la
agencia Andina. Refirio que la industria metalmecanica peruana provee desde alambres de
cobre y productos de zinc hasta vehiculos, artefactos, estructuras metalicas y completas
plantas para la mineria. Menciond que aproximadamente el 20% de la produccién nacional
es exportada a paises de América Latina como México, Colombia, Venezuela, Bolivia, Brasil
y Chile, ademas de Estados Unidos e Italia. Afirmé que el sector metalmecanico representa

el 20% de la industria nacional y brinda puestos de trabajo a 280 mil personas. Es un sector
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de relativa importancia y su peso en la industria nacional es grande porque abastece a la
mineria, pesqueria, sector agricola y otros. Practicamente todos los sectores de la economia
adquieren productos metalmecanicos. (Agencia Peruana de Noticias, 2012).

Los 25 principales productores metalmecanicos del pais, responsables por generar US$1.000
anuales en ventas, se han unido para crear la Asociacion de Empresas Privadas
Metalmecénicas del Perd (AEPME), el primer gremio representativo del sector. Humberto
Palma, presidente de AEPME, coment6 a EI Comercio que el objetivo inmediato del naciente
gremio es captar a mas empresas metalmecanicas hasta sumar unas cincuenta. Esta
agrupaciéon nace de la necesidad de juntar a aquellas empresas que trabajan en base a
planchas, perfiles y tuberias metélicas, tienen plantas de fabricacion y realizan, muchas de
ellas, montajes en las obras.

El lider gremial estimd que el sector mantendrd sus niveles de produccién (200.000
toneladas) y ventas (US$1.000 millones) en el 2014, en linea con el crecimiento de la
economia nacional y el avance de los proyectos mineros y energéticos. Si los proyectos
mineros se concretan este afio, la industria metalmecanica crecera. El sector hidrocarburos si
estd en una situacion estatica, pero ojala se desarrolle y se modernice la refineria de Talara,
lo mismo que el gasoducto al sur y la petroquimica, dijo. Indicé que el sector minero es
responsable por el 70% de las ventas del sector metalmecénico. (Comercio Perd, 2014).

A pesar del innegable proceso econdmico del Peru en los Gltimos 25afios, la mayoria de areas
que efectan la productividad estan todavia rezagadas. En comparaciéon con las lineas
regionales y mundiales, el estado de la innovacion y capacitacion, y las instituciones
gubernamentales e infraestructura fisica es relativamente baja. La eficiencia en la
distribucion de recursos se encuentra en la mejor posicion, el Pert alcanza niveles de la mayor
calidad internacional. La estrategia para la mejora en la productividad deviene ser distinta
para cada uno de sus componentes. En innovacion y en educacion, la estrategia correcta exige
invertir mas y con mejor criterio. En cuanto a eficiencia e infraestructura, la estrategia
requiere mejorar el uso de los recursos ya asignados.

Esta leccion tan basica puede ser apreciada, también en la economia peruana. Véase el
graficol las barras de color solido presentan el periodo después de la década de 1990, el
periodo anterior esta representado por las barras tramadas. Como bien se sabe, entre 1975 y
1990, el Peru decreci6 profundamente; después del afio 1990, se produjeron un crecimiento
y una recuperacién sustancial de la economia entre esos dos periodos, de modo que puede

establecerse en el afio 1990 en ese punto de cambio estructural en la economia peruana.


http://elcomercio.pe/tag/37753/mineria
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GRAFICO 1. La productividad: Clave del crecimiento
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FUENTE: Cilculos propios con datos del World Development Indicators (WDI).

Grafico 1: La productividad: clave del crecimiento

Fuente: Célculos propios con World Development Indicalor(WDI)

La recuperacion de nuestro pais se puede apreciar en el grafico 2 donde se vera la variacion
de la brecha de productividad respecto a la de Estados Unidos. Entre los afios 1975 y 1990
se observa una fuerte caida, un marcado aumento de la brecha entre estados unidos y nuestro
pais. Esta tendencia cambia a partir del afio 1990, cuando comienza a recuperarse la
economia, pero el proceso todavia se da a un paso muy lento, muy insuficiente para cerrar la
enorme brecha; actualmente apenas alcanza el 25 por ciento de la productividad de estados
unidos.

Los paises de Ameérica Latina, en general, han experimentado un bajo crecimiento de
productividad; solo en los ultimos veinticinco afios, la region ha logrado detener el aumento
de esa brecha. Asi, hoy, Peru y nuestros vecinos, Brasil y Colombia, todos nos encontramos
mas 0 menos a la par. Partimos casi desde el mismo nivel y aunque Brasil y Colombia sacaron
una clara ventaja a Peru en las décadas de 1980 y 1990, ello cambio la recuperacion iniciada
en 1990y ya Pert los ha alcanzado. Sin embargo, distinto es el caso de nuestro otro vecino,
Chile. Este pais presentaba un nivel muy parecido al Pert en 1975. Con altibajos, inicio
entonces un crecimiento sostenido de la PTF, y en la actualidad alcanza un nivel de los 40
por ciento de Estados Unidos. Otro caso semejante llamativo en es de corea del sur. En el
afio 1975, su PTF era un tercio de la de Estados Unidos, pero luego de su desempefio
sobresaliente en las ultimas décadas, ha logrado sobrepasar el 60por ciento de la relacién a

la gran potencia del Norte.
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GRAFICO 2. Comparativo: Productividad Total de los Factores
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FuENTE: Cilculos propios con datos del World Development Indicators (WDI).

Grafico 2: comparativo: productividad total de factores

Fuente: Calculos propios con World Development Indicalor(WDI)

La empresa FALUMSA se crea el 06 de Agosto del 2004 en el distrito del Callao,
inicialmente cuenta con una plegadora de 1.2 metros de largo y una guillotina de 1.5 metro
de largo, actualmente la empresa Falumsa cuenta con 65 maquinas que son muy importantes
la cual lo ubica en la rama metalmecanica eléctrica como una empresas de mayor demanda
en el mercado nacional e internacional de Bandejas Portacables y accesorios para bandejas,
tiene como mision convirtiéndose en una empresa lider nacional en bandejas cortacables
encontrando soluciones con la mas alta calidad y seguridad de sus productos, su visién es ser
una de las mejores empresa en sistemas de canalizacion como en asesoramiento de
instalaciones cumpliendo las expectativas del cliente satisfaciendo sus exigencias y las del
mercado ofreciendo productos de calidad certificada, cumpliendo con una organizadas que
estd comprendida por el representante legan, el ingeniero de produccion, certificaciones y
calidad, el area contable, administracién y recursos humanos asi como las divisiones de cada
area de area, pero se han registrado algunos problemas en el area de produccion que estan
conformadas por el area de disefio y desarrollo, prensa; en primera instancia el ara de
produccidn esta dirigida por el gerente de produccion donde se crean las orden de fabricacién
y se realiza un planeacién diaria de la produccién, luego tenemos el are area disefio y
desarrollo donde se crean todos los planos para la fabricacion asi como los despieces de cada

producto para la ejecucion de los trabajos, también se realiza un listado de los materiales que
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se emplearan para el trabajo segun las ordenes de fabricacion si amerita realizarlos en prensas
manuales, en caso se realicen por maquinas CNC todos las piezas son dibujadas por un
software CAD, y posteriormente programadas en un programa CAM para que salgan en un
solo proceso y pasen por otras areas para el trabajo final, finalmente el area de prensa es
quien se encarga de ejecutar los trabajos, contando con méaquinas manuales y CNC, las cuales
son tomadas para cada proceso de las diferentes piezas que se puedan trabajar en las distintas
maquinas ejecutan los trabajos segun los modelos y los pasos que requiere.

Realizando un recorrido por el area se han encontrado diferentes problemas que estan
afectando a la produccion regenerado muchos problemas que impiden mejorarla
productividad asi como la calidad de los productos por eso después de identificar los
problemas que existen en el area de produccion donde se encontrd varios factores como la
mala ubicacion de las maquinas que implica realizar traslados innecesarios de materiales asi
como Y la mala distribucion del personal, generando asi una cantidad de traslados de material
a distintas areas, sumado esto no se cuentan con herramientas adecuados para los procesos,
también se genera retrasos en la produccion y molestias en los clientes ya que perjudica y
retrasa sus proyectos en ejecucion, esta consecuencia también es generada por la falta de
abastecimiento de materia prima, la cual esta conllevando a una reduccion notablemente las
ventas para la empresa, la falta de capacitacion del personal para ejecucién de los trabajos
también es un factor notable de todos estos problemas que se vienen presentado en las
distintas areas. Esta realidad se puede ver reflejada en las contantes inconformidades en la
eficiencia de la productividad, asi como los contantes reclamos por parte de clientes llegando

en algunas veces a retornar el producto.

Diagrama de Ishikawa con probables causas

Maquina y

Personas Proceso herramienta

Falta de capacitacion Cantidad de traslados Mal ubicado

Falta de incentivos Demora de ejecucion No cuenta con herramientas

~ Herramientas desafiladas
Mal puesto de trabajo Falta de protocolo

Bajo nivel de

produccion
Falta de secuencia Errores en las tomas de Retrasos en el abastecimiento

de trabajo medidas
Exceso de material

sobrante
Herramientas defectuosas

Métodos . .
Medicion Materia prima

Figura 1: Diagrama Ishikawa

Fuente: (elaboracion propia)
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De continuar la empresa asi, sin encontrar una solucion terminaria por perder al cliente
grades que generan mayor ingreso, ya que dejaran de emitir érdenes de compra, también
podria verse en la dificultad de ya no ser una competencia en el mercado.

Por estos inconvenientes se pretende ayudar a la empresa a Falumsa S.R.L, que conozca sus
grados de dificultad que se estan presentando en el area de prensado, asi como el manejo del
personal y la distribucion de ellos en las &reas donde laboran, la mala distribucion del area 'y
la calidad de servicio.

Por eso estos problemas que se vienes presentando se ha creido conveniente aplicar una
propuesta de mejora para incrementar la productividad en la empresa Falumsa S.R.L, la que
permitird aumentar la productividad y mejorar los tiempos de fabricacion para una mejor

satisfaccion del personal y los clientes.

1.1 Trabajos previos
1.2.1 Internaciones

En la tesis de FLORES “et al”, con el tirulo “Disefio de propuesta de mejora para el area de
produccion en la empresa Puertos de Humo S.A” con motivo de optar por el titulo de
Ingeniero Civil Industrial de la Universidad Austral de Chile afio 2016 en la ciudad de Puerto
Montt- Chile; la cual busco proponer una propuesta de mejora para el area de produccion de
la empresa Puertos de Humo S.A, para lo cual realizo un diagnéstico de las 5S’s, en la
empresa para identificar los problemas que aquejan al area de produccion en las area de
trabajo asi también como la manufacturera esbelta para garantizar el orden en los procesos
productivos, Llegando a la conclusién que la realizacion de la propuesta de mejora para
Puertos de Humo S.A, incremento de 3.150 Kilogramos mensuales, reduciendo perdidas de
un 30% a un 5% los cual permiti6 mejorar la productividad y eficiencia ademés la
satisfaccion del cliente. Esta metodologia y el amorco tedrico sirvieron para el desarrollo del

presente estudio

En la tesis de INFANTE Esteban, ERAZO Beiby, con el titulo de “Propuesta de
mejoramiento de la productividad de la linea de camisetas interiores de una empresa de
confecciones por medio de la aplicacion de herramientas de Leam Manufacturing” con
motivo de optar por el titulo de Ingeniero Industrial de la Universidad de San Buenaventura
de Cali en el afio 2013 en la ciudad de Cali-Colombia; la cual busco realizar una propuesta

para el mejoramiento de la productividad en la linea de camisetas interiores de la empresa
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Agatex S.A, para lo cual realizd como objeto de estudio herramientas de Lean
Manufacturoing para mejorar los procesos de produccion y de eliminar los desperdicios
identificados. Llegando a la conclusion que aplicando las herramientas de Leam
Manufacturing en la empresa Agatex S.A, son viables por que mejoraron los procesos
productivos eliminando las actividades que no generan valor obteniendo como resultado
ahorros financieros y una mayor satisfaccion para el cliente. EI marco teoria empleado en

esta tesis sirvid como aporte para esta investigacion.

En la tesis de AYALA Ivan, con el titulo de “Propuesta de mejoramiento de la productividad
en el proceso de fabricacion de mostradores y vitrinas” con motivo de optar por el titulo de
Ingeniero Industrial de la Universidad Santiago de Cali afio 2016 en la ciudad Santiago de
Cali; la cual busco realizar una propuesta de mejoramiento de trabajo que conforma el
proceso productivo de la empresa Vitrinas La Economia, para lo cual realiz6 un estudio de
control de procesos, a través de la distribucion de planta para mejorar los procesos de la
produccidn, asi como la estandarizacion de procesos para una mayor eficiencia y mesurable
proceso agregando y las 5’s para obtener espacios dentro dela plata. Legando a la conclusion
propuesta de mejoramiento de trabajo que conforma el proceso productivo en la empresa
Vitrinas La Economia, permitira que fabrique sus productos con un proceso estatalizado y
controlado, también la distribucion de planta tiene una mayor eficiencia de la que posee
actualmente, asi como las 5’s aplicadas obteniendo un espacio de trabajo agradable y
confiable para los operarios motivados por el orden y el aislamiento de las estaciones de
trabajo. El presente marco tedrico realizado sirvié como aporte para este estudio.

1.2 Nacionales

Enla Tesis de CABRERA Luis, con el titulo de “Aplicacion de las 5’s para la mejora de la
productividad en el 4rea de produccidn de la empresa Print Metal S.A” con motivo de optar
el titulo de Ingeniero Industrial de la Universidad Cesar Vallejo en el afio 2017 en la ciudad
de Lima-Peru; lacual busco mejorar la productividad en el area de produccion de la empresa
Print Metal S.A, para lo cual realizo la aplicacion de las 5’°s para efectuar un mejoramiento
tanto en la eficiencia y eficacia asi como en la productividad de la empresa. Llegando a la
conclusion que aplicacion de las 5°s para mejorar la productividad en la empresa Print Metal

S.A, impacto directamente con un analisis de muestreos de 30 antes y 30 dias después
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teniendo como resultados las aceptaciones de mejora la productividad, la eficiencia, asi como
la eficacia convirtiendo unja alta competitividad en el mercado a traves de sus servicios. La
metodologia y el marco tedrico empleado en esta investigacion sirvieron al desarrollo de este

estudio.

