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RESUMEN

Para este tipo de estudio cuantitativo, el método de estudio es el disefio experimental
(debido al estudio de las variables causa-efecto Figural4, y de la muestra cuasi
experimental (por la medicion de datos en la variable dependiente), llevandose acabo en
la empresa Makser Perd S.A.C, una compafiia que brinda el servicio de fabricacion
metalmecénica en las diferentes variedades de sus productos, sin embargo a pesar de la
calidad en sus productos, la empresa Makser no cumple con la entrega de pedidos a
tiempo, debido a los retrasos de su proceso reflejando una baja productividad en la

empresa.

Sin embargo, se presenta una aplicacion de mejora como la Metodologia PHVA para el
desarrollo de este analisis, y con herramientas que son faciles de aplicar, como: 5S para
mantener todo organizado y limpio, optimizando los recursos; formatos de control con la
intencién de mantener un control en el proceso de produccién y finalmente la motivacion
del personal. Donde, también fue posible percibir que todo se origin6 debido a una mala
organizacion, planificacion y la falta de comunicacion, en el area de procesos, de tal
manera que se determine de qué manera el Plan de Mejora aumenta la productividad en

el proceso de produccion.

Por lo tanto, una vez que se aplico el Plan de Mejora a través de la metodologia Deming,
fue posible aumentar la eficiencia con un 9% en sus horas laborables, por otro lado, la
eficacia con un 5% en la entrega de sus productos a tiempo, es decir, lograr el incremento

de la productividad con un 13%.

Finalmente, una vez analizado los resultados a través, del estadigrafo Shapiro Wilk,
podemos obtener datos estadisticos, lo que muestra que al aplicar un Plan de Mejora fue
posible aumentar la productividad, a través de la eficiencia como eficacia en el area de

procesos de produccion en la empresa Makser durante el afio 2018.

Palabra clave: Plan de Mejora, Planificacion, Organizacion y Comunicacién efectiva.
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ABSTRACT

For this type of quantitative study, the method of study is experimental design (due to the
study of the cause-effect variables Figure 14, and of quasi-experimental sample (by the
measurement of data in the dependent variable), taking place in the company Makser Per(
S.A.C, a company that provides the service of metal-mechanical manufacturing in the
different varieties of its products, however despite the quality of its products, the company
Makser does not comply with the delivery of orders on time, due to the delays of its

process reflecting low productivity in the company.

However, an of improvement application such as the PHVA Methodology is presented
for the development of this analysis, and with tools that are easy to apply, such as: 5S in
order to keep everything organized and clean, optimizing resources; control formats with
the intention of keeping a control in the production process and finally the motivation of
the personnel. Where, it was also possible to perceive that everything originated due to
bad organization, planning and lack of communication, in the area of processes, in such
a way to determine in what way the Improvement Plan increases productivity in the

process of production.

Therefore, once the Improvement Plan was applied through the Deming methodology, it
was possible to increase efficiency with 9% in its working hours, on the other hand,
effectiveness with 5% in the delivery of its products on time, that is, achieve the increase

in productivity with 13%.

Finally, once analyzed the results through the statistician Shapiro Wilk, we can obtain
statistical data, which shows that by applying an Improvement Plan it was possible to
increase productivity, through efficiency as effectiveness in the area of production

process in the Makser company during the year 2018.

Keyword: Plan for Improvement,Planning, Organization and Effective Communication.
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l. INTRODUCCION
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1.1. Realidad Probleméatica

Si observamos por un momento a las pequefias y grandes empresas hoy en dia se
enfocan en mejorar la productividad buscando el método adecuado que resulte facil el
trabajo.

1.1.1. Realidad Probleméatica Global

La empresa ACERINOX fue creada en el afio 1970, que ha crecido hasta convertirse
en el Unico productor global y una de las empresas mas competitivas en la venta y
fabricacion de aceros inoxidables, cuenta con 46 afios de experiencia basado en la

creacion y ampliacion de sus fabricas.

Durante estos ultimos afios presenta un problema llamado crisis de las materias primas
que ya se venia presentando en el afio 2014 que se acudid en el mes de septiembre,
sobre las dudas del crecimiento de la economia que surgieron en los paises emergentes
sobre todo en China que por la falta de una organizacion estratégica en el proceso de

recuperacion, durante la crisis y las recaidas que se produjeron.

Figura 7. Cotizaci6n de la acci6n al cierre del ejercicio

Cotizacion de la accion
al cierre del ejercicio

12505
! 9417

12,605

Fuente:Empresa ACERINOX

Segun se aprecia la Figura 6. La economia mundial crecié un 3.1%, pero lo mas
importante es que la produccién de acero inoxidable, después de la caida
experimentada en el afio 2015, volvié a un crecimiento del 10,2% producto de un

crecimiento de Africa y Europa el 2.35%, China el 15,7% y América el 6,7%.
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Por lo que la empresa ACERINOX, tiene en marcha un plan de mejora del EBITDA,
que se trata Gnicamente de mejorar la productividad y como resultado de mejora en el
afio 2017, la produccion de acero inoxidable volvié a superar el crecimiento que se
situaba en torno al 4%, en cuanto al (ISSF) International Stainless Steel Forum el
crecimiento fue de 7.4% hasta el mes de septiembre y de acuerdo a estimaciones de la
empresa para el afio completo es de 5.7% manteniendo la tasa de crecimiento anual de
5.9% desde el afio 1950, tasa que se ha acelerado en la Gltima década es de 7.1%. Como

se aprecian en la Figura 7.

Figura 8. Produccion Mundial de Acero Inoxidable en 2017

Produccion mundial de acero monidadlie 1950 - 2017e
Mies de Tm.

Produccién mundial
estimada de Acero
Inoxidable en 2017:

48,1 millones Tm
(+5.7% sobre 2016)

Y Tasa de creciminnte anu!
1950 - 2017«

+59%

g Tans de creciminnts anan)

2008 - 2017

+7,1%

e esthimado
Fuente ISSF y Acerinox

Mientras tanto en la Tabla 3. Da a conocer el aumento que se produce especialmente

en el segundo semestre del afio.