En la tesis de BENITES Junior, con el titulo de “Implementacion de Kaizen para mejorar la
productividad en la linea de produccidn de pinturas epdxicas en la empresa interpaints S.A.C
aplicando la Metodologia del PHVA” con motivo de optar el titulo de Ingenieria Industrial
de la Universidad Cesar Vallejo en el afio 2017 en la ciudad de Lima-Peru; la cual busco
determinar de qué manera mejorar la productividad en la linea de produccién de pinturas
epoxicas en la empresa Interpaints S.A.C, para lo cual realizo un estudio pre experimental
para la estandarizacion de insumos y obtener la calidad del producto para efectuar una mejor
productividad. Llegando a la conclusién que se lograra considerablemente mejorar la
productividad disminuyendo los costos, tiempo en la ejecucion de los trabajos, asi como la
reduccion de defectos ganando una satisfaccion para el cliente a través de la calidad del
producto y del servicio. La metodologia de esta investigacion ayudé al desarrollar de este

estudio.

En la tesis de YARLEQUE Pamela, con el titulo de “Aplicacion de estudio de trabajo para
optimizar la produccién en el area de ondulado de la empresa CCL industrias mecanicas
S.A.C” con motivo de optar el titulo de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo
en el afio 2017 en la ciudad de Lima-Per(; la cual busco optimizar la productividad a través
del estudio de trabajo en el area de ondulado, para lo cual realizo un estudio de trabajo para
ejecutar un mejoramiento en la productividad asi como en la eficiencia y la eficacia.
Llegando a la conclusion que aplicando el estudio de trabajo optimiza la productividad en el
area de ondulado de la misma manera optimiza la eficiencia, asi como la eficacia. La

metodologia y el marco tedrico serbio como aporte para esta investigacion.

1.3 Teoria relacionada al tema

Mejora de procesos

La mejora de proceso es la identificacion de las causas pudiendo eliminar las acciones que
no forjan una solucién, asimismo para poder generar una mejora de procesos se debe

examinar las técnicas claves desde un inicio, esto lograra a establecer las posibles
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informalidades del origen. (GUTIERREZ, 2014, p. 59).

Tipos de mejora

Los diferentes métodos como leam manufacturing, six sigma, 5s son importantes, pero la que

es mas importante es el ciclo de Deming. (Paul averson, 2008).

Metodologia de las 5S

Esta metodologia tiene el propdsito de mantener los lugares de trabajo funcidnale, limpios,
ordenados, agradables y seguros. Esta metodologia fue desarrollada en Japdn, para que haya
calidad tiene que haber orden, limpieza y disciplina. Esto dispone atender problemas que
vienen afectando a las empresas, personas, y puestos de trabajo donde los desperdicios son
recurrentes y son generados por el desorden de tener herramientas de trabajo y equipos

innecesarios. (Humberto, Gutiérrez, Pulido 2001, p. 110).

Por lo tanto, aplicar la metodologia de las 5s cuyo nombre proviene de los términos

japoneses:

Seiri (seleccionar)

La primera S indica que los espacios de trabajo deberian seleccionar lo que es necesario e
identificar lo que no es util o tiene una dudosa utilidad, para eliminarlos de los espacios, el
objetivo final es tener espacios limpios de objetos innecesario para la realizacion de las
labores. Por los tanto el empleo de esta primera S implica aprender y desarrollar el arte de
liberarse de las cosas teniendo como beneficio la liberacion de espacios, la reutilizacion de

las cosas y desechos de objetos innecesario.

Seiton (ordenar)

Esta segunda S nos indica que se debe ordenar y organizar un lugar para cada cosa y cada
cosa en su lugar de los objetos que ya hemos seleccionado en la primera S, y asi tenerlos
disponible y accesible para el uso en cualquier momento, para ello debemos etiquetar los

lugares donde se guardaran los objetos con el fin de que se vuelva un habito.
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Seiso (limpiar)

La tercera S consiste en limpiar y supervisar los equipos y lugares de trabajo para prevenir
la suciedad implementando acciones que permitan evitarlas, para identificar las causas
podemos utilizar el diagrama de Ishikawa y grafico de Pareto el beneficio que conseguiremos

es tener lugares mas agradables e identificar mas rapido las fallas.

Seiketsu (estandarizar)
Esta cuarta S pretende mantener el estado de limpieza y organizacion logrado con el uso de
las 3S anteriores mediante el uso continuo de esta y de herramientas como el uso de una

fotografia para que se sepa donde se coloca cada objeto.

Shitsuke (disciplina)

La quinta S nos indica que debemos evita a toda costa que se rompa los procedimientos ya
establecidos, la disciplina es el canal entre las 5S y el mejoramiento continuo la cual busca
fomentar los establecido para mantener una aplicacién contante. (Humberto, Gutiérrez,
Pulido 2001, p. 110)

El ciclo de Deming

es muy significativo ya que emplea pasos como planear, hacer, verificar y actuar los cuales
mejorar la organizacion poniéndolas en préctica, obteniendo como resultado una mejora de
calidad del producto o servicio que se brinda a los clientes. Este ciclo se puede aplicar a todo
modelo de la calidad total que consta de 4 pasos a determinar:
e Planear: basada en especificar los objetivos, establecer las estrategias, tiempo costos
y responsabilidades.
e Hacer: laimplementacion de un plan como fue definido y se realizara en su totalidad
las acciones que sean necesarias para conseguir el objetivo.
e Verificar: en este paso se realiza la obtencion de datos y la evaluacion de los
resultados obtenidos, de acuerdo a los objetivos que se planificaron.
e Actuar: se debe regresar al primer paso del ciclo en caso no se obtuvo lo planificado.
En caso de que se obtenga lo esperado se debe de tomar medidas para estandarizar

los procedimientos manteniendo la calidad. (De la Parra, 1997, p. 38)
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Definicion de un Macro proceso

La revista de gestion de mejora en el 2002 indico:
Que dentro de una organizacion la aplicacion de la gestion por procesos es la generalizacion
de un proceso.
Una organizacion recoge recursos de proveedores afiadiendo valor a través de sus
trabajadores finalmente llegando a una salida quienes con los clientes por medio de las areas
que lo conforman. La gestion por proceso es una concepcion vertical la cual se contrapone a
la tradicional vertical.
La organizacion vertical tiene como puntos:

e Todos los departamentos son independientes y funcionan automéaticamente.

e Los departamentos son independientes para cada objetivo

e Laagregacion de logros parciales resulta los logros globales.

e La organizacion vertical es el organigrama la cual es representada por los

departamentos segln rangos.

Figura 2: La organizacién vertical

Fuente: Gestion de mejora de procesos
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La organizacion horizontal tiene como puntos:

e Esvisualizada por el flujo de producto y servicios, la cual relacionados lo adquiere
el cliente, mediante toda la secuencia que esta constituida por las actividades de la
organizacion.

e Se fijan objetivos por cada proceso como mejorar los indicadores y en las salidas
de los productos hacia los clientes.

e Para alcanzar los objetivos la direccion busca reorganizar esfuerzos parciales e
interrelacionarlos.

e Larepresentacion de actividades que da valor al producto o servicio recibido por el

cliente es la representacion de la organizacion.

FUNCION COMERCIAL s

OFERTAS ACEPTADAS
CON NECESIDAD DE
DESARROLLO SERVICIOS FACTURABLES

FUNCION DE DEFINICION FUNCION DE PRODUCCION

DE SERVICIOS DE SERVICIOS

DESARROLLOS METODOLOGICOS

FUNCION DE ADMINISTRACION

Figura 3: La organizacion como entidad “horizontal

Fuente: Gestion de mejora de procesos

Herramientas de la mejora de procesos

Estudio de métodos

El estudio de métodos es el analisis de la forma que se realizar las actividades, esto quiere
decir reducir el trabajo de una operacion, mientras que la medicion de trabajo se relaciona
con la investigacion de los tiempos improductivos.

Pasos del estudio de métodos:
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1. Seleccionar: estudiar el trabajo y determinar sus limites.

2. Registrar: la recopilacion de datos y la observacion de todos los eventos del trabajo que
sean importantes.

3.Examinar: definir la forma de trabajar, el proposito, donde se realiza, asi como la
secuencia y los métodos empleados.

4. Establecer: con el soporte de los trabajadores constituir el método mas préctico,
econdémico y eficaz.

5. Evaluar: un método propuesto con el actual teniendo en consideracion el costo y su
eficacia para poder crear un proceso.

6. Definir: divulgar el método al personal de una manera transparente y sencilla en
concordancia al proceso.

7. Implantar: la importancia de entrenar a los trabajadores sobre la metodologia a utilizar.

8. Controlar: inspeccionar que los procesos se estén ejecutando correctamente de acuerdo
al método nuevo sin dejar que el otro método antepuesto caiga (Kanawaty, 2014, p. 19-
21)

Herramientas de Estudio de Métodos

e Diagrama de operacién de proceso

El diagrama de operaciones de operaciones del proceso es la representacion gréafica del
proceso de fabricacidn, inspecciones y todas las operaciones, excluyendo a todas
aquellas que tengas utilizacion en los materiales, tiene como prop6sito brindar una
perspectiva en serie del proceso, estudiando todas la fases del proceso con el propdsito
de optimizar distribucion de los puestos de trabajo y el aprovechamiento de los
materiales, y asi minimizar los retrasos e ir reduciendo el tiempo improductivo.
(Cruelles, 2013, p. 19)
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Tabla 1: Simbolo de Diagrama de Operaciones

ACTIVIDAD NUMERO
Q Operacion 0
[] Inspeccion i
Operacion — Inspeccion 3
\/ Almacenamiento 2
TOTAL 6

Fuente: Falumsa S.R.L

e Diagrama de actividades por proceso
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El diagrama de proceso es un grafico que admite especificar el proceso, inspecciones,

operaciones, almacenajes y retrasos que presenta en la cada parte dela actividad, por lo

cual admite un analisis minucioso (Kanawaty, 2014, p. 84-86).

Tabla 2: Simbolo de Diagrama de Actividades

oivjlinle

Indica las principales fases del proceso
Agrega, modifica, montaje, ete,

!
Vernifica ln calidad yo cantidad, En
general no agrega valor

{

OPERACION

INSPECCION

Indica ¢l movimiento de matenales.
Fraslado de un lugar a otro

4
Indica demora entre dos operaciones o
abandono momentanco,

{
Indica depdsito de un objeto bajo
vigilancia en un almacén

TRANSPORTE
ESPERA

ALMACENAMIENTO

COMBINADA | Indica varias acﬁwdncs snnlull;'xilcas

Fuente: Proceso Productivo 2016
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Medicion de trabajo

Freivalds y Nievel (2014), indican que las herramientas principales para aumentar la
productividad en la compafiia es la medicion en el trabajo y el planteamiento de trabajo, es
un método que brinda el tiempo estandar para la realizacion de ciertas actividades, teniendo
en cuenta las actividades del trabajo en concordancia con el método y las condiciones de
trabajo (p. 7).

Estudio de tiempos

El estudio realizado por Taylor con el objetivo de evaluar y determinar la capacidad de las
maquinarias, trabajadores, estepas de produccion, costo fabricacion, y organizar las
necesidades de la empresa plasmo tiempos estandares en las actividades de cada area de
trabajo considerando que esté capacitado, teniendo las herramientas adecuadas y ritmo
normal de trabajo (Palacios, 2009, p.182-183).

Tiempo estandar
Es el tiempo que se requiere para la fabricacion de un producto en una determinara area de
trabajo teniendo en consideracion:

e El trabajador debe de contar con capacitaciones

e Desempefia la labor a un ritmo normal

e Que realice tareas fijas

Estos factores son importantes para el estudio de tiempo (Meyes, 2000, p. 18).

El tiempo estandar es el tiempo adecuado para que un trabajar desempefie sus labores un
ritmo normal, aumentando a este los suplementos extra por fatiga y atenciones personales.
(Cruelles, 2013, p. 19)
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Herramientas de la calidad

La calidad juega un papel importante en la mejora de procesos en las empresas, para lo que
se utilizan herramientas que menciona Krajewsky(2013); estds herramientas pueden
encontrar y resolver el 95% de problemas utilizandolas adecuadamente, Unicamente el 5%
sobrante se resolverd con herramientas estadisticas mas complicadas, su empleabilidad
precisard del proposito al cual desee llegar, no obstante estudiando todas accedemos a

reconocer el conjunto de problemas.

Las cuales son Ilamadas las 7 herramientas del control de la calidad y son:
e Hoja de verificacion
e Histogramas o gréaficos de barras
e El diagrama de Pareto
e Diagrama de espina o Causa y Efecto
e Laestratificacion
e El diagrama de correlacion

e Los gréficos de control

Hoja de verificacion
Es un formato que se emplea para anotar con qué constancia se dan ciertas variables de un
producto o servicio con relacion al desempefio, estas variables se pueden medir por en escalas

continua o con una respuesta afirmativa o negativa (Krajewsky, 2013, p. 161)

Es un formato disefiado para la recoleccion de informacion accediendo a ser ingresada en un
modo compresible y ordenado, para que puedan ser estudiadas de manera practica (Gutiérrez,
2014, p.198).

Histogramas o Gréficos de Barra
Es una representacion grafica que resume la recopilacion de datos dados en una escala
continua, donde se puede visualizar la proporcion de la frecuencia de la cantidad de cada
variable (Krajewsky, 2013, p. 161).
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Grafico de barras
50

Defectos

Camarero Servicio Comida Mesas Humo en
descortés lento fria aprefujadas el ambiente

Nombre del defecto

Grafico 3: Histograma o Graficos de barra
Fuente: (Krajewsky, 2013, p. 164)

El diagrama de Pareto

En un grafico de barras donde las variables estdn organizadas en forma descendente de
izquierda a derecha segun el resultado que haya salido segun su escala continua, con esto el
cientifico Italiano Pareto busco resolver el problema que sea mayor segun la resultante de su
escala continua (Krajewsky, 2013, p. 161-164).

Grafico de Pareto (42 + 20)

x100% = 69.7%

100.0%

80.0%

60.0%

Defectos

40.0%

Porcentaje del total

20.0%

0.0%

Servicio Mesas Camarero Humo en Comida
lento apretujadas descortés el ambiente fria

Nombre del defecto

Grafico 4: Diagrama de Pareto
Fuente: (Krajewsky, 2013, p. 165)
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Diagrama de espina o Causa y Efecto o Diagrama de Ishikawa

Es una representacion grafica también llamada Diagrama de espina de pescado donde se
coloca las variables y las consecuencias de estas, en la parte superior del grafico se coloca
las variables de las causas y en la inferior sus consecuencias, el diagrama de Ishikawa tiene
3 formatos béasicos, método de las 6M, método de flujo del proceso, método de estratificacion

0 enumeracion de causas (Krajewsky, 2013, p. 165).

m El avién llega con retraso a la terminal Tramites de pasajeros en la terminal

o Fallas mecdnicas Retrasos del personal de limpieza de las cabinas
ima

e Tripulacién de la cabina de mando no disponible
Retrasos por trafico aéreo

Retrasos del personal de vuelo

Retrasos en
la salida de
vuelos

El equipaje llega con retraso al avion No se anuncian debidamente las salidas

Retrasos en el abastecimiento de combustible / Retrasos de la hora de peso/balance
Retrasos en el servicio de alimentos Retrasos en el procedimiento de registro

No se entregd al contratista Esperas por pasajeros demorados
el horario actualizado

Figura 4: Ejemplo Diagrama Ishikawa
Fuente: (Krajewsky, 2013, p. 166)

La estratificacion
Es una representacion grafica que clasifica en grupos de la informacion con caracteristicas

(fallas, quejas o datos) similares, para realizar la estratificacion se debe hacer lo siguiente:

e Especificar la caracteristica.
e Recopilar la informacion segun la caracteristica elegida, con ello se realiza un gréafico

de Pareto o Histograma para evaluar caracteristicas.



34

e Comparar la informacion de los grupos segun la variable de estratificacion, y asi
corroborar la posible de los grupos.
e Determinar una caracteristica y asi poder estratificarla.
e Seguir estratificando hasta donde sea permisible, luego realizar conclusiones del
proceso.
Este diagrama nos facilita la separacion de la informacion para que se encuentre la causa de
una manera mas rapida (Gutierrez y De La Vara, 2013, p. 139)

El diagrama de correlacién

Es una representacion gréfica de dos ejes que sirve para la visualizacion de dos variables y
su relacién de una con la otra, es utilizado luego de hallado todas las causas y efecto posible

(Diagrama de Espina).

El objetivo es comprender las causas potenciales de variacion y exponer las variables de esa
variacion, para realizar el diagrama de correlacion se debe hacer lo siguiente:

Recopilacion de informacion (deberian de ser min 30 pares de datos).

Eleccion de informacién, donde una variable sera el eje “x” y la otra el eje “y” para asi
relacionar la causa y efecto.

Construccion de escalas, necesitamos reconocer los valores mayores y menores y asi puedan
coincidir los extremos de los ejes “x” “y”

Graficar la informacion, poniendo un punto en cada par de datos

Interpretacion del resultado

Permitiendo comprobar la relacion de las variables (Krajewsky, 2013, p. 165)

Los gréficos de control
Es una representacion grafica que se emplea para discernir las variaciones debidas a las
variables designadas, permitiendo estudiar el comportamiento de un proceso a través del

tiempo.

Esencialmente esta compuesto por 3 lineas horizontales en 2 ejes y una escala numérica en
las unidades del estadistico W, si esta informacion esta compuesta por una escala cronoldgica

los puntos inmediatos son unidos con una linea recta para marcar el orden de ocurrencia de
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la informacion (Gutierrez, 2014, p. 237)
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Carta v con limites vanables para defectos en piezas electrdnicas.

Grafico 5: Diagrama de Graficos de control
Fuente: (Gutierrez, 2014, p. 238)

Método de trabajo
Es el andlisis de los métodos que se emplea en cada proceso para la eliminacion de

operaciones que no agregan valor a los procesos (kjell, 2005, p. 4.5).

* 100

TAV
Eficiencia de M.0 =
TTA

Donde:
TAV=tiempo de actividad que agregan valor.
TTA= tiempo total de actividad.

Tiempo de trabajo

KJELL, B. Zandia. Manual del Ingeniero Industrial. 5ta Edicion. México. 2005, p.5.3.
Es la ejecucién controlada en tiempo de un trabajador para realizar una determinada labor,

por lo cual determinara el rendimiento del operario en el proceso.

Tiempo estandar
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Segun KJELL, B. Zandia. Manual del Ingeniero Industrial 5ta Edicion. México. 2005, p.5.4.
Nos indica que el tiempo estandar es el tiempo que un trabajador requiere para ejecutar de
un determinado trabajo en un ritmo normal sin mostrar sintomas de fatiga, demora, etc, las

cuales son suplementos.

Tiempo estandar = TN + H

Dénde:
TN= tiempo normal.

H= holgura

Productividad

La productividad es la relacion entre la produccion o servicio y los recursos que se utiliza
para generarlo, utilizando correctamente los recursos se lograran un mejor resultado por lo
cual tendra un aumento de la productividad. Estos resultados se obtienen de calcular por
cantidad de productos producidos, horas maquina, total de operarios, entre otros factores,
una forma de medir la productividad es a través de la eficiencia y la eficacia (Gutiérrez, 2014,
p.20)

La productividad es obtener la mayor cantidad de resultado utilizando la minima cantidad de
recursos, es decir la productividad esta relacionado entre la cantidad de recursos que se

necesita para producir un bien o servicio (Munch, 2014, p. 21)

La productividad es la capacidad para lograr metas con el menor esfuerzo con la maxima
calidad, ese esfuerzo puede ser humano, fisico y financiero; asi se pueda tener una mejor
calidad de vida (Fernandez, 2010, p. 21).
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Importancia de la productividad

La importancia de la productividad como mecanismo de la competitividad; la productividad
es una variable cuya conducta apresura o retarda el potencial productivo de una economia,
por lo cual es trascendental adaptarla, medirla y evaluarla para fomentar politicas que
estimulen su desarrollo (Bonilla, 2012, p. 34).

La importancia reside en que es una herramienta comparativa, pues compara la produccion
en distintos niveles econémicos con los recursos empleados e indica que la productividad

tiene un gran dominio en todos los niveles econdmicos (Bain, 2003, p. 45 — 46).

Factores para mejorar la productividad.
Para la mejora de la productividad existen 2 elementos, elemento interno y elemento externo.
El elemento externo es aquel que queda fuera de la intervencion de la empresa y el elemento

interno es el que esté sujeto a su intervencion (Bain, 2003, p. 35-36).

Mejoramiento de la productividad.

La mejora de la productividad depende de la medida en que se puedan reconocer y emplear
las herramientas primordiales del sistema de produccion, por lo cual se estipula realizar
distincidon con los tres grupos primordiales de productividad el puesto de trabajo, los recursos

y el medio ambiente (Prokopenko, 1989, p. 17).

Modelos de productividad
Sobre los modelos de productividad en las empresas, Moreno (2016, pp. 13-18) identifico

los siguientes:

Modelo de Kendrick-Creamer, esta herramienta fue creado para realizar mejoras en la
productividad obteniéndola por la medicion y analisis de los indices de la productividad en
conjunto con medidas parciales (PT + PFT + PP), esta herramienta ayuda en que se puede

ver los ahorros de los materiales por unidad de produccién (Moreno, 2016, p. 13-18)

Modelo de Craig-Harris, esta herramienta fue creada para el aumento de la calidad al
realizar la compra de insumos no afectando el ahorro de la empresa, pero su debilidad es que
indican que no se puede aumentar el sueldo de los trabajadores, aunque realicen mas trabajo

porque seria desastroso.
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_ Produccion Total
~ L+C+R+Q

L = Mano de obra
C = Insumo de capital
R = Refacciones y materia prima

Q= Otros bienes y servicios

Produccion= [(unidades producidas*precio de venta) + dividendos en valores + Intereses y

bonos]

Modelo APC (American Productivity Center), esta herramienta fue creada para medir la

relacién de la rentabilidad con la productividad y el factor de la recuperacion de precio.

El factor de recuperacion de precios (FRP), absorbe el efecto de la inflacién al pasar el costo
de inflacion de los materiales del mercado, por lo cual la variacién del FRP en el tiempo
indica si los cambios en los costos se absorben, se pasan, o se sobre compensan en los precios

de la produccién.

Ventas Produccion en el periodo * precio de venta

Costos  Insumo Utilizado * costo unitario std.

Este desglose se amplia de la siguiente manera:

Productividad en el periodo

Produccién en el periodo = —
Insumos utilizados



39

Precio de venta

Factor de recuperacion del precio = —
Costo unitarios std.

Modelo de Productividad Total (MPT), esta herramienta fue creada para reconocer los
puntos debiles de los modelo anteriores en relacion que la confianza en medidas aisladas de
la productividad ya que es un error constante para los administradores, por lo cual también
piensa que la confianza exclusiva en medida de la productividad parcial puede llevar a los
administradores a sobrevalorar las otras variables, y considerando que confiar en medidas de

productividad puede ocultar las areas de baja productividad.

Las relaciones utilizadas por este método son:

o produccién tangible total
Productividad Total =

Insumos tangibles totales

produccion tangible i

PTi = productividad total del producto i = - -
Insumos tangibles i

PTij = Productividad parcial del producto con respecto al insumo j.

produccion tangible i

PTij = - .
Insumos tangibles j

Las productividades parciales utilizadas son: insumo humano, insumo de materiales, insumo

de capital, insumo de energia, insumo (otros gastos).

Medicion de la productividad
Segun Koontz, Weihrich y Cannice (2012), la productividad es el cociente produccion-
insumos dentro de un periodo (2012, pp.14-15), considerando la calidad. Puede expresarse

como sigue:
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produccién(dentro de un periodo, considerando la calidad)

productividad = -
insumos

La formula indica que la productividad puede mejorarse al:
1. Incrementar la produccién con los mismos insumos.
2. Minimizar los insumos manteniendo la misma produccion.

3. Incrementar la produccion y reducir los insumos para cambiar el cociente favorablemente.
Gaither y Frazier (2000, p.86) concluyeron que la productividad esta la cantidad de productos
y servicios realizados con los mismos recursos internos que se cuenta poniendo la siguiente

medida.

Cantidad de productos o servicos realizados

roductividad = - —
P cantiad de recursos utilizados

la productividad es el desempefio de lograr metas y crear logros con resultados con los

iNnSUMOoS que se tienen.

Eficiencia

La eficiencia es la relacion entre resultados obtenidos en un lapso de tiempo y los recursos
utilizados, teniendo como objetivo reduccién de recursos, asi como los tiempos muertos por
desperfecto de maquinas paradas, falta de materia prima, entro otros factores (Gutiérrez y
Dela Vara, 2013, p. 7).

La eficiencia es obtener la produccion de bienes con el minimo tiempo permitido,
optimizando el empleo de la materia prima y obteniendo un producto de alta calidad (Perez,
2012, p. 151)

Eficiencia = Tiempo Util 100 %
laenaa = Tiempo Total X 0
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Eficacia
Es la relacion entre productos logrados y un tiempo esperado, por ellos la eficacia es los

resultados obtenido en el plazo (Garcia, 2011, p. 17).

La eficacia es el nivel de cumplimiento de resultado en la organizacion, es decir se es eficaz
cuando se cumple con el producto afiadiendo un valor y es reconocido por el cliente (Perez,
2012, p. 151-152)

EiSeain = Unidades Producidas 100 %
Sl = Unidades Planificadas X ¢

1.4 Formulacién del problema

1.4.1 Problema General
¢Cdémo la aplicacion de mejora de procesos con la metodologia 5s incrementara la
productividad de bandejas portacables perforadas en el area de produccién de la empresa

falumsa s.r.l., callao 2018?

1.4.2 Problemas especificos
¢Como la aplicacion de mejora de procesos con la metodologia 5s incrementara la eficiencia
de la productividad de bandejas portacables perforadas en el area de produccion de la

empresa falumsa s.r.l., callao 2018?

¢Como la aplicacion de mejora de procesos con la metodologia 5s incrementara la eficacia
de la productividad de bandejas portacables perforadas en el area de produccién de la

empresa falumsa s.r.l., callao 2018?

1.5 Justificacién del estudio

El anélisis realizado como objeto de estudio:

Justifica practica

“Se considera que una investigacion tiene justificacion practica cuando su desarrollo ayuda
a resolver un problema o, por lo menos, propone estrategias que al aplicarse contribuirian a
resolverlo” (Bernal, 2010, p. 106).
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La cual permitira realizar una mejora en los procesos productivos logrando incrementar la
productividad, obteniendo como resultado una mejor satisfaccion del cliente y la entrega
inmediata de sus productos, asi mismo ganar una mejor posicion en el mercado.

Para tratar de solucionar los problemas que estan presentes en el area de produccién
aplicando la mejora de la productividad de los trabajadores de produccion, como también el
método de trabajé que ejecutan para la calidad y la satisfaccion de los clientes como el tiempo
de atencion y servicio, asi como el cumplimiento de los estandares de fabricacion de los

productos.

Justificacion metodol6gicamente
“En investigacion cientifica, la justificacion metodoldgica del estudio se da cuando el
proyecto que se va a realizar propone un nuevo método o una nueva estrategia para generar

conocimiento valido y confiable” (Bernal, 2010, p. 106).

Ya el aporte de esta investigacion podra ser tomada como referencia de estudio en
investigadores, profesionales y emprendedores que buscan encontrar la relaciones entre la
mejora de procesos e incrementar la productividad, teniendo como objetivo estrategias para
plantear una estrategia de correccién atreves de la innovacion de estrategias para generar un

aumento de la productividad en el mercado y las satisfacciones de los clientes.