Tabla 6. Aumento en el segundo semestre

1*Trimeskre 2° Trmeske 3" Tnmeske 4° Trimeske Tolal

Ao 2016 10.192 11,745 11.401 12110 45.448

E'
§
Aio2017e & 11684 11385 1257 12519 48.054

Fuente ISSF y Acarinox
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Y por dltimo en la Tabla 4. Podemos apreciar que el productor principal sigue siendo
China con un 4.7% de variacion, durante el afio 2016-2017 en la produccion, siendo

aun importante que las demas regiones.

Tabla 7. Principal Productor China

2016 2017e Variacion
Europa 7.280 T.377 1.3%
Estados Unidos 2.481 2.754 11.0%
China g 24.608 25.774 4.7%
india @ 3.324 3.502 5.4%
Japéon E 3.093 3.122 0,9%
Otros 4 661 5.526 18,5%
Total 45.448 48.054 57%

Fuenle ISSF y Acerinox

1.1.2. Realidad Problematica Nacional

En nuestro Pais, el sector metalmecanica no es muy competitivo debido a la falta de
tecnologia, tiempo y costo, dedicandose solo a la compra y venta de sus productos en

acero inoxidable.

Sin embargo, existen empresas que manejan su proceso productivo con un enfoque
familiar, que no cuentan con una organizacion y planificacion al momento de realizar
sus actividades, por lo que su resultado de trabajo son poco rentables a lo que se refleja
la baja productividad de la empresa en el proceso de fabricacion, lo cual se origina
por fallas en las maquinas y equipos, falta de capacitacion al personal, falta de un
registro de materiales, herramientas y equipos inadecuados, y se trabaja

desordenadamente.

Por lo que generaria muchas veces incumplimiento en los pedidos, generando pérdidas
para la empresa, donde tendrian la necesidad de cambiar su enfoque estratégico en la

Organizacion para una mejor productividad.

Siendo asi, segun Aldavert et al., (2016) afirma que para llegar a implementar un Plan

de Mejora consiste en:

“Aplicar un plan estratégico, para hacer pequefias mejoras en nuestros puestos de

trabajo, en unos lugares mas agradables, seguros y productivos” (p.8)
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1.1.3. Realidad Problematica Local

La empresa Makser Pert S.A.C, fue creada en el afio 2003 y su domicilio legal est&
ubicada en la Av. Sauces la Molina Parcela 42 Lote 25, en el distrito de Carabayllo,
cuenta con 15 afios de experiencia en fabricar productos como: barras para
discapacitados, puertas, mesas de centro, barandas, peldafios de escalera, sumideros
especiales, canaletas (industrial, doméstico y de cocina), rejillas (para drenajes,
alcantarillas y canaletas metalicos) en acero inoxidable, y pisos industriales en Grating,
cuya demanda se puede estimar en la Figura 1.

Figura 1. Demanda estimada durante el 2017

DEMANDA DE PRODUCTOS
MAKSER PERU 2017

# Demanda Mensual Demanda Anual

[ = s
PLANCHAS CANALETAS PELDANOS SUMIDEROS OTROS
GRATING

Fuente: MAKSER PERU

Sin embargo, como se aprecia en la Figura 1, el producto de planchas Grating es el que
més demanda tiene y mayor utilidad le brinda a la empresa, por lo que MP cuenta con
un area de 450 m? aproximadamente, donde se pudo observar con la visita, que el area
de trabajo no esté bien especificado para el desarrollo de sus actividades, presentando
diversas falencias como el mal aprovechamiento de espacio al momento de realizar

sus funciones.

A pesar de su alto grado de produccion y de la calidad en sus productos, es una empresa
gue no cumple con las condiciones 6ptimas de seguridad, orden y limpieza, ademas la

falta de una organizacidn estratégica.

Por lo que se deduce gue los participantes que elaboran en el proceso de produccion a

veces trabajan mas de las horas programadas, segun la hora indicada de trabajo, debido
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a que el jefe menciona que en los ultimos meses del afio 2017 no cumplian con los

pedidos que se programaban como se aprecia en la Figura 2.

Figura 2. Ordenes de pedidos rechazados

ORDENES DE PEDIDOS
RECHAZADOS DE PLANCHAS DEL

ANO 2017
10
B
8 6 Jr—
[
B a —
4 3
. 2 || 2
o
Julio AgOSIO setiembre Octubre Mowviembre Liclembre

Fuente: MAKSER PERU

Segun se aprecia la Figura 2, esto afecta a la produccion actual, es decir que por la
falta de un proceso estandarizado y no contar con un cronograma que pueda cumplir
con dichos objetivos segun la guia a trabajar, desde un punto de vista la empresa

Makser se limita por falta de estandares para desarrollar ciertas actividades.

Para identificar el problema principal lo primero que se hizo es hacer una lluvia de
ideas (problema) que consistié en preguntar a todo el personal del area de produccién
y estos resultados de lluvia de problemas se aprecian en (Anexo 1) lo que significa que
a causa de estos problemas, el trabajo del personal no es acelerado, a lo que se ve
reflejada en la baja productividad de la empresa Makser Perd S.A.C, en cuanto a la
produccidn y venta como se aprecia en (Anexo 2), por lo tanto, se realizé el Diagrama
Ishikawa (causa-efecto)) para conocer las causas principales de estos problemas que

afectan al proceso de produccion como se observan en la Figura 4.
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Figura 4. Diagrama de Ishikawa
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Fuente: Elaboracién Propia

Sin embargo, a razén de estos problemas se origina el efecto de “incumplimiento en
la entrega de pedidos a tiempo ', exponiendo los problemas que se mencionan en cada

caso con el tiempo perdido

Tabla 2. Problemas que ocurren con cada causa principal

-1

Causas Principales |y Problema que presentan Tiempo Pérdido  +

Desorden en el ambiente de trabajo, por lo que no ubican facilmente sus

Infraestructura : : : . 10mina 13 min
hemamientas y a causa del desorden tambien puede ocasionar accidentes