Justificacion social
“La disponibilidad de recursos financieros, humanos y materiales, los cuales determinaran,

en ultima instancia, los alcances de la investigacion”. (Rojas, 2013, p. 79)

Que tiene una relacion directa con la sociedad a través de los proyectos que se ejecutan dentro
del pais como es la mineria, la construccion, la petrolera entre otros, que se ven reflejados

por generar nuevos puestos de trabajo que ayudan al servicio de la comunidad.
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1.6 HipoOtesis

1.6.1 Hipotesis General

La aplicacion de mejora de procesos con la metodologia 5s incrementa la productividad de
bandejas portacables perforadas en el &rea de produccién de la empresa falumsa s.r.1., callao
2018

1.6.2 Hipdtesis especificas

H1:la aplicacion de mejora de procesos con la metodologia 5s incrementa la eficiencia de la
productividad de bandejas portacables perforadas en el area de produccién de la empresa

falumsa s.r.l., callao 2018

H2: la aplicacion de mejora de procesos con la metodologia 5s incrementa la eficacia de la
productividad de bandejas portacables perforadas en el area de produccién de la empresa

falumsa s.r.l., callao 2018

1.7 Objetivo.

1.7.10bjetivo General

Determinar la aplicacion de mejora de procesos con la metodologia 5s para incrementar la
productividad de bandejas portacables perforadas en el area de produccién de la empresa
falumsa s.r.1., callao 2018

1.7.2 Objetivos Especificos.
Determinar la aplicacion de mejora de procesos con la metodologia 5s para incrementar la
eficiencia de la productividad de bandejas portacables perforadas en el area de produccion

de la empresa falumsa s.r.l., callao 2018

Determinar la aplicacion de mejora de procesos con la metodologia 5s para incrementar la
eficacia de la productividad de bandejas portacables perforadas en el area de produccién de

la empresa falumsa s.r.1., callao 2018
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2.1 Tipo de Investigacion

Tiene un enfoque cuantitativo porque presenta un conjunto de procesos donde todas las
etapas son secuenciales un de otras y no se puede excluir procesos, el orden es riguroso y se
puede definir una fase. Parte de una idea que se va agrandando, cuando est& determinada se
derivan objetivos y preguntas de investigacion se estudia la literatura y se constituye un
marco teorico y de las preguntas se crean hipdtesis y establece variales. Se crean disefios
donde son probados, se realizan mediciones de variables, analizan las mediciones con

estadistica, con las hipdtesis se crean conclusiones (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2010,
p.4).

La presente investigacion es de tipo explicativa porque esta orientada a los descubrimientos
los factores causales que han podido incidir en un fendmeno (Sanchez y reyes, 2009, p. 36).
Tanto a investigacion descriptiva como la explicativa estan ligadas una de la otra ya que no
se puede explicar un fendmeno antes de estudiar sus caracteristicas (Sanchez y reyes, 2009,
p. 36).

2.1.2 Disefio de Investigacion

El proyecto de investigacion es un disefio experimental, porque se realiza un estudio la
manipula deliberadamente las variables, se observan los fenémenos que existen, son
provocadas por el investigador quien es la que esta raizando el estudio y se ejecuta
manipulacion, ya que estas variables ya sucedieron como en sus efectos (Hernandes,
Fernadez y Bapttista, 2014, p 149). Asimismo, es longitudinal por que retne informacion de
en varios momentos esto quiere decir que los instrumentos se aplicaron en la estrategia y
productividad por varias (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2010, p.4). Ademas, es
explicativo porque son estructuradas mejor que otras clases de estudios, la descriptiva buscar
reunir informacion de las variables (Hernandez, 2010, p. 122). mientras que la explicativa
determina la causa efecto de la investigacion mediante sus hipotesis (Garcia, 2006, p. 32).
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Longitudinal
El disefio es longitudinal debido que se indaga en determinado tiempo.

Experimental - Cuasi experimental
El Disefio es Experimental simple, debido que recoge informacion de una de las variables en

determinada poblacion, modificacion de las variables.

0102 X 0304

Donde:
01 02; Mediciones pre-test de la variable independiente.
O3 O4: Mediciones post-test de la variable independiente.

X: Variable independiente

2.2 Variable, Operacionalizacion

2.2.1 Variable Independiente: mejora de procesos

La mejora de procesos deberia ser aplicada en las empresas donde se estudien las actividades
y la secuencia de cada proceso con la finalidad de mejorarlo, teniendo como propoésito
aprender a cifrarlas, ya que una vez entendida el proceso se puede mejorarlo, esto se pude
lograr organizando las tareas, eliminando los procesos innecesarios asi como los costos
elevados de los materiales o servicios, mejorando la calidad y seguridad de trabajo en el
ambiente, con la finalidad de reducir los retrasos y poder brindar una mejor calidad se
servicio al cliente (Krajewsky, Malhontra, Ritzman, 2008, p. 142)

2.2.1.1 Dimension de la Variable Independiente

2.2.1.1.1 Clasificar

La primera S indica que los espacios de trabajo deberian seleccionar lo que es necesario e

identificar lo que no es util o tiene una dudosa utilidad, para eliminarlos de los espacios, el
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objetivo final es tener espacios limpios de objetos innecesario para la realizaciéon de las
labores. Por los tanto el empleo de esta primera S implica aprender y desarrollar el arte de
liberarse de las cosas teniendo como beneficio la liberacion de espacios, la reutilizacion de

las cosas y desechos de objetos innecesario.

2.2.1.1.2 Ordenar

Esta segunda S nos indica que se debe ordenar y organizar un lugar para cada cosa y cada
cosa en su lugar de los objetos que ya hemos seleccionado en la primera S, y asi tenerlos
disponible y accesible para el uso en cualquier momento, para ello debemos etiquetar los
lugares donde se guardaran los objetos con el fin de que se vuelva un habito.

2.2.1.1.3 Limpiar

La tercera S consiste en limpiar y supervisar los equipos y lugares de trabajo para prevenir
la suciedad implementando acciones que permitan evitarlas, para identificar las causas
podemos utilizar el diagrama de Ishikawa y grafico de Pareto el beneficio que conseguiremos

es tener lugares mas agradables e identificar mas rapido las fallas.

2.2.1.1.4 Estandarizar
Esta cuarta S pretende mantener el estado de limpieza y organizacién logrado con el uso de
las 3S anteriores mediante el uso continuo de esta y de herramientas como el uso de una

fotografia para que se sepa donde se coloca cada objeto.

2.2.1.1.5 Disciplina
La quinta S nos indica que debemos evita a toda costa que se rompa los procedimientos ya
establecidos, la disciplina es el canal entre las 5S y el mejoramiento continuo la cual busca
fomentar los establecido para mantener una aplicacion contante. (Humberto, Gutiérrez,
Pulido 2001, p. 110)

2.2.2 Variable Dependiente: Productividad

La productividad es la relacion entre la produccion o servicio y los recursos que se utiliza
para generarlo, utilizando correctamente los recursos se lograran un mejor resultado por lo
cual tendra un aumento de la productividad. Estos resultados se obtienen de celular por

cantidad de productos producidos, horas maquina, total de operarios, entre otros factores,
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una forma de medir la productividad es a traves de la eficiencia y la eficacia (Gutiérrez, 2014,
p.20)

La productividad es obtener la mayor cantidad de resultado utilizando la minima cantidad de
recursos, es decir la productividad esta relacionado entre la cantidad de recursos que se

necesita para producir un bien o servicio (Munch, 2014, p. 21)

Productividad = Eficiencia * Calidad

Tiempo real Unidades producidas

Productividad = ;
roauctiniaa Tiempo disponible : Unidades planificadas

2.2.2.1 Dimension de la Variable Independiente

2.2.2.1.1 Eficiencia

La eficiencia es la relacion entre resultados obtenidos en un lapso de tiempo y los recursos
utilizados, teniendo como objetivo reduccion de recursos, asi como los tiempos muertos por
desperfecto de maquinas paradas, falta de materia prima, entro otros factores (Gutiérrez y
Dela Vara, 2013, p. 7).

L Tiempo Util
Eficiencia = —————— x 100 %
Tiempo Total

2.2.2.1.2 Eficacia
La eficacia es el resultado total de los procesos con los resultados predichos y dentro del

tiempo previsto (Gutierrez y De La Vara, 2013, p. 7)

Eficacia — Unidades Producidas 100 %
fcacia = Unidades Planificadas X 0




CUADRO 02: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
% de Eficiencia de M.O
SELECCIONAR Numero de objetos ubicados
La mejora de procesos RAZON
La mejora de proceso de la 5S es la | consiste en avaluar los correctamente / numero total de
identificacion de las causas pudiendo procedimientos de .
eliminar las acciones que no forjanuna | trabajo para poder asi ORDENAR objetos
solucion, asi mismo para poder generar descartar 'y eliminar
VI una mejora de procesos se debe trabajos y operaciones
MEJORA DE examinar las técnicas claves desde un | innecesarias que  se Programa de limpieza ejecutado
PROCESOS iniai . LIMPIAR
inicio, esto lograra a establecer las puedan estar ejecutando
58 posibles informalidades del origen. para lograr incrementar /programa de limpieza RAZON
(GUTIERREZ, 2014, p. 59). la productividad y la
calidad de los productos | ESTANDARIZAR programado
y servicios, esto se puede
lograr ~ mediante los Puntaje obtenido de auditoria /
métodos de trabajo y el
tiempo estandar. DISCIPLINA puntaje total de auditoria
La productividad es la relacion entre la capacidad realizada RAZON
produccién o servicio y los recursos EFICIENCIA capacidad maquina *100
que se utiliza para generarlo, utilizando La productividad es
correctamente los recursos se lograran relacionar la produccion
VD: un mejor resultado por lo cual tendraun |y |os recursos que son
PRODUCTIVIDAD aumento de la productividad. Estos | ytilizados para logar un
resultados se obtienen de calcular por resultado, esto se obtiene ] )
cantidad de productos producidos, | midiendo la eficiencia y Unidad producidas 100
horas maquina, total de operarios, entre la eficacia. Unidades programadas * RAZON
otros factores, una forma de medir la EFICACIA
productividad es a través de la
eficiencia y la eficacia (Gutiérrez,
2014, p.20)
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2.3 Muestreo y Poblacion

Todas los tipos y disefios de investigaciones requieren de un resultado por parte del
investigador, estos resultados serviran de base para otros grupos diferentes. Para poder
realizarlo el grupo al cual se denomina muestra quien solos que se asemejan a los que se les
quiere extender los resultados, “es decir la muestra debe ser representativa a la poblacion”

(Sanchez y Reyes, 2009, p. 141).

Poblacion

La poblacion es grupo de personas u objetos de los cuales se dese a conocer en una
investigacion, la poblacidn puede ser personas, maquinas, articulos de maquinas, etc. (Pineda
et al, 1994, p. 108).

Para la presente investigacion, es una poblacion finita debido a que se conoce el tamafio de
muestra que se analizara tomado como representacion de la poblacion la produccién de

bandejas portacables en un periodo de 24 semanas donde se recolectaron datos de estudio.

La poblacién de estudio de la presente investigacion se efectuarad durante 24 semanas

Muestra

La muestra en un conjunto de poblacion donde se realizara la investigacion, este estudio
indica unas caracteristicas en la muestra tomada que es la poblacién que se refleja utilizando
las técnicas adecuadas de muestreo; este estudio debe de incluir la cantidad optimo y minimo
de unidades (Valderrama, 2002, p. 20).

En la presente investigacion la muestra sera igual que la poblacion durante 24 semanas

Muestreo
El muestreo es una técnica donde se tomar una muestra de la poblacion, mientras que la
muestra es el conjunto de poblacion donde se realiza la muestra, es decir que la poblacion es

igual a la muestra, se utilizara la muestra de 24 semanas.
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2.4 Técnicas e instrumentacién de recopilacion de datos, valides y confiabilidad.

Técnicas
Este estudio se realizara es para evaluar la conducta de las variables como es la mejora de
procesos Y la productividad, técnicas que seran empleadas por el investigador en la empresa

Falumsa sera la obtencién de datos mediante:

Visualizacion de las operaciones, la cual nos permitira tener un conocimiento amplio de cada
operacion que se realiza en las ejecuciones de trabajo, asi mismo nos permitira llenar las

hojas de reportes y asi poder tener datos extractos.

El registro de todos existentes, con estos datos encontraremos un registro de como se ha
estado procesando los productos, asi como el proceso de operaciones que se manejaba en ese

momento, asi como su ejecucion.

Instrumentos
Instrumento de medicion sera el cronometro, esto nos ayudara a medir los tiempos de cada
proceso, asi como los tiempos muertos que se presenten en las operaciones de la fabricacién

de las bandejas portacables perforadas.

Hojas de registro de control y seguimientos de 6rdenes, donde se llenaran las ordenes de
fabricacion, asi como los productos que se fabrican dependiendo del pedido que se realice
incluyendo todos sus accesorios esto nos ayudara a medir la eficacia del area de produccion

obteniendo.

Diagrama de actividades, las actividades realizadas en cada proceso nos permitirte identificar
que se esta realizando mal en la fabricacion de las bandejas, esto tendra como finalidad

conocer los tiempos empleados en cada actividad desempefiada.

Estudio de tiempos se podra emplear para determinar los tempos de ejecucion de cada
proceso atravesd esto también serd apoyado con un diagrama de operaciones la cual

determina y muestra todas las secuencias cronologias que se realizaran para la fabricacion
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desde la llegara de la materia prima, asi como todas las operaciones que se emplean hasta

terminar el producto y almacenarlo.

Los cuadros de mejora de procesos, este cuadro nos ayudara a mejorar la produccion
realizando un antes y un después de cada proceso productivo, llegando a establecer mejoras
en los procesos de produccion.

La valides serd ser mediante el juicio de expertos en la cual profesionales ingenieros
industriales analizaran y dard una valides de los instrumentos, las confiabilidades de las
fuentes son reales ya que son obtenidas de la empresa Falumsa S.R.L. se puede alegar que

son fuentes confiables.

2.5 Métodos de anélisis de datos
En este proyecto de investigacion el anélisis de datos se realizara con los valores obtenidos

de los instrumentos por cada variable.

Anélisis descriptivo

Se realizaran cuadros de datos con las dos variables para tener un conocimiento de los analisis
gue se estan presentando actualmente y ver cudl es resultado que arroja dichos
procesamientos de los trabajos, para lo cual se utilizara graficos, tablas, etc. Con esto se podra

representar el comportamiento de las dos variables.

Anélisis inferencial
El andlisis inferencial es constatado con las hipétesis sacado a luz las pruebas estadisticas
estos pueden ser mostrados mediante estadigrafos que se veran durante el desarrollo de la

investigacion.

2.6 Aspectos Eticos

El resultado obtenido en el desarrollo de la investigacion es viable, por ello cuenta con los
instrumentos adecuados como es las hojas de verificacion y los trabajadores que estan a
disposicion a la ejecucion del método, también se respetara los resultados obtenidos y la

confiabilidad de la informacion de los estudios que se realizaran.
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3.1 Cronograma

Tabla 3: Cronograma de Ejecucion Proyecto de Tesis

NOMBRE DE TAREAS AGOSTO SETIEMERE OCTUBRE NOVIEMERE
M2 123|412 ]3(4|1]2(3|4]1|2]3]4
1 Redactar la situacion actual de la empresa

2 Recolectar los datos de la empresa

Describir los procesos, identificar las actividades, toma de tiempos,
elaboracion del DAP{PRE TEST)

Estimacian de la preductividad, analizar las principales causas

Elaborar la propuesta de mejora _

Elaborar el cronograma de la propuesta

Elaborar v presentar el presupuesto

3
a
5
i} Identificar las alternativas de solucidn a implementar
7
a
9

Implementacian de la mejora del proceso

10 |Aplicar las 55 _

11 (Toma de tiempo de produccion

12 |Resultado de la variable independiente

Recolectar los datos, toma de tiempas, elaboracion del DAP con método
13 de mejora(POST TEST)

14 |(Analisis econdmicos financiero
15 Resultado

16 |Analisis descriptivo

17 |Analisis inferencial

18 |Comprobacion de hipotesis

Fuente: elaboracion propia




55

3.2 Descripcion Actual

En la actualidad FALUMSA cuenta con 65 maquinas que ayudan al desarrollo de la
produccién de las bandejas portacables ademas cuenta con una cabina de pintura de
revestimiento y un horno, también cuenta con 5 camiones que transportan la mercaderia
cumpliendo con las entregas a tiempo, Falumsa es un empresa raciocinada nacional e
internacional por la calidad de sus productos y la competitividad de la variedades de sus
productos, llenado a cumplir normas internacionales que la ubican como lider en la rama

metal mecanica eléctrica.

Proceso de produccién de las bandejas portacables

Para realizar la mejora de proceso de produccion de las bandejas portacables se enfocara
netamente en las producciones de las bandejas perforadas las cuales son las més solicitadas
por el cliente. Esto empieza con una orden de compra la cual se convierte en orden de
fabricacion que es digitada por la encargada de produccion y a su vez es impresa para todas
las &reas involucradas, estos formatos son repartido por el jefe de planta a los encargados de
cada area que se encarga de ejecutar el trabajo como son el &rea de corte; quien es abastecido
por un montacargas que trae el material de almacén para la ejecucién de los cortes respectivos
segun las cantidades que establezca la OF (orden de fabricacion), posterior a ellos es
trasladado al rea de prensa donde se realizaran tres procesos en distintas maquinas, el primer
proceso es troquel de los laterales para que consiste en unas perforaciones de oblongos u 0jos
chinos para unir con las otras bandejas o accesorios, para realizar este proceso se ajusta la
maquina de acuerdo al orden de fabricacién que fue entregada por el jefe de planta posterior
a ello se ejecutan los troqueles laterales de las bandejas, el segun proceso es el prensado del
fondo de la bandeja esta sirve como ventilacion para los cables la cual también es ajustada
la maquina para la ejecucion de todas las bandejas segun la orden, posterior a ellos se traslada
para el ultimo proceso del estampado del logotipo de la empresa donde también es calibrada
a la profundidad establecida para el alto relieve del logotipo tomando en consideracion el
espesor y el material, en estos tres procesos es donde existe inconvenientes ya que existen
diferentes productos como laterales y bases de accesorios las cuales esperan que la maquina
ser prensados, y estampados, finalmente pasa por el area de plegado que también existen

productos en espera como los mencionados anteriores.
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Figura 5: Bandeja Perforada

Fuente: (Falumsa)

Proceso de corte — guillotina de corte

En este proceso es abastece principalmente por un montacargas para poder empezar a
realizan todos los cortes lineales, esto es empleado de acuerdo a las cantidades requeridas
por la orden de fabricacion donde indica la cantidad de piezas que se emplearan para su

fabricacion.

Figura 6: Maquina Guillotina

Fuente: (Falumsa)
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Proceso de troquel de lateral — prensa excentrica 40TN
Los laterales son prensados en los extremos de casa esquina de la plancha, estas perforaciones
son utilizados para unir mediante pernos y una union tipo (U) la cual servira de acople Asia

otras bandejas u accesorios del mismo ancho y modelo.

Figura 7: Prensa de Lateral

Fuente: (Falumsa)

Proceso de troquel de del fondo de bandeja — prensa excéntrica de 60 TN
Para la ejecucion de este trabajo se verifica la distancia de las perforaciones o troqueles que
se va a trabajar para cuadrar la maquina a lo solicitado de acuerdo a las distancias estandares

o solicitadas mediante un tope manual que esta incorporada con la matriz.
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Figura 8: Prensa de troquelado

Fuente: (Falumsa)

Proceso de estampado de logotipo — prensa excéntrica de 60 TN

Este proceso es unos de los penultimos que se ejecutara antes de proceder al plegado, se
coloca los estampados de los logos a una distancia estandar que son establecidos por la matriz
preparada para dicho proceso, estos cuatro logos se colocan a los laterales de la bandeja por

lo general son dos por lateral.

Figura 9: Prensa de Logotipo

Fuente: (Falumsa)
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Proceso de plegado de bandejas — plegadora de 160 TN
Es aqui donde se inicia doblando los laterales de la bandeja segun la pestafia solicitada por
el cliente, posterior a ello se cierra las bandejas dandole la forma en (U) para terminar el

proceso de dobles.

Figura 10: Plegadora Hidraulica

Fuente: (Falumsa)

Problemas para | fabricacion de bandas

Para realizar este proceso se presenta varios inconvenientes las cuales perjudican que el
proceso de la produccion sea fluida y contante, esos problemas se presentan en las distintas
areas que ejecutan la fabricacion de este producto en la cual no existe un protocolo de trabajo
y tiempos establecidos, ademas se tiene una presion contante por parte de los jefes las cuales
estas provocan errores en los procesos, esto también es sumada la distraccidn entre operarios,
uno de los problemas que aqueja al trabajar es la iluminacion que existe en sus areas no es
suficiente las cuales les esta generando cansancio para realizar los trabajo, ademas dificulta
el proceso de cada producto, la acumulacion de herramientas inadecuadas e innecesarias para
el pre ajuste de la maquinas en la mesa de trabajo dificulta el trabajo que realizan impidiendo

manipular la pieza a trabajar en las maquinarias .
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Flujograma de produccion
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Figura 11: flujograma de produccion

Fuente: (Elaboracion propia)




Tabla 4: Tiempo de fabricacién de una bandeja perforada antes
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Ne DR LRl s 123 als 6|7 ]|8|9|w0|w]| w |romenio| VAOR | Tn  |supEmENTO| TS
1 |Retiro de planchas segtin orden de fabricacion 19 | 19| 20 | 15|19 |19 |20 19|19 |15 | 192 10 19.2 50% 17.28 20% 21
2 |Verificacion del area de corte en el formato de plancha segin OF 0w w05 |10]9 |9 |9|10]|1 5| 10 9.6 55% 5.12 20% 11
3 |Programacidn de la maquina de corte al formato segtn OF 5| W | W | B | W | W | W || MBI 4.4 55% 23.18 20% 28
4 |Ejecucion e los cortes seglin las cantidades de la OF 18 | 18| 15 | 18|15 |18 (15|18 |18 |18 | 171] 10 17.1 50% 15.39 20% 18
5 |Recoleccion de las piezas a la mesa de traslado 101011 |10)10|1 |11|10|110]10| 103 10 10.3 50% 5.27 20% 11
6 |Calibracidn de la prensa de troquel para laterales 20| 19| 20| 20|22 |2|20|19|2 |20 1% 10 15.8 50% 17.82 20% 21
7 |Perforaciones de los laterales B | WU | B | B | BB || M5B M 10 4.8 55% 23.56 20% 28
& |Verfficacion de medida de las perforaciones 15| 14| 15| 14|15 |15|15|14|15|15| 147] 10 14.7 50% 13.23 20% 16
9 |Calibracion de Ia prensa de troquel para fondo de handeja 3/ | 3\ | 34 | 35|35 |34 |34 |3/ |33 M7 10 34.7 50% 31.23 20% 37
10 |Perforaciones del fondo de bandeja 35 38 [ 53|58 | 39 |53 |58 |59)5% 59| 587 10 58.7 35% 535,765 20% 67
11 |Verificacion de medida de separacion de troquel 15| 14| 15 | 14|15 |15 |14 |15|15|15| 147] 10 14.7 50% 13.23 20% 16
12 |Recoleccion de las piezas a la mesa de traslado 2 I T I I I A 3 s 116 55% 11.02 20% 13
13 |Estampado de logo en los laterales 20| 19| 20|19 2|19 |20|19|2|20| 1% 10 19.6 50% 17.64 20% 21
14 |Programacion de la maquina de plegado 17 | 17|16 | 17|15 |17 |17 |17 |17 | 16| 166 10 16.6 50% 14.94 20% 18
15 |Plegado de las piezas segtin la OF 45 | 45 | M | 45 | 45 | 44 | 45 | 45 |44 | 45| M7 10 a4.7 55% | 42.465 20% 51
16 |Verificacion de medida terminada de la bandeja 35 | 35| 35 | 35| 36|36 | 3536|3535 33 10 35.3 50% L7 20% 38
17 |Recoleccion de las piezas terminadas a carro de transporte 15| 16| 15 | 16| 16|15 15|15 | 15| 15| 153 10 15.3 50% 1377 20% 17

TIEMPQO TOTAL PARA LA PRODUCCIONDE BANDEIAS PORTACABLES PERFORADAS 7.21

Fuente: (Elaboracion propia)
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En la tabla anterior se realizé un estudio de tiempo para determinar el tiempo establecido que
se demora la fabricacion de bandejas portacales perforadas, con esto se pretende tener un
antecedente de como se han estado empleado los tiempos para la fabricacion de las bandejas,
también se puede ver las cantidades de actividad que se realizan para realizar el trabajo de
fabricacion, este estudio nos permitira también reducir e identificar los movimientos
innecesarios y los problemas que han estado existiendo al momento de la ejecucion de os
trabajos en base a los tiempos que se toman para casa proceso dependiendo de los lugares

donde se estén trabajando.

Conociendo las operaciones de cada proceso en linea de produccion podemos identificar las
problematicas actuales de la empresa, debido a una desorganizacién de que existe en planta
y en cada pesto de trabajo las cuales no periten cumplir con los objetivos en los tiempos
establecidos las cuales reduce el indice de productividad, por ello se ve necesario realizar
una reorganizacion de la planta para mejorar los tiempos y la forma de trabajo por tal motivo
se realizara con un analisis de la causa raiz del problema mediante un diagrama de Ishikawa

en donde se identificaran los problemas que vienen afectando a la produccion.

Es importante tener y conocer cuéles son los pasos y como fluye el proceso de fabricacion
de bandejas perforadas por es importante conocer el fijo grama de la produccion de bandejas
portacables perforadas, asi estaremos mas familiarizados de como se ha estado desempefiado

el proceso de fabricacion.

También se presentard un diagrama de Pareto donde se apreciara las principales causas de la
baja produccion de bandejas portacables perforadas en la cual nos indicara que es lo que esta
afectando gravemente generan retrasos en las ordenes de entrega si no también dificultan el

proceso que impiden que la produccion sea fluida.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

Realizado por: | Carlos Valencia Callan

Fecha: 21/07/17

corte
rOCES0: prensa Il proceso actual
P ' estampado 1 proceso propuesto

plegado

Planchas de acero segun la

OF

RESUMEN DE OPERACIONES

ACTIVIDAD | CANTIDAD

‘ 11

. 4

. 0

TOTAL 15

19"

24”7

18"

20"

45”

60"

197

45"

16"

Retiro de planchas segun orden de
fabricacion

Verificacion del drea de corte en el
formato de plancha segin OF

Programacién de la maquina de
corte al formato segtin OF

Ejecucion de los cortes segun las
cantidades de la OF

Recoleccion de las piezas a la mesa
de traslado

Colocar piezas en maquina
trumpf punch 5000

Verificacién de medida cortada

5000010

Programacion de la trumpf punch 5000

Ejecucién del
perforado de pieza

programa

Verificacién de las medidas

Programacion de la maquina de
plegado

e e

Plegado de piezas segun OF

Verificacién de las medidas
terminadas

Verificacion de las medidas
terminadas

| au

PT

A 4

Figura 12: Diagrama de Actividades

Fuente: (elaboracion propia)
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I[:ursugmma analitico Operario [ material / equipe
IDiagrama nim. 1 Resumen
(Objeto: Bandeja Portacable Perforada 300x100:2400 Actividad Actual  Propueste  Economia
Operacicn ) 0
Transporte C} 0
o . : Espera ) 0
Actividad: Elaboracion de Bandeja Portacable Perforada —
Inspeccion D ®
Almacenamiento | oo
Distancia
|Método: actual Tiempo
JLugar: Toda la planta Costo
Operariols): Ficha num: Mano de cbra
Compuesto por: Carlos Valencia Fecha:21/07/17 Material
Aprobado por: Fecha: Total
- o Tiempo Simbaole !
Descripcion Cant. (min ® I:} B ] 7 Observaciones
i [eetirar I plancha de almacen con &l montacarga 1pag e
2 Trazlado de planchas a area de corte desde almacen 1pag e
i ||nspe:|:i|:|r1 del matarial - medida de material 1und ___:-:'—'-p;
4] & Iprugramaciun dela maguina e
t ] 8 Icarte de planchas segun OF 20 und |
T finspeccion del corte realizado 1und —
7 [Traslado a prensa exentrica de laterales 20 und = "_'_
8 verificacion de medidas 1 und =
[ 5] Z Jealibracion de prensa exentrica de laterales ] =
? Iq IF'erfaraciﬁn de laterales izquierde para union 1und
E ] IGirarIa plancha para perforado
12| & [perforaciin de Iaterales derecho para union 1 und ]
H |in5|:|ec:ian de |as perforaciones 1und ___'__ =i
14 [Traslado a prensa exentrica de fondo de banjeda 20 und ﬂ——"'_
15 R Querificacion de medidas 1 und
E E Jcalibracion de prensa exentrica de fonda de bandeja Pl
17 ; [perforaciones de fondo de bandeja 1 und [ L
5| & [verificacion de medida de estampado e —
139 ITraslado a prensa exentrica de & perforacion 20 und =
i verificacion de |a cara de estampado de logo _t_' =
| 21| 5 Jcalibracion de carrera de prensa para estampada —T
I |Estampada de bandejas en los laterales izquiedo 1und
E ﬁ Girar [a plancha para estampado 1 und
[ 24 ] Jestampado de bandejas en los [aterales izquierdo 1 und e
ag [Traslado planchas perforadas a plegadora euromac 20 und
| 26 | JCescarga planchas a mesa de trabajo 20und el
27 IPrugramaciﬁn plegadora euromac
E 5 IF'IEgal:Iu de pestafia - lateral ixquierdo 1und
| 29| : IGirar la plancha posterior plegade 1und
a0 IF'IEgal:Iu de pestaiia - lateral derecho 1 und
? Iinspectian de medida segun OF 1und |
32 [bandejas apiladas por paguetes en tacos Tt
33 Iahrazar bandejas con sunchas 20und
E é lrraslada el montacarga el paguite 20und
ELY Iinspec:ian de control de calidad 20und
E : IEmbaIaje de |3z Bandejas Perforadas 20und
? Ihadnejas perforadas terminadas 20und
TOTAL 18 5 i B |