Maguinas mal ubicadas, donde no les permite trabajar de la mejor manera e

Mejora de Ergonomia incluso al momento del traslado despues de cada produccion bmina 2
Falta programa de mantenimiento | Presenta ciertas averias, falta de limpieza al momento de realizar |35 tareas 1ha2h
Mala operacion de heraminetas  |Piezas fuera de medida 20min
Falta registro de Operacion (Produccion) No existe un un formato de proceso para realizar [as obras 10min

Falta registro de materiales No hay un control administrativo

Fuente: Elaboracion Propia
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Por lo tanto, en la Figura 5, se visualiza que las causas principales de la Tabla 3, afectan
a la productividad de la empresa en el proceso de produccion, por lo que no cumplen,
con un registro de operacion, registro de materiales, mejora en la infraestructura y
ergonomia y la mala operacion de herramientas, ya que no se lleva un control de

produccion.

Asi mismo, para hallar la tabla de frecuencia se conté con la participacion del personal.

Tabla 3. Matriz de Frecuencia

CASAS Frecuencio Absoluta | FrecuenciaA. | Frecuencia Relaiva |  Frecuencia R.
i Aumulada (V) (f) AmuladalF)
Infraestructura 5 5 Wh W
Mejora de Ergonomia 5 10 Wh 48
Falta programa de mantenimiento ] 13 14% 62%
Mala operacion de herramientas ] 16 14% T%
Falta registro de operacion ] 19 14% 50%
Falta registro de materiales 2 21 10% 100%
TOTAL il

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 5. Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto Baja Productividad

100%

Infraestructura Mejora de Falta programa Mala operacion Falta registro de Faita registro de
Ergonomia de de herramientas  operacion materiales
mantenimiento
® FRECUENCIA % ACUMULADO

Fuente: Elaboracion Propia
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Interpretacion (Conteo): La mayor fuente sobre la baja productividad, el diagrama nos
muestra que de los 5 trabajadores, representa el problema que necesita ser mejorado con
24 % en infraestructura y 48% en mejora de ergonomia.

Interpretacion (% acumulado): De acuerdo a los resultados obtenidos el 76% de la baja
productividad proviene de las de las 4 categorias, mas del 90% de toda baja productividad
de las 2 primeras categorias.

Pero para determinar si el problema esta solo en produccion evaluaremos mediante el
nimero de causas que se aprecia en la Tabla 4, y asi ir seleccionando ciertos factores
como: produccioén, mantenimiento, seguridad y calidad, para poder medir la contribucién

de cada factor en la magnitud total del problema, que se llega apreciar en la Figura 6.

Tabla 4. Causas principales

N N° DECAUSAS PRINCIPALES FACTORES
Infraestructura P

mejora de ergonomia

mala operacion de herramientas

|
2
3 falata de un programa de mantenimiento
4
5

flata registro de operacion

= || |(=|wn

] falta registm de materiales

Fuente: Elaboracion Propa

FACTORES POR N° DE VECES

FACTORES N° VECES
PRODUCCION 3
MANTENIMIENTO 2
SEGURIDAD 1
CALIDAD 1
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Figura 6. Matriz de Estratificacion

MATRIZ DE ESTRATIFICACION

2.5

5
0'5 . .

PRODUCCION MANTENIMIENTO SEGURIDAD CALIDAD

[y

Fuente: Elaboracion Propia

Logrando apreciar que en la Figura 6, tal como habiamos identificado en la Figura 4, que
el factor de produccion necesita ser mejorado y asi poder incrementar la productividad en

la empresa Makser.

Al igual que, en la Tabla 5, podemos identificar el total de problemas en base a cada factor
en particular siendo de gran importancia para su organizacion, representando con claridad

el problema que tiene que ser evaluado, tomando medidas de mejora.

FACTORES
PRODUCCION
MANTENIMIENTO
SEGURIDAD
CALIDAD
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Tabla 5. Matriz de Priorizacion

1 mooucoon | 1) 1) 11|11 6 | MEDIO | 055  |Implentartanques de agua en el proceso
2 mawewmewol 0 | O | O | 1] 0 |0 1 | MEDIO | 009  |implentar formatos de mantenimiento
3 [SEGURIDAD Ly o1 1 0)0 } ALTO 0.7 35
4 |CAUDAD 01Ty 0P 00} 0 1 | ALTO 0.09 *
TOTAL PROBLEMAS 222311 | * 1.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Por lo tanto, se determina que el area de produccion debe mejorar, ya que se ve reflejada
en la productividad de la empresa, por este motivo es de vital importancia revisar el area
de produccion y establecer estrategias de mejora que me permitan llegar al objetivo, es
decir aprovechar todos los recursos para incrementar la productividad de la empresa.

1.2. Trabajos previos

1.2.1. Nacionales

» Ayuni y Matheus (2015), en su Tesis para la obtencion del Titulo de Ingenieria
Industrial de la Universidad San Martin de Porres aborda el tema de “ Sistema de
Mejora Continua en la empresa Arnao S.A.C bajo la metodologia PHVA”, donde

resume lo siguiente:

Arnao S.A.C, cuenta con 28 afios de experiencia en el mercado peruano que se
dedica al mantenimiento, e incluso en fabricar, disefiar radiadores automovilisticos
y maquinaria pesada, pesquera y mineria que compite a nivel regional y local
ampliando su portafolio de clientes en el sector petrolero de transporte y
construccion, que ha venido creciendo desordenadamente, descuidando el control
de sus procesos internos, que dado como resultado una baja productividad de 0.000
467 u/(s/.mes), (E.O) eficiencia operativa con un 17.63% Y eficacia en un total de

40%,situacion que necesitaba una mejora y crecimiento.

Con la finalidad de aplicar una dinamica de mejora PHVA en la empresa, logrando
establecer actividades de mejora, encontrando factores para el proceso de
desarrollo, como la falta de una organizacion, y mejora en los puestos de trabajo

(ambiente).