Figura 13: Diagrama de Actividades

Fuente: (Elaboracion propia)
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Sabiendo que el tiempo estdndar de la produccion de la bandeja portacables perforada es 7
minutos y 21 segundos, asi trazando una cantidad de 130 bandejas al dia se intenta recolectar
la informacidn de la empresa Falumsa y poder obtener datos de la eficiencia y la eficacia y
la productividad antes de implementar la mejora de procesos a través de la aplicacion de las
5S. En el diagrama presentado se puede apreciar también las cantidades de actividades que
se ejecutan para la fabricacion de bandejas perforadas, también se menciona las cantidades
de procesos con la maquinas empleadas y de qué manera son ejecutadas, las principales
maquinas como las prensas las cuales estan trabajando todo el tiempo no solo en proceso de
bandejas si no también accesorios de conexion para las bandejas, no solo con este tipo de
maquina se tiene retrasos si no con las que realizan este proceso lo cual se requiere un buen
manejo en los tiempos pero existen inconvenientes como la falta de organizacion y el orden
para desempenfiar las labores en la distintas areas como la mala ubicacion de las herramientas,
tiempos muertos las cuales reducen los tiempos de produccién la cual provoca que la

produccion sea menor a lo establecido la cual esta genera baja productividad.

Teniendo claro la produccion de bandejas portacables se quiere encontrar la causa raiz a

través del diagrama Ishikawa donde se analizard los principales problemas que se presenten.

Diagrama de Ishikawa con probables causas

Méaquina 'y

Personas Proceso herramienta

Falta de capacitacion Cantidad de traslados Mal ubicado

Falta de incentivos Demora de ejecucion No cuenta con herramientas

N Herramientas desafiladas
Mal puesto de trabajo Falta de protocolo

Bajo nivel de

produccion
Falta de secuencia Errores en las tomas de Retrasos en el abastecimiento

de trabajo medidas.
Exceso de material

R sobrante
Herramientas defectuosas

Métodos .
Medicion Materia prima

Figura 14: diagrama ishikawa

Fuente: elaboracion propia



Tabla 5: tabla de Pareto
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1 |AREA CON MUY POCO ACCESO 36 36 24.83% 24.83%

2 PASOS OBSTACULIZADOS 28 64 19.31% 44.14%

3 DEMORA EN LA EJECUCION DEL TRABAJO 25 89 17.24% 61.38%

4 CANTIDAD DE TRASLADOS 17 106 11.72% 73.10%

5 EXECESO DE MATERIAL SOBRANTE 15 121 10.34% 83.45%

6 NO CUENTA CON HERRAMIENTAS 8 129 5.52% 88.97%

7 FALTA DE CAPACITACION 7 136 4.83% 93.79%

8 RETRASO EN EL ABASTECIMIENTO 4 140 2.76% 96.55%

9 FATA DE PROTOCOLO DE EJECUCION 3 143 2.07% 98.62%

10 |HERRAMIENTAS DESAFILADAS 2 145 1.38% 100.00%

TOTAL 145 100.00%
Fuente: elaboracién propia
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Grafico 6: diagrama ishikawa

Fuente: elaboracién propia




Tabla 6: indicador de cumplimiento
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COMPARATIVO DE LA PRODUCTIVIDAD

Productividad

TIEMPO A{rgﬁs TIEMPO DEZEE‘S“'””M?%}
Sem 1 53 Sem 31 89
Sem 2 56 Sem 32 80.28
Enero 2018 Sem 3 o3 lunip 2018 Sem 33 48
Sem 4 59 Sem 34 80.5
Sem 5 67.00 Sem 35 83.22
Sem 6 60 Sem 36 86
Sem 7 68 Sem 37 78.62
Febrero 201§ =M O o8 julio 201 -ocm 38 61.25
Sem 9 56 Sem 39 83.73
Sem 10 59 Sem 40 87
Sem 11 58.92 Sem 41 78.48
Sem 12 42.5 Sem 42 77.63
Miarzo 2018 Sem 13 49,58 Agosto 2018 Sem 43 80.36
Sem 14 63.13 Sem 44 89
Sem 15 71.97 Sem 45 74.13
Sem 16 60.61 Sem 46 80.38
Sem 17 55.83 Sem 47 39
Abril 2018 Sem 18 o700 Setiembre 2018 Sem 48 50.69
Sem 19 58.92 Sem 49 84.07
Sem 20 57.82 Sem 5l 6.00
Sem 21 69.00 Sem 51 82.02
Sem 22 56.11 Sem 52 83.39
Mayo 2018 | Sem 23 67.00 Octubre 2018 | Sem 53 85
Sem 24 58.33 Sem 54 82.73

Fuente: elaboracion propia
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3.3 Implementacion de la propuesta
En presente tesis se pretende solucionar los problemas que vienen afectando a la produccion,
donde se intenta incrementara la productividad, asi como la eficiencia y la eficacia de la

empresa Falumsa s.r.l. con la aplicacion de las 5s.

Esta implementacion se desarrollara mediante los problemas que ya fueron mostrados
anteriormente en la situacion actual de la empresa y los procesos y que se ejecutan para lograr
producir las bandejas portacables , para ello se hace un andlisis interno y externos de coémo

estd la empresa enfocandonos a la mejora de la empresa .

FORTALEZA
PERSONAL ALTAMENTE CALIFICADO
CONTAMOS CON MAQUINARIA DE ULTIMA TECNOLOGIA
CAPACIDAD PRODUCTIVA
SISTEMA DE GESTION INTEGRADA
RECONOCIMIENTO NACIONAL
POSICIONAMIENTO EN EL MERCADO NACIONAL
CERTIFICACIONES DE CALIDAD
OPORTUNIDADES AMENAZAS
INNOVACION TECNOLOGICA SERVICIOS TERCERQS
CAPACITACIONES EXTERNAS INFRACCION A LOS PROCEDIMIENTOS
MEJORAMIENTO EN LAS LINEAS DE NUESTROS CAMEBIOS POLITICOS
PRODUCTOS
COMPETITIVIDADES DEL MERCADO
AMPLIACION DE NUESTRA LINEA DE FABRICACION
OPTIMIZACION DE NUESTROS PROCESOS

Figura 15: Fortaleza de la empresa

Fuente: elaboracion propia

En la situacion actual mostrada se puede notar en la cantidad de traslados es por el espacio
reducido que cuanta el lugar para movilizarse en su area de trabajo esto se debe a que las
malas ubicaciones de las herramientas y la maquina con las que se trabaja, por ello existe un
desorden en la planta la cual como consecuencia la baja productividad, asi como la demora

para la ejecucidn de los trabajos que son motivos del desorden gue existe en planta.

Al realizarse un diagrama de Pareto esto arrojo causas principales de los problemas que



69

ocasionan la baja productividad en la fabricacion de bandejas portacables perforadas estas

causas principales son:

Area con muy poco acceso: Este problema se presenta por las presencias de materiales

innecesarios en el &rea la cual acumula un 25% de problema.

Pasos obstaculizados: Este problema también esta representado no solo por os materiales
que estan alrededor sino también por las mismas maquinas o herramientas que son utilizados

en el area de trabajo la cual representa un 19% del problema.

Demora en la ejecucion de los trabajos: Este problema es por el operario que no ordena u
organiza su area de trabajo la cual le impide desarrollar los trabajos con normalidad esto es

generado con un porcentaje de 17% del problema

Cantidad de traslados: Para trasladarse de un lugar a otra toma tiempo la cual se debe de
hacer espacios para poder trasladar la materia de un lugar a otro esto es muy fastidioso para

el operario como para las demas areas teniendo 12% del problema.

Atacando estos puntos principales se estaria solucionando un alto porcentaje del problema
que impide que la productividad cresta en el area de produccion de bandejas portacables

perforadas en la empresa Falumsa s.r.l.

Recursos y presupuestos

El estudio realizado sera atreves de un comité de las 5S, que etarra a cargo que se cumplas
esta aplicacion, los involucrados seran el presidente de comité, quien vera la investigacion
del proyecto para que se aplicado y conjuntamente con su equipo pueda desarrollar y
capacitar a personar de la produccion. Los auxiliares que seran encargados de dirigir y guiar
las reuniones semanales para ver que se esté cumpliendo el establecido través de auditorias
internas.  En encargado de la auditoria quien se encargara de evaluar los trabajos para
diagnosticar mediante cuadros el avance de la aplicacion de las 5s, y finalmente los operarios

quienes se encargaran de ejecutar las 5S , en sus puestos de trabajo .



Tabla 7: Tiempo de fabricacion de una bandeja perforada después

Fuente: Elaboracion propia
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

Realizado por: Carlos Valencia Callan

Fecha: 21/07/17

corte

prensa Hl proceso actual
proceso:

estampado 1 proceso propuesto

plegado

Planchas de acero segun la
QF

Retiro de planchas segun orden de
fahricacian

19"

Verificacion del drea de corte en el
formato de plancha segun OF

Programacion de la maquina de
acuerdo al formato segin OF

24"

Ejecucion de los cortes segln las
cantidades de la OF

Recoleccidn de las piezas a la mesa
de traslado

Calibracién de la prensa de troquel
para laterales

39"

20 Perforaciones de los laterales

Verificacion de medida de las
perforaciones

Calibracién de la prensa de troquel para
fondo de bandeja

050000010

Perforaciones del fondo de
bandeia

10" Verificacion de medida de
separacion de troquel

Recoleccién de las piezas a la mesa
24" de traslado

Estampado de logo en los laterales

RESUMEN DE OPERACIONES

ACTIVIDAD CANTIDAD

O 13

[ ] 4

O 0

TOTAL 17

12"
30" Programacion de la maquina de
plegado
93” # Plegado de las piezas seg(n la OF
Verificacion de medida terminada
24" de la bandeja
Recoleccién de las piezas terminadas
19” acarro de transporte
L7,

Figura 16: diagrama de Actividades

Fuente: (Falumsa)
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3.2.1 Propuesta de Mejora

3.2.2 presentacion de propuesta de mejora:

Esta metodologia se compone de cinco principios fundamentales:

o~ DN

Clasificacion u Organizacion: Seiri
Orden: Seiton

Limpieza: Seiso

Estandarizacion: Seiketsu

Disciplina: Shitsuke

1. Clasificacion u Organizacion (Seiri)

En este proceso de Identificd la naturaleza de cada elemento: se separd lo que
realmente sirve de lo que no; identifiqgué lo necesario de lo innecesario, sean
herramientas, equipos, Utiles o informacion.

La herramienta més utilizada para la clasificacion es la hoja de verificacion, en la
cual podemos plantearnos la naturaleza de cada elemento, y si este es necesario 0 no.
se obtuvo los siguientes beneficios:

se obtuvo un espacio adicional

Se elimino el exceso de herramientas y objetos obsoletos

Se disminuyen movimientos innecesarios

Se elimind el exceso de tiempo en los inventarios

Se eliminaron despilfarros

2. Orden (Seiton)

Sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado como necesario.

Sitios debidamente identificados para ubicar elementos que se emplean con poca
frecuencia.

Identificacion visual, de tal manera que le permita a las personas ajenas al area

realizar una correcta disposicion.


https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/lean-manufacturing/andon-control-visual/
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« Identificar el grado de utilidad de cada elemento, para realizar una disposicion que
disminuya los movimientos innecesarios:

o La cantidad exacta que debe haber de cada articulo.

o Los medios convenientes para que cada articulo retorne a su lugar de disposicion una

vez sea utilizado.
Las herramientas a utilizar son:

o Cadigos de color
» Sefializacion

« Hojas de verificacion

3. Limpieza (Seiso)

e Se Integré la limpieza como parte del trabajo
« lalimpieza como una actividad de mantenimiento autbnomo y rutinario
« la diferencia entre operario de proceso y operario de limpieza

e Elimind las fuentes de contaminacion, no solo la suciedad
Las herramientas a utilizar son:

o Hoja de verificacion de inspeccion y limpieza
o Tarjetas para identificar y corregir fuentes de suciedad

o Mantener un lugar de trabajo limpio aumenta la motivacion de los colaboradores
4. Estandarizacion (Seiketsu)

o Mantener el grado de organizacién, orden y limpieza alcanzado con las tres primeras
fases; a través de sefializacion, manuales, procedimientos y normas de apoyo.

« Instruir a los colaboradores en el disefio de normas de apoyo.

o Utilizar evidencia visual acerca de como se deben mantener las areas, los equipos y
las herramientas.

o Utilizar moldes o plantillas para conservar el orden.


https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/lean-manufacturing/andon-control-visual/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/lean-manufacturing/andon-control-visual/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/lean-manufacturing/andon-control-visual/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/lean-manufacturing/andon-control-visual/
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Las herramientas a utilizar son:

o Tableros de estandares
o Muestras patron o plantillas

 Instrucciones y procedimientos

5. Disciplina (Shitsuke)

o Establecio una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por los logros
alcanzados en materia de organizacion, orden y limpieza.

« habito del autocontrol acerca de los principios restantes de la metodologia

« lafilosofia de que todo puede hacerse mejor

o Aprender haciendo

o Ensefar con el ejemplo

Herramientas a utilizar:

o Hoja de verificacion 5S
o Ronda de las 5S

De acuerdo a la metodologia 5s se aplico:

Seiri (seleccionar), Esta implementacion de la aplicacion de la primera S fue una de las
principales funciones que se tuvo que desarrollar en toda la planta, ya que existian productos
de afios guardados y escondidos por toda la planta, se organizo una reunion para convocar a
todo el personal para desarrollar esta tarea tan importante, se les pidid seleccionar los
materiales y productos que se pueden reutilizar y dar procesos adicionales para que sean

reprocesados y posteriormente puedan salir a la venta, o reutilizar para intereses de la planta.


https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/lean-manufacturing/andon-control-visual/
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Figura 17: seleccion de materiales necesarios

Fuente: elaboracion propia

Seiton (ordenar), Después de haber ejecutado la primera etapa se procedera a realizar un
trabajo productivo el cual consiste en ordenar en los sitios estratégicos donde no impida el
paso, dejando ordenado las areas de trabajo para que faciliten la produccion, asi se tendra

una produccion mas fluida y libre de desplazamiento por las areas y lugares de trabajo.

En este foro se puede apreciar como estaban los materiales de tiempo oxidados que no eran
sacados en un largo tiempo, posterior a ello la segunda foto muestra que se ha limpiado el
area de plegado y se dispone a almacenar el material cortado en tacos de madera para que
sean trasladados con rapidez comodidad.
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Figura 18: Piezas almacenadas — antes y después

Fuente: elaboracién propia

En esta area de prensa también se ha reorganizado ya que se encontraba una prensa fuera del
area, se logrd ordenar el area de prensa teniendo en cuanta y la consideracion del espacio
establecido para que encajen todas en su lugar con los espacios establecidos, como se muestra
en la foto la prensa del logotipo estaba aislada del &rea impidiendo el traslado y materiales y
el paso de los operarios, esto era una de las principales causas de la baja productividad ya
que reducia los tiempos de la produccién.
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Figura 19: Piezas almacenadas — antes y después

Fuente: elaboracion propia

A pesar de estar ordenada y limpia fue traslado al lugar delas demas prensas para agilizar los
trabajos y tener un area ordenada y agrupara para el proceso respectivo, en la siguiente foto
se muestra que se puede tener todas estas aplicaciones de es aplicadas en un area
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Figura 20: Piezas almacenadas — antes y después

Fuente: elaboracion propia

Seiso (limpiar), Este proceso ayudara al personal a identificarse con su area, asi como las
actitudes que tiene cada uno de los trabajadores, el interés que toma por su area y por su
bienestar, ya que se prefiere que en la planta no solamente libre si no limpio para tener una

mejor satisfaccion del lugar donde se trabaja.

Al realizar la limpieza no siempre quedaba limpio se tenia que repasar la limpieza ya que los
residuos de materiales y polvo se quedan en el paso, en algunos lugares se tuvo que limpiar
varias veces para notar el cambio del area, tenido como resultado un lugar agradable, limpio
y satisfactorio para desempefiar bien las labores, tal como se puede observar en la siguiente
foto un lugar limpio y agradable para el dia siguiente que los operarios lleguen tengan la

iniciativa de dejar el lugar como lo encontraron.
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Figura 21: limpieza de area — antes y después

Fuente: elaboracion propia

Seiketsu (estandarizar), Esta etapa del proceso es donde se hace recordar a las tres etapas
anteriores, donde se conserva adecuadamente los productos que han sido seleccionados,
ordenados y limpiados para que se queden en un lugar establecido donde se pueda identificar
cada producto por el tipo o material, que sea facil de identificar para que asi se evite el
desorden buscando otros productos que no pertenecen al lugar destinado para cado producto,
estos lugares han sido destinado un lugar establecido que seran en las mismas areas donde se
trabajan la cual funcionara como un almacén temporal hasta que sea trasladado a otra
ejecucion del proceso, aqui se muestran dos procesos donde se ordenaron las areas y se
dejaron productos en maquina listos para ser trasladados para la ejecucion de otro proceso y
ser embalados para despacho



Figura 22: piezas seleccionadas

Fuente: (Falumsa)
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Shitsuke (autodisciplina), Esta tltima “S” es muy importante porque es esta que se refiere
al cumplimiento de todas las “S” mediante reglas establecidas, que nos llevara a realizar

acciones de mejora en los procesos productivos de las bandejas portacables perforadas.

En la empresa Falumsa s.r.l. se concluyé que la metodologia 5S ayuda a la mejora de
procesos para incrementar la productividad, no solo ayuda a la empresa si no al personal
nuevo que mediante charlas y capacitacion ayuda a que el personal sea identificado con el
area de trabajo, esta capacitacion también lo incentiva a ser mejor trabajador, por ello
también se promueve la motivacion, la innovacién y los valore agregados que puedan ayudar
al desarrollo de la productividad, estos problemas que se han venido subsistiendo nos ha
Ilevado a que si se fomenta la autodisciplina se podra cumplir con los objetivos establecidos
por las distintas area y el personal que esté dispuesto a cumplir estas 5 aplicaciones. Esta fase
se podréa concluir con los resultados 6ptimos con las auditorias que deberia ser medidos para
evaluar en qué punto estamos mas bajos y que podemos mejorar aun para que la aplicacion

se cumpla y la productividad siga en crecimiento.

Figura 23: Area de prensa

Fuente: (Falumsa)
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3.2.2 ANALISIS DESCRIPTIVO

Se realizaran cuadros de datos con las dos variables para tener un conocimiento de los analisis
que se estdn presentando actualmente y ver cudl es resultado que arroja dichos
procesamientos de los trabajos, para lo cual se utilizara graficos, tablas, etc. Con esto se podra
representar el comportamiento de las dos variables.

Productividad

A continuacién se muestra una gréfica (ver ilustracion ),en el cual se podra visualizar la
comparacion de la productividad obtenida antes, desde el mes de enero hasta el mes de mayo
del 2018, el cual tuvo un promedio de 60.03% Yy después de la aplicacion de mejora de
procesos para bandejas portacables perforadas desde el mes de junio hasta el mes de octubre
del 2018, la productividad es de 79.60% lo que indica que ha sido favorable la aplicacion de
mejora de procesos para bandejas portacables perforadas en el incremento de la productividad
dentro del area de produccién de la empresa FALUMSA S.R.L.

Productividad
79.60%

60.03%
80.00%

60.00%
40.00%
20.00%

0.00%
productividad antes productividad despues

1 2

Grafico 7: Productividad antes y después

Fuente: (Elaboracion Propia)
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Eficiencia

A continuacién se muestra una gréafica (ver ilustracion ),en el cual se podra visualizar la
comparacion de la eficiencia obtenida antes, desde el mes de enero hasta el mes de mayo del
2018, el cual tuvo un promedio de 76.18% Yy despues de la aplicacion de mejora de procesos
para bandejas portacables perforadas desde el mes de junio hasta el mes de octubre del 2018,
la eficiencia es de 86.76% lo que indica que ha sido favorable la aplicacion de mejora de
procesos para bandejas portacables perforadas en el incremento de la productividad dentro
del area de produccion de la empresa FALUMSA S.R.L.

Eficiencia

90.00%

85.00% 76.18%

80.00%
75.00%

70.00%
eficiencia antes  eficiencia despues

ml 2

Grafico 8Gréfico 8: Eficacia antes y después

Fuente: (Elaboracién Propia)

Eficacia

A continuacidn se muestra una grafica (ver ilustracion ),en el cual se podra visualizar la
comparacion de la eficacia obtenida antes, desde el mes de enero hasta el mes de mayo del
2018, el cual tuvo un promedio de 74.21% y después de la aplicacion de mejora de procesos
para bandejas portacables perforadas desde el mes de junio hasta el mes de octubre del 2018,
la eficacia es de 92.53% lo que indica que ha sido favorable la aplicacion de mejora de
procesos para bandejas portacables perforadas en el incremento de la productividad dentro
del area de produccion de la empresa FALUMSA S.R.L.
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Eficacia
92.53%
74.21%
100.00%
80.00%
60.00%
40.00%
20.00%
0.00%
1 2

eficacia antes eficacia despues

1 2

Grafico 9: Eficiencia antes y después

Fuente: (Elaboracién Propia)

ANALISIS INFERENCIAL

3.2.3.1 Prueba de normalidad para Hipotesis General

Para el disefio de investigacion que se sigue, se utilizé el analisis de normalidad Shapiro-

Wilk ya que, la muestra que se empleo es menor a 50, es decir, 24 datos en las que se ha

realizado el estudio para esta prueba. Para ello se utilizo los siguientes criterios:

Regla de decision:

Si la P-valor es > a 0.05, los datos de la muestra provienen de una distribucion normal,

entonces se acepta la Ho.

Si la P-valor es < a 0.05, los datos de la muestra no provienen de una distribucién normal,

entonces se acepta la Ha.
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Tabla 8Tabla 8: Prueba de Normalidad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
diferencia ,228 24 ,002 ,663 24 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: (Elaboracion propia)

Interpretacion:
Como se evidencia en la tabla 1. el valor del Sig. de la diferencia de la variable productividad

es de 0,000. Por consiguiente, los datos de esta prueba muestran que no proviene de una
distribucion normal, lo cual se concluye que, para la constatacion de la hipdtesis los datos
son no paramétricos. Para el Analisis Inferencial tenemos:

Utilizamos WILCOXON por ser unos datos no paramétricos

Contrastacion de la hipdtesis general:

Al ser los datos de la productividad provenientes de una distribucion no paramétrica el
estadigrafo utilizado para la comparacion de medias fue con la cual realizamos la prueba de
nuestras hipotesis.

Ho: la aplicacion de mejora de procesos es independiente de la productividad de bandejas
portacables perforadas en el area de produccion de la empresa falumsa s.r.1., callao 2018
Ha: la aplicacion de mejora de procesos incrementa la productividad de bandejas portacables

perforadas en el area de produccion de la empresa falumsa s.r.l., callao 2018.

Regla de decision:

Ho: Mpa> Mpd

Ha: MUpa < Hed
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Tabla 9: Prueba de muestras emparejadas

Rangos
N Rango promedio ~ Suma de rangos
productividad_antes - Rangos negativos 232 12,00 276,00
productividad_despues Rangos positivos 1b 24,00 24,00
Empates 0
Total 24

a. productividad_antes < productividad_despues
b. productividad_antes > productividad_despues
¢. productividad_antes = productividad_despues
Estadisticos de prueba?®
productividad_ant
es -
productividad_des
pues
z -3,600°
Sig. asintotica(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion:
De la tabla 04, se evidencia que, al ser el Psig. 0,000 menor a 0,05 se confirma el rechazo de
la hipotesis nula, por tal motivo, queda demostrado que la aplicacion de la mejora de procesos

se ha mejorado la productividad.

3.2.3.2 Andlisis de la primera hipotesis especifica: Eficacia

Prueba de normalidad

Afin de poder contestar la hipotesis especifica es necesario primero determinar si los datos
que corresponden a la serie de la eficacia antes y despues tienen un comportamiento
paramétrico para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad 24. Se
procedera al andlisis de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk para muestras

pequenas.
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Regla de decision:
Si la P-valor es > a 0.05, los datos de la muestra provienen de una distribucién normal,

entonces se acepta la Ho.
Si la P-valor es < a 0.05, los datos de la muestra no provienen de una distribucion anormal,

entonces se acepta la Ha.

Tabla 10: Prueba de normalidad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
diferencia ,140 24 ,200" ,947 24 ,228

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:
Como se evidencia en la tabla 1. el valor del Sig. de la diferencia de la dimensién eficacia es

de 0,228. Por consiguiente, los datos de esta prueba muestran que proviene de una
distribucion normal, lo cual se concluye que, para la constatacion de la hip6tesis los datos
son paramétricos. Para el Analisis Inferencial tenemos:

Utilizamos t-student por ser unos datos paramétricos

Contrastacion de la hipdtesis especifica:

Al ser los datos de la productividad provenientes de una distribucion no paramétrica el
estadigrafo utilizado para la comparacién de medias fue de t-student, con la cual realizamos

la prueba de nuestras hipétesis.

Ho: la aplicacion de mejora de procesos es independiente de la eficacia de la productividad
de bandejas portacables perforadas en el area de produccién de la empresa falumsa s.r.l.,
callao 2018

Ha: la aplicacion de mejora de procesos incrementa eficacia de la productividad de bandejas

portacables perforadas en el area de produccion de la empresa falumsa s.r.l., callao 2018.
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Regla de decision:
Ho: lJ.PaZ uPd

Ha: pa < pd

Tabla 11: Prueba de muestras emparejadas

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Error
Media N Desv. Desviacion promedio
Par 1 eficacia_despues 92.5258 24 3.65695 14647
eficacia_antes 74.2125 24 7.29308 1.48869
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de confianza
Desv. Desv. Error de la diferencia

Media Desviacidn promedio Inferior Superior t al Sig. (hilateral)
eficacia_despues - 18.31333 G6.45350 1.31732 15.58826 21.03841 13,802 23 000

eficacia_antes

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

De la tabla 6, se evidencia que, al ser el Psig. 0,000 menor a 0,05 se confirma el rechazo de
la hipétesis nula, por tal motivo, queda demostrado que la aplicacion de mejora de procesos
incrementa eficacia de la productividad de bandejas portacables perforadas en el area de

produccién de la empresa falumsa s.r.1., callao 2018.

3.2.3.3 Andlisis de la segunda hipotesis especifica: Eficiencia

Prueba de normalidad

Afin de poder contestar la hipotesis especifica es necesario primero determinar si los datos
que corresponden a la serie de la eficiencia antes y después tienen un comportamiento
paramétrico para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad 24. Se
procedera al andlisis de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk para muestras
pequefias.