Llegando a implementar un programa de actividades trazadas para poder desarrollar
el proceso y la herramienta 5s donde mejoraron los puestos de trabajo en un

ambiente agradable.

Logrando asi mejorar la eficiencia con un 90% en la produccion y la eficacia con
59%, por otro lado aumentando la efectividad con un 17%, en la calidad de vida del
personal, mientras tanto el 81% en seguridad y salud, aplicando la mejora PHVA

para la productividad de la empresa fue realizada con éxito.
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» Gutiérrez (2015), en su Proyecto de: “Analisis y disefio de un plan de mejora en el
area de produccion de la empresa Albaluz SRL utilizando la metodologia PHVA”,
de la universidad de San Martin de Porres, resume lo siguiente:

Albaluz SRL, una industria metalmecénica enfocado a disefar y distribuir cocinas

de mesa doméstica, en diversos modelos: Aries, jb, omega y alfa.

Debido a su alto % de deficiencia en el area de proceso y productos en mal estado,
retrasando la entrega al usuario, lo que genera una baja productividad en la industria
Albaluz, obteniendo estos resultados aplican un plan de mejora en el proceso
enfocandose en la calidad de sus productos.

Una vez ejecutado el ciclo PHVA se ha incrementado el nivel de efectividad a un
5.76%, logrando disminuir el costo de produccion en un 2.2%

» Gonzales (2017), en su Tesis para la obtencion del Titulo Profesional de Ingeniero
Industrial por la Universidad César Vallejo, aborda el tema de “Aplicacion de la
mejora continua para incrementar la productividad en el servicio de mantenimiento
de equipos en la empresa Corporacion de Ingenieria Arnao S.A., Cercado de Lima

20177, donde resume lo siguiente:

La empresa cuenta con 15 afios de experiencia en el rubro metalmecéanica y
termodinamica, ofreciendo servicio de fabricacién de equipos industriales, donde
la deficiencia existe actualmente que no permite cubrir las expectativas del cliente,
por lo que causa reclamos y perdidas por trabajo mal realizado, obteniendo como

resultado una baja productividad en la empresa.

Por lo que se realiza una mejora que permita reducir los reclamos y costos

operativos por parte de los usuarios, con el objetivo de optimizar la productividad.

Sin embargo, con la aplicacion de la Metodologia Deming, se increment6 el 15%
en el &rea de produccion permitiéndonos mejorar sus proceso, a lo que ve reflejada
en la mejora de la productividad, asi como en la eficiencia de 82% a 91%, varia en

un 9% vy eficacia de 76% a 84%, varia un 8%.
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> Reyes (2015), en su Tesis Titulada “Implementacion del ciclo de mejora continua
Deming para incrementar la productividad de la empresa calzados Ledn en el afio
2015”. Para obtener Titulo Profesional de Ingeniero Industrial en la universidad

Cesar vallejo-Trujillo, donde resume lo siguiente:

En la fabrica de calzados Ledn tiene como finalidad implementar el ciclo dindmico
de mejora continua “Deming” estd metodologia se aplicara en el desarrollo de
proceso para aumentar la productividad, con herramientas de mejora como gestion
de la calidad, “5S”, formatos de control y charlas motivadoras. Por lo que, se realizé
una muestra por conveniencia en el proceso de produccion realizando un estudio
pre experimental, incrementando la productividad en un 25% en mano de obra y en

materia prima con un 4%.

En conclusion, al implementar la mejora, se obtiene como resultado el ratio de costo

beneficio de 2.41, es decir en un incremento mediano en base a la productividad.

» Alayo y Becerra (2014), en su Tesis para la obtencién del Titulo Profesional de
Ingeniero Industrial por la Universidad San Martin de Porres, aborda el tema de
“Implementacion del plan de mejora continua en el area de produccion aplicando
la metodologia PVHA en la empresa agroindustrias Kaizen”, donde se resume lo

siguiente:

Agroindustrias Kaizen se encarga de fabricar y distribuir alimentos balanceados
para animales de crianza familiar que tiene como finalidad implementar un ciclo de
mejora para incrementar la rentabilidad, mejorar los procesos de apoyo y
operacional, tomando en consideracion los programas de seguridad y salud en el
trabajo, siendo un factor muy importante para todo tipo de empresas en el Perq,
enfocandose al enfoque estratégico de mejorar los procesos, utilizando herramienta
de Balanced Scorecard, 5S°, (IPER )identificacion de peligros y evaluacion de
riesgos, (AMFE) andlisis de modo de falla y efectos, gestion de mantenimiento, y

tratamientos de productos no conforme.

En conclusidn se obtuvieron resultados de mejora en la efectividad de 34.8% a 70%,
clima laboral con un 63% a 83%, logrando minimizar las horas hombre en
mantenimiento correctivo con un 85.5% a 23.66, permitiéndonos mejorar el proceso

para incrementar la productividad.
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> Almeida y Olivares (2013), en su Tesis para la obtencion del Titulo Profesional de
Ingeniero Industrial por la Universidad San Martin de Porres, aborda el tema de:
“Disefio e Implementacion de un proceso de mejora continua en la fabricacion de
prendas de vestir en la empresa Modetex”, donde se resume lo siguiente:
Modetex una empresa pequefia en el sector de confecciones dedicada a la
fabricacion de prendas de vestir para nifias y nifios, donde comienza a sentir la falta
de la metodologia PHVA en sus procesos para poder satisfacer las exigencias de
sus clientes, sin embargo por lo que se ve afectada el area de produccion, ya que no
cuenta con ciertos estandares como: un sistema de trabajo para realizar las tareas de
produccion a diario, y al no contar con un diagrama y tiempo estandarizado
resultando retrasos en el proceso de produccion.
Llegando a determinar que el problema principal era: en la demora de entrega de
pedidos a tiempo, por lo tanto con el disefio de la metodologia PHVA, se baso en
aplicar las 5S, distribucion de planta, y sistemas de produccion modular que ha ido
mejorando la eficiencia de 69.03% a 80.50% mientras para la eficacia,
implementando el sistema de produccion modular logré obtener 97.93%
cumpliendo con la entrega de pedidos, y finalmente el indice de productividad con

la implementacion de mejora es de 2.87 unid/h-h,

1.2.2. Internacionales
» Cortez et.al.,(2010) en su Tesis de Grado Previo a la obtencion del Titulo
Profesional de Ingenieria Industrial por el Instituto Politécnico Nacional- México,
aborda el tema de “Propuesta de reduccion de defectos en la produccion de cojinetes

automotrices bajo el Ciclo Deming”, resume lo siguiente:

Para fabricar cojinetes se necesita cumplir con las indicaciones especificas de
confiabilidad y calidad para disminuir las imperfecciones, logrando obtener un
producto fiable a menor costo, bajo la metodologia PHVA, con el objetivo de
analizar oportunidades de mejora en el proceso de produccién, proponiendo
alternativas de solucién de mejora para eliminar y reducir aquellas actividades que

no afiade valor alguno.
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Finalmente una vez realizado el proceso de estudio de fabricacién, es importante
reducir la eficiencia para optimizar el proceso a travez de la metodologia Deming
PHVA'y la herramienta 5S.

Calle (2012), en su Tesis de Grado Previo para obtener el Titulo Profesional de
Ingenieria Industrial de la Universidad de Cuenca — Ecuador, aborda el tema de

“Propuesta de mejoramiento de la eficiencia organizacional y calidad en la empresa

productos BETOVEN CIA. LTDA. Resume lo siguiente:

La empresa Betoven dedicada a la venta de accesorios de distintas variedades para
los engreidos de la casa, con la finalidad de fabricar y distribuir sus accesorios al
mejor precio y de buena calidad.

Donde se implementara una mejora continua que permita evaluar el feedback y el
proceso de actividades del plan estratégico, que involucre a las diferentes areas con
el proposito de que trabajen incorporando sus capacidades y habilidades al
momento de aplicar las herramientas sean sencillas y faciles de aplicar, como la
metodologia “6S” que me permitira disminuir los desperdicio tanto en el
departamento administrativo como en el de produccion y asi aprovechar mejor los

recursos.

Sin embargo, las propuestas de mejoras en las organizaciones ha ido mejorando el
servicio al usuario, aumentando la ventas en el negocio y la aprobacion del

producto.

Cisneros y Ruiz (2011) en su Tesis de Grado Previo a la obtencion del Titulo
Magister en Sistemas Integrados de Calidad, Ambiente y Seguridad de la
Universidad Politécnica Salesiana, aborda el tema de: “ Propuesta de un modelo de
Mejora Continua de los procesos en el Laboratorio PROTAL-ESPOL, basado en la
integracion de un Sistema ISO/IEC 17025:2005 con un Sistema 1SO 9001:2008, en

el afio 20117, resume lo siguiente:

Al implementar la MC en el Laboratorio, se realizé una tormenta de ideas para
identificar cudles fueron las causas que provocaron un mal manejo en el sistema,
que como resultado fueron por falta de un registro de actividades, y asi poder

mejorar el SGC.
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Por el desarrollo de esta metodologia les permita ser mas competitivas en el
mercado y poder satisfacer al cliente, con un plan de mejora de trabajar en equipo
y usar métodos apropiados, que ayude a mantener y establecer la cultura de la

compafiia de acuerdo a sus operaciones.

» Currillo(2014), en su Tesis Titulada “Analisis y Propuestas de Mejoramiento de la
Productividad de la Fabrica Artesanal de Hornos Industriales FACOPA *’Tesis para
obtener el Titulo de Ingenieria Comercial por la Universidad Politécnica Salesiana
de Cuenca, llego a concluir que:

Mediante el estudio que se realiz6 en la compafiia FACOPA se necesita mejorar la

produccion, permitiéndole obtener resultados positivos a largo plazo.

La compariia FACOPA no solo necesita un modelo estandar, si no en implementar
nuevos disefios, por lo que ha considerado mejorar la productividad de la empresa

con un plan estratégico y eficaz.

Y como plan de mejora se ha aplicado un plan de mantenimiento, tiempo de
operacion, capacitacion al personal, seguridad, obteniendo resultados productivo

para la empresa.

1.3.  Teorias relacionadas al tema
Variable Independiente: Plan de mejora
1.3.1. Plan de Mejora

El PM es un instrumento facil de aplicar y beneficioso para aquellas empresas que
desean mejorar su servicio, producto o proceso, involucrando a toda la organizacién,
para crecer y ser aun mas productivos y competitivos en el mercado, es decir una
herramienta creativa con un enfoque estratégico, con la participacién de todo el equipo

de trabajo.
Porque, segun Proafio, Gisbert y Pérez (2017) define que:

“El plan de Mejora es un proceso que se utiliza para obtener productos de calidad de

manera progresiva, para asi obtener resultados eficientes y eficaces” (p.52).
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Mientras tanto, el Plan de mejora coadyuva a:

e ldentificar las causas
e Identificar acciones de mejora a aplicar
e Valorar su viabilidad

e Incrementar la eficacia y eficiencia de la gestion

1.3.2. Ciclo Deming

El Ciclo PHVA es un método desarrollado por W. A. Shewhart entre el afio 1930 y
1940 para crear puestos de trabajo organizados mientras en el afio 1950 Edward
Deming lo difunde y presenta a los japoneses el Ciclo PHVA (Planifique-Haga-
Verifique-Actlie) como una alternativa de mejora sobre los procesos internos y

externos para llevar a la practica a lo que ellos ya conocian como Kaizen.

Por lo que, el ciclo dindmico de mejora puede ser aplicado en los procesos de
organizacion, por lo que es Util y nos sirve para llevar a cabo las tareas de una forma

eficiente y organizada.
1.3.2.1.  Filosofia Deming
Segun Evans y Lindsay (2005) menciona que:

El Doctor Edwards en el afio (1900-1993) ha tenido mas dominio en
administracion de gestioén de calidad, que obtuvo un doctorado en fisica y
estadistica, trabajando a principio en control de calidad durante el afio 1920 y
1930 en Western Electric, donde reconoce el verdadero significado del

procesos administrativos.(p.5)

Mientras tanto, en la 2° Guerra Mundial, ensefia cursos de control de calidad como
ayuda para los EE.UU, sin embargo, observo que explicar a ingenieros y trabajadores
no soluciona los problemas fundamentales de la calidad, por lo que rechazaron los
mensajes de calidad los directivos de alto nivel, mientras tanto, luego de la segunda
guerra mundial recibe una invitacion de parte de Japdn para conocer sobre la
importancia de sus teorias de como dirigir una alta direccion, entre clientes y

proveedores, mejorando sus procesos de manufactura e incrementando el desarrollo
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de sus productos que llevo a cabo en aquellas empresas industriales japonesas en un

nivel alto.

Sin embargo, no era reconocido hasta 1980 en los EE.UU, poco después de transmitir
en una exposicion llamado si Japon pudo ¢porque no EE.UU?, su nombre se menciona
en los ejecutivos estadounidenses, porque su proposito era cambiar la perspectiva en
la administracion de forma radical, por lo que trabajo con pasion hasta su muerte
(Diciembre-1993).

1.3.2.2.  Fundamentos

Edwards Deming da a conocer que el ciclo dindmico consta en mejorar la calidad de
produccién y disminuir los costos administrativos, para llevar a cabo una buena
productividad y competitividad a largo plazo, que lo expone en una cadena de la

siguiente manera:

Figura 9. Cadena de Edwards Deming sobre Calidad-Productividad

Meior calidad

!

Reduccion de costos gracias a una
disminucion de reproceso, errores y
demoras, asi como, a un mejor uso del

tiempo y el material

Mejora de la Productividad

Captacion de mercado con mayor
calidad v menor precio

Permanencia en el negocio

Crecimiento de mas empleos cada vez

Fuente: Evans y Lindsay (2003)
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1.3.2.3.  Los 14 Principios de Deming

Fueron publicadas en su libro Out of the Crisis en 1986, dando a conocer los 14

principios de calidad por Edwards Deming:
1. Disefiar y dar a conocer a todo el personal cudl es el propdésitos de una compafiia X.

2. Aplicar la nueva filosofia, desde el nivel alto de ejecutivos hasta la raiz de la

compaifiia.

3. Conocer el proposito de la evaluacion, para la mejorar los procesos y disminuir los
costos.

4. Acabar con la préctica en retribuir los negocios enfocandose Unicamente en el

precio.

5. Renovar el sistema de produccion y servicio de manera continua y permanente.
6. Establecer capacitaciones y entrenamiento de mejora.

7. Aprender y establecer el liderazgo.

8. Borrar el miedo. Crear confianza/ambiente adecuado para la innovacion/

motivacion.

9. Optimizar los procesos de mejora, mediante el empefio de los equipos, grupos y

areas de personal.
10. Borrar las exhortaciones (investigaciones) de la fuerza laboral.

11. Descartar la parte numérica de produccion, es decir, aprende a instituir estrategias

de mejora.

12. Eliminar los obstaculos que impidan que las personas se sientan bien en su area de

trabajo.
13. Impulsar el auto mejora de cada persona.

14. Preparar un plan estratégico, para obtener como resultado una mejora en el proceso.

36



1.3.2.4.  Etapas del Ciclo Deming
Segun M. Alemany (2004) menciona que:

El 1ISO 14000:1996, es un Sistema de Gestiobn Ambiental- y el 1SO
9001:2000, Sistema de Gestion de Calidad, donde ambas reglas tienen
como objetivo de aplicar una Mejora Continua de Alta Direccion en las
compafiias mediante el TQM expuesta por sus 14 principios para un

cambio cultural gerencial en dichas empresas. (p.4)

Por lo tanto, se constituye un plan estratégico de mejora continua de calidad

enfocéandose en 4 pasos como se da a conocer en la siguiente Figura 9.

Figura 10. Circulo Deming

Mejora Continua

Fuente: © Calidad & Gestion
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A. Planear
Para Aguirre (2014) menciona que en este paso su objetivo es:

Que los equipos de la organizacion interpreten sus diferentes puntos de vista de
acuerdo al problema, enfocandose en una vision clara y definida los procesos, producto
0 servicio. (p.19)

Donde su proceso es que cada miembro del equipo aporte informacion adicional,
respondiendo las siguientes preguntas: (Qué?; ;Donde?; ;cuando?; ocurre el proceso

de produccion y como se ha venido resolviendo hasta hora.

Por lo tanto, de esta forma adquiriendo datos para analizar el problema ya sea en los
clientes o la propia organizacion, poniendo en marcha acciones que minimicen ciertos

problemas sobre el entorno.
B. Hacer
Segun Aguirre (2014) menciona que esta segunda etapa:

Su objetivo es identificar aquella causa raiz que afecto el problema y si se pueden

inspeccionar, es decir, minimizar o eliminar su deficiencia. (p.21)

Donde su proceso es realizar una identificacion de causa fiable y eficaz, sin embargo

para poder aplicarlo y/o desarrollarlo es necesario seguir las siguientes actividades:

A. Analizar profundamente los problemas del entorno, es decir adquirir
conocimientos para poder conocer la causa raiz, donde me permita calcular
las dimensiones de la variable.

B. Exponer la posible causa-raiz del problema en la que los responsables
(personal) puedan pensar el andlisis del efecto.

C. En cada causa raiz contrastar la veracidad mediante objetivos y evaluar el

grado de contribucion de cada una de ellas

C. Verificar

Para Aguirre (2014) nos da a conocer que la tercera etapa:

“Se proyecta mediante un plan estratégico, dando alternativa de solucion para reducir
los problemas que afectan el estudio”. (p.24)

Es decir, que su proceso aplica las siguientes actividades:
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1. Un listado de las posibles soluciones por los encargados del rea de produccion
2. Determinar las diversas alternativas de solucion que permitan optimizar la
solucion final como: la eficacia, la produccion, el tiempo y la relacion
coste/beneficio.
3. Una vez seleccionada aquella posible solucién que aporte beneficio es
necesario crear:
e Nuevos procesos
e Nuevas Instalaciones
e Necesidad de personal y recursos materiales
e Sistema de control que me permita medir el proceso y mantenimiento del
resultado alcanzado, logrando controlar los estandares y recursos
necesarios para un buen funcionamiento del sistema de control.
4. Mediante prueba piloto se evaluara la eficacia, segun sea necesario el modelo

de solucién proyectada.

D. Actuar
Segun Aguirre (2014) da a conocer que esta fase:

Se aplica de manera sistematica y victoriosa, ejecutando un plan de mejora a traves de
fases solucionando el problema, ya que la aplicacion debe llevarse a cabo con gran

firmeza. (p.27)
Siendo asi, su proceso a desarrollar deben seguirse los siguientes pasos:

a. Proceso de resistencia
b. Desarrollo del Plan de Implementacion

c. Y por ultimo un Sistema de Control.

Para el presente trabajo de investigacion se explicara a detalle el plan de mejora PHVA

mediante su expresion algebraica:
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1. En la etapa de planear
Todos los participantes del proceso de produccion e incluso el gerente participaran en
esta aceptacion del problema, es decir para poder aplicar se menciona los siguientes

objetivos que hacen falta mejorar, y para ello se cuenta con la siguiente expresion

algebraica:
- OR
5 P = ——X100
- oP
e
=)
E P= % Cumplimiento de objetivos planteados
E OR= & Objetivos realizado=
L 0OP= # Objetivos planteadaos
Objetivos:
N OBJETIVOS
1 Entrega lo pedidos en la fecha indicada
2 Hay orden y limpieza en el ambiente de trabajo
3 Se organizan los puestos de trabajo
4 Optimizacion del uso de recursos
5 Control de materiales
6 Evalucion al personal
7 Implementacion de formatos para validacidn de pedidos
8 Se realiza una revision global en el procedimiento
9 Llevar un control del proceso de produccion
10 Implementar un manual con cada disefios en muestra
11 Motivacion del personal
12 Llevar control de los mantenimientos

2. En la etapa de hacer
En esta etapa se definird los objetivos planteados, que se llevara a cabo en evaluar
las alternativas de soluciones, sin embargo también implementaremos un SG
conocido como la “Piramide Maslow” con la finalidad de mejorar:
e La Calidad de vida
e Brindar Reconocimientos
e Fomentar competitividad personal y en equipo

e Necesidad de Autorrealizacion
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Sin embargo la expresion algebraica se define de la siguiente manera:

ISG=EC + (PID — EPD)

|5G=Implementacion de un sistema de gestion (motivacian)
EC= Evaluacion de Capacitacion

Pl= Produccion Individual

EP= Error de Produccion

Fuente: @ R, iménez

3. En la etapa de verificar

Se hard uso de una hoja de verificacion o control para ver si estd cumpliendo 0 no

con lo planificado.

Mientras tanto su expresion algebraica se define de la siguiente manera:

%N= %Xwo

R. liménez

'?f M=% Nivel de cumplimiento de entrega de productos
-E CPT=# Cumplimiento de entrega de producto a tiempo
- TPR=# Total de producto reguerido

(&9

4. Y por ultimo en la etapa de actuar

Se hara todas las sugerencias en la tercera etapa, mientras tanto su

expresion algebraica se define de la siguiente manera:

%LO = OR v100
T or

LO="% Levantamisnto de observaciones
OR= Observaciones resueltas
OT= Observaciones totales

Fuente: @ R. Jiménez
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1.3.25.  Herramientas de Mejora

1. Diagrama Ishikawa

Segun Tari (2010) menciona que:

“El diagrama Ishikawa (Causa-Efecto) nos permite reconocer la causa raiz a un
problema, es decir, detectar una no conformidad (efecto) de aquellas que provocan”
(p.174).

Por lo tanto, con esta técnica el personal puede conocer la causa del problema y
mejorarlo a tiempo, y asi poder alcanzar ciertos objetivos, sin embargo lo primero es

determinar la causa para solucionarlo de manera eficaz.

Mientras tanto, la herramienta es una mejora que me permite hacer un estudio
participativo mediante una lluvia de ideas, que facilita el entendimiento de las causas

que origina el problema, como se muestra en la Figura 11.

Figura 11. Diagrama Causa-Efecto
Material Maquina Medicion
._\)‘ P 4 \ '—‘"\) A

¥ 5 b

~ = | ~ )/4 -3 Efecto

— —

/ £y
Personas Método

Factores -
‘causales Caracteristicas

Proceso

Fuente: © Tari Guilld J.

Una vez definida las causas, el empleador podréa reducir o eliminar a tiempo, para ello

evaluara las causas mas significativas llegando a jerarquizar por orden de importancia.
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2. Diagrama de Pareto
Segun Tari (2010) afirma que:

“Es un método en representar graficamente las causas y clasificar de acuerdo al grado
de importancia, con una rango del 80% donde adjunta la problematica que tiene cada
origen, por otro lado el 20% de dichas causas y viceversa”. (p.181)

Sin embargo, el diagrama implica en:

e Elegir las causas

e Determinar los intervalos de tiempo

e Colocar horizontalmente las causas en orden decreciente
o Reflejar el eje vertical la escala de frecuencia

e Construir una barra para cada causa

e Construir una linea de frecuencia acumulada

Figura 12. Diagrama de Pareto

Porcen/taje acumulado
Tpode | N'de | o < | L 758
| defecto | defectos %
A
B E <>m
° :
D K -
£ 5%
=
ABCODE
Tipo de defecto

Fuente: © Tari Guilld J.
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3. Metodologia 5S

3.1. Introduccidon

La metodologia 5S se ha orientado en la calidad total, desarrollado por Deming en las
organizaciones Japonesas como (Toyota) en el aio 70’s para mejorar el sistema de
gestion basado en orden y limpieza, conocida como la metodologia Kaizen que se
significa Kai (Cambie), zen (ser bueno), es decir una Mejora Continua, mientras en los
afos 80’s se aplico en los paises de Singapur, Taiwan y Corea; en los afios 90’s en

paises continentes incluido México.

Por lo tanto, en el contexto de Gestion de Calidad (GC), la M5’S basada en la
creatividad, iniciativa y participacion de todo el equipo de trabajo, incluso como uno
de las normas de Manufactura Esbelta para ser eficientes en los puestos de trabajo.

3.2.  ¢Qué significa?

Figura 13. Metodologia 5S

Estratcgias de las 5s

Autodisciplina

Todo igual
Siempre

3° No limupiar mis, sino evitar
Lampieza que se ensucie

2° Un lugar para cada cosa y cada cosa
Orden en su lugar

Disunguir entre lo que es necesario y lo
Seleccion que no lo es

Fuente: https://www emarketersocial info/metodologia-3s/
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Segun Dorbessan (2012) define que:

“Es una técnica de mejora continua manteniendo las organizaciones de una manera
ordenada y limpia en el area de trabajo, y puede ser aplicada en todo tipo de empresas,

talleres y oficinas” (p.31)
3.3.  Objetivo

Es mejorar los puestos de trabajo en lugares comodos y seguros para ser mas
eficiente; permitiéndonos incrementar la productividad y competitividad de la

organizacion.

3.4. Fases
3.4.1. Seiri (Separar)

Segun Dorbessan (2012) nos permite:

“Identificar y clasificar las cosas (materiales) necesarias de lo innecesario por

tamano, clase, tipo de acuerdo al uso frecuente” (p. 43)

Como se aplica, se muestra la siguiente Figura 13.

Figura 14. Diagrama de Flujo - 1° Fase

Objetos necesarios -------------’ Organizarios
N

Objetos dafiados ===p  ;Son Utiles? -5'-} chu'orlos

iNo
Objetos obsoletos ==<p  Separarios ==<p Descartarlos

J No..
¢Son Utiles ¢
i il
Objetos de mas ==-p algulen mas? Donar
Si Transferir

Vender
Fuente:

hitps//www.google com pe/searchlgsdiagramasdesflujordelas+ 55+ kasetapn+SCIRE iz ICIGGRY enPE751PE7S18sourcesiamskthmsi
schlsps XBved sOahUKEw®Pp 700t DOANEINXMATCORO AUICEBRAS Iwe 1 3668 L6750 engdinl)loo/Q0G0mvEM: Rimgresg SCmCwe kT
RehM Attps//waw google com pe/seatch?q=disgrama«de+flugo«de+|as- S5+ la- etapa+ SERE rle=1CIGGRY eaPLIS1PETS 1 Rsourcezinmd
thme iueh sae Xhved QaNUK[wi®p 7 200cODANTFRXMATCOIBA ALNCIgDA biwe 1 DEGRSN 2 675N imgdaelioo | QQGOMvOM BimpresgiCrml
wekTRshM:
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Beneficios:

e Seguridad

e Liberaespacio

e Menor costo de inventario

e Reduce los tiempos

e Mejora el control visual

e Elimina las pérdidas de los materiales

e Facilita las acciones oportunas de mantenimiento

3.4.2. Seiton (Ordenar)
Segun Dorbessan (2012) menciona que:

“Segunda fase consiste en ubicar e identificar los materiales necesarios, es decir,
organizarlos de la mejor manera con la facilidad de encontrarlos, utilizarlos y

regresarlos” (p.50).
Como aplicarlo, consiste en 2 pasos:

1° Paso: Ver el lugar apropiado para ubicar los materiales teniendo en consideracion

los siguientes puntos:

e Que sean facil de encontrar los elementos.
e Reducir los espacios
e Disminuir los desplazamientos continuos, sobre todo la ergonomia en los
puestos de trabajo.
e Evitar riesgos al momento de ubicar materiales o recursos necesarios cerca a
elementos o componentes dafinos.
2° Paso: Una vez que se haya ubicado en los lugares adecuados, proceder a la
identificacion, de manera que sea facil de encontrarlos y saber cuantas (cantidad)

cosas hay en cada sitio.
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Beneficios

¢ Nos facilita encontrar las herramientas con mayor facilidad evitando derroche
de tiempo por busqueda.

e Aumenta la productividad disminuyendo el tiempo.

e Ampliar espacios, al ubicar maquinas y equipos en lugares adecuados
mejorando el layout en los puestos de trabajo.

e Permitiéndonos realizar con mayor facilidad la limpieza.

e Permite identificar fallas en el proceso como: combustible, aire comprimido,
tuberias en mal estado incrementando los conocimientos de los equipos por

parte del personal de trabajo en el proceso de produccion.

3.4.3. Seiso (Limpieza)
Segun Dorbessan (2012) da a conocer que:

“La tercera etapa se realiza una limpieza enfocandose de eliminar aquellas fuentes
que causan suciedad, asegurandose que se encuentren en perfecto estado

(comodidad) y un ambiente saludable” (p.57)
Como aplicarlos, consiste en 6 pasos:
1° Hacer limpieza

Ayuda a obtener un estandar de cdémo deben permanecer las areas, comprometiendo

al personal.
2° Establecer un programa de limpieza
Existen tres fases de limpieza que son importantes y se deben tomar en cuenta:

e Herramientas almacenadas (accesorios, etc.)
e Maquinas y equipos (oficina)

e Espacio (pisos, ventanas, pasillos, paredes, techos, cuartos de servicio)
3° Determinar las responsabilidades de limpieza
4° Establecer técnicas de limpieza

Es decir, disefiar o crear un manual