Regla de decision:
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Tabla 12: Prueba de normalidad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
diferencia ,175 24 ,055 ,910 24 ,035

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracién propia

Si la P-valor es > a 0.05, los datos de la muestra provienen de una distribucién normal,

entonces se acepta la Ho.

Si la P-valor es < a 0.05, los datos de la muestra no provienen de una distribucién anormal,

entonces se acepta la Ha.

Interpretacion:
Como se evidencia en la tabla 1. el valor del Sig. de la diferencia de la dimensidn eficiencia

es de 0,035 Por consiguiente, los datos de esta prueba muestran que no proviene de una
distribucion normal, lo cual se concluye que, para la constatacion de la hipdtesis los datos

son no paramétricos. Para el Analisis Inferencial tenemos:

Contrastacion de la hipdtesis especifica:

Al ser los datos de la productividad provenientes de una distribucién no paramétrica el
estadigrafo utilizado para la comparacion de medias fue de wilcoxon, con la cual realizamos

la prueba de nuestras hipétesis.

Ho: laaplicacion de mejora de procesos es independiente de la eficiencia de la productividad
de bandejas portacables perforadas en el area de produccion de la empresa falumsa s.r.l.,
callao 2018

Ha: la aplicacion de mejora de procesos incrementa eficiencia de la productividad de
bandejas portacables perforadas en el area de produccion de la empresa falumsa s.r.1., callao
2018.
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Regla de decision:
Ho: pPa > uPd

Ha: uPa < pPd

Tabla 13: Prueba de muestras emparejadas

Estadisticos de pruebaa
eficiencia_ant

es -
eficiencia_de
spues
Z -4,286b
Sig. ,000

asintética(bilateral)

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion:

De la tabla 8, se evidencia que, al ser el Psig. 0,000 menor a 0,05 se confirma el rechazo de
la hip6tesis nula, por tal motivo, queda demostrado la la aplicacién de mejora de procesos
incrementa eficiencia de la productividad de bandejas portacables perforadas en el area de

produccién de la empresa falumsa s.r.1., callao 2018.



IV. DISCUSION
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1. De acuerdo a los resultados en la investigacion, estos comprueban las hipotesis de
manera positiva, ya que, al aplicar los métodos de mejora de procesos, va a permitir un
mayor rendimiento de productividad, enfocandonos en los resultados obtenidos tanto en
la prueba de normalidad como en la T- Student.

Respecto a la hipotesis general en la tabla 03, los resultados que se obtuvieron sustentan
que la aplicacion de mejora de procesos incrementa la productividad en la empresa
FALUMSA S.R.L, con un p valor mayor a 0.05 (Sig. 0,228>0.05), asi mismo en la
tabla 04, los resultados de la media de la productividad se han incrementado en 16,929%.
A ello se menciona que, el resultado obtenido coincide con lo investigado por Ynfantes,

Erwin (2017) en su tesis " Aplicacion de la metodologia 5s para incrementar la
productividad del area de panificacion en Hipermercados Tottus S.A Puente Piedra,
2017 “, De la tabla 29 ha quedado demostrado que la media de la productividad antes
(0.65) es menor que la media de la productividad después (0.81) por consiguiente no se
cumple Ho; ppa > ppa en tal razon se rechaza la hipdtesis nula de que la aplicacion del
ciclo PHVA no incrementa la productividad, y se acepta la hipotesis de investigacion o
alterna, por la cual queda demostrado que la aplicacion de la metodologia 5s incrementa

la productividad del area de panificacion en Hipermercados Tottus Puente Piedra 2017.

2. De latabla 05, los resultados que se obtuvieron sustentan que la aplicacion de mejora de
procesos incrementa la eficacia en la empresa FALUMSA S.R.L, con un p valor
mayor a 0.05 (Sig. 0,035 >0.05), asi mismo en la tabla 06, los resultados de la media de
la eficacia se han incrementado en 25,332%. Por lo tanto el resultado obtenido coincide
con la investigacion de Torres, Jhon (2017) en su tesis “Aplicacion de la Metodologia
5s para mejorar la Productividad en el area de lavado de envases de plastico de la
empresa Representaciones Envarmin SAC, Comas, Lima, 2017 en la tabla N° 36
muestra que la media de la eficacia antes 89.3000, es menor que la media de la eficacia
mejorado 96.5333, por lo tanto se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la alternativa,
verificando La aplicacién de la metodologia 5s mejora la eficacia en el area de lavado

de envases de plastico de la empresa Representaciones Envarmin SAC, Comas, 2016.
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3. De la tabla 07, los resultados que se obtuvieron sustentan que la aplicacién de
mejora de procesos incrementa la eficiencia en la empresa FALUMSA S.R.L, con

un p valor mayor a 0.05 (Sig. 0,571. >0.05), asi mismo en la tabla 08, los resultados
de la media de la eficiencia se han incrementado en 5.393%. De la misma manera
estos resultados concuerdan con la investigacion de Carlos. Solano (2017), en su
tesis “Ingenieria de métodos para la mejora de la Productividad en el area de
matriceria en la empresa Tecmah S.A.C., Huachipa, 2018. En la tabla 36, se observa
que debido a que hay una diferencia en la media de la eficiencia antes y después de
la aplicacion nos permite apreciar que tiene efectos significativos en los mismos, asi
también su nivel de significancia nos indica que es < 0.05 permitiéndonos rechazar
la hipdtesis nula (HO) y se acepta la hipotesis alternativa (H1), es decir la aplicacion
de la metodologia 5s influye significativamente en mejorar la eficiencia en la linea

de produccion de tefiido.



V. CONCLUSIONES
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1. Segun lo mostrado en la presente investigacion se concluye que, la mejora de procesos
con la metodologia 5s de &area de bandejas portacables perforadas contribuye a
incrementar la productividad de una forma considerable logrando de esta manera alcanzar
el objetivo general influyendo directamente en la productividad de la empresa FALUMSA
S.R.L.

2. Se concluye que la mejora de procesos con la metodologia 5s para el area de produccion
de bandejas portacables perforadas fue favorable en la medicién del trabajo, mejorando el
nivel de eficacia con resultados de un incremento de 18.313%, con una diferencia de
0,228; lo cual significa que SI se realiza las actividades de manera adecuado y

optimizando los recursos.

3. La mejora de procesos con la metodologia 5s para el area de produccion de bandejas
portacables perforadas fue determinante para el indicador de eficiencia o cuén eficientes
son los resultados luego de la aplicacion consiguiendo los resultados esperados, el nivel
de eficiencia mejorado, con una diferencia de 0,175; lo cual representa que la empresa es

eficiente en ejecucidn de las actividades y entrega oportuna a los clientes.



VI.RECOMENDACIONES
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1. Se recomienda que la empresa FALUMSA S.R.L. emplee propuestas como la aplicacion
de mejora de procesos con la metodologia 5s una vez al mes ayudar a tener un control del
90% de las areas de produccion, ya que se observd las ventajas de incremento en la

productividad de la empresa.

2. Se recomienda seguir con la aplicacion de mejora de proceso con la metodologia 5s
realizado en esta investigacion con el fin de mantener un ritmo eficaz en un 85% de la
produccion la cual nos ha ayudado a determinar que la empresa FALUMSA S.R.L es mas

eficiente en el area de produccion, asi como en la atencién del cliente.

3. Se recomienda hacer seguimiento y controles trimestrales mediante los indicadores
establecidos para cada area de trabajo asegurando una produccion eficiente en un 95% y
reduciendo los tiempos del area de bandejas portacables perforadas manteniendo un nivel
de produccion alto, cumpliendo las metas establecidas y manteniendo en el tiempo un
control adecuado de los procesos, asi como una mejora continua de la empresa
FALUMSA S.R.L.
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VIll.  ANEXOS
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Anexo 2: Constancia de Validacion

—-1

™A TIREE A
/N W VI T

o tus Geandes Proyectos

CONSTANCIA

Mediante el presente documento la empresa FALUMSA SRL certifica que & Sr. Valencia Callan
Carlos Alfredo con DNI 46315679, ha desarrollado el trabajo de investigacion para la obtencién de
titulo profesional de Ingenieria industrial, titulada “APLICACION DE LA MEJORA DE PROCESOS CON

A METODOLOGIA 55 PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE BANDEIAS PORTACABLES EN LA
EMPRESA FALUMSA SR.L., CALLAD 2018*

El trabajo de investigacion se ha realizado con colaboradores de la empresa durante los meses de
unio, Julio y Agosto en su primera etapa y Septiembre, Octubre y Noviembre del 2018 en su
segunda «tapa

S5e expide la presente a solicitud del interesado para los fines que crea conveniente

Ventanlila, 12 de Diclembre del 2018

Web: www.falumsa.com.pe
Sistema: www.falumsa.com
oamall:  ventasBfalumsn.com.pe
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7] YOYB0RE34 STOEYDNLB0d YTRONYE J0NDCN0DH ¥1 Vi TYLOLL OdaIL
oo s Jaw [ we | e o fm |astlalalalalalalala EUROdSUR1] 3 LIED B SEpESI) ELHN 830 AT NCA
ARG R BB EEUR( By 3 BYBUILIE) EQVPaL a0 UOOELH
o] s [swn | s | oow | o [ | w]w|w|na]s]|w]|w]|y 10t urd st s 39 e g
mo| s (et [ we | ooy o (wmfafajalao|aja|n]ala Dpe i 3 UTLE ] 3 USOE LR g
| s |wo| % | w0 |e|ejajejajelale|qa| St 2 Ua 030y 3p opedusy
oo s [wn| s | on [ o b ufula|a|alalajala|n (DSt 3 e 1) 523 813D 0RO
wo| o [gua|we | o o alalaln|ala|n|a]|n]a NI} 9 W08 35 30 B 20 UODENYUR
90| s |ews | s | oow | oon e e |eses e s [ee | m e n |8 HapLE3 10 Bty g A0
go| s [amw | ws | oo [ o D {ss s e n e n]u]s esapuey ap opusyeed jenke ap sl ) sp ugeuge)
| ow o |au|w | o [amalanf{a]alaln{a{n]a SEAH08)0)3 B 0 B 39 LOCEIYIRN
g s o | oww | omw | o e [a|a|w|w|e|a|a|a|n]|d SEEIRI 50 30 SR KL
| w |[@u|w | wm (oW (geje|e|e|e|e|w|a|a SRR BRI L0 3D B | D WD)
ol ose [as | s | oew [ o fo (wfefofulnfafa{n]a|a DTS A e ] ST B gy
o | s [es || o (o uaja{ala[alalala]a]n 400130 S30Ep25E1 58 Uras S0 4 3 ol
| W |ma|w | m |[om|anjeeje(nja(n|n]|a ) s 038Uy 2102 3 umbenl 30 LIORLIELB0sg
o] s [ me | s | o [ o b [ot|o]e g6 or|s{ot|o]a 0 oty 0 Esc 9 10139 B O R
| % |wo|w| | |o G GL[6 |00 | 6T 60|60 |00 |60 |& UPOEDVIE} 3 Ui et SEDURD 3 D3y



107

Anexo 4: Instrumentos
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DIAGRAMA DE OPERACIOMES DEL PROCESD

Realizado par:

Carlos valznciz Callan

Fecha: 21/07/17

corte

Prensa B oroczco actua
proceso: zstampado T proceso propussta

plegado

AESUREM DE OPERACIONES
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Anexo 5: Matriz de Validacion
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Escuela Profesional de Ingenieria Indusirici de |la Universidad Ceésar Vallejo
(Callao), revisor de fa lesis filuada "Aplicacién de mejora de procesos con la
melodologia 55 para incrementar la produclividad de bandejos portacables
perforadas en el drea de produccién de la empresa falumsa s.r.l., callao 2018,
del estudionte VALENCIA CALLAN, CARLOS ALFREDO constato que lo
nvestigacion tiene un indice de simiitud de 27% verficable en et reporle ce
originalidad del programa Turnitin,

Fl suscrito andiizd dicho reparte vy concluyd que cada una de las coincidencias
deteciadas no constituyen plagio. A mi leal saber y entender lo tesis cumple cen
todas las normas para el uso de citos y referencios establecidas por la Universidad
César Vallejo.

Callao, 17 de diciembre del 2018

Mg. OSMART RAUL MORALES CHALCO
DNI: 09900421

i " Dreccién ce .
Ieooofo o Rewisd Responsable del SGC Aprobs

inwvestigacion

I Vicereclorodo de |

114




CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE PUBLICACION DE TESIS
EN REPOSITORIO INSTITUCIONAL UCV

Fecha

Pagina

Coédigo :
Versién

FO8-PP-PR-02.02

109
: 23-03-2018
:ldel

Yo VALENCIA CALLAN, CARLOS ALFREDO, identificado con DNI
egresado de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César
Vallejo, autorizo ( x ) , No autorizo ( ) la divulgacion y comunicacion pUblica de

mi trabajo de investigacion titulado “Aplicacion de mejora de procesos
con la metodologia 5s para incrementar la productividad de
bandejas portacables perforadas en el drea de produccion de

la empresa falumsa s.r.l., callao 2018"; en el Repositorio Institucional de
la UCV (http://repositorio.ucv.edu.pe/), segin lo estipulado en el Decreto

Legislativo 822, Ley sobre Derecho de Autor, Art. 23 y Art. 33

VALENCIA CALLAN, CARLO

DNI: 46315679

FECHA: 07 de Marzo del 2019

S ALFREDO

N° 46315679,
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&I UNIVERSIDAD CESAR. VALLEJO

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE INVESTIGACION DE

La Facultad de Ingenierfa

A LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:

Carlos Alfredo, Valencia Callan

INFORME TITULADO:

“Aplicacién de mejora de procesos con la metodologia 5s para incrementar
fa productividad de bandejas portacables perforadas en el drea de
produccion de la empresa falumsa s.r.l., callao 2018”

PARA OBTENER EL TiTULO O GRADO DE:

Ingeniero Industrial

SUSTENTADO EN FECHA: 20/12/2018

NOTA O MENCION: 15 quince

Mg. Augusto Fernando Hermdza Caldas
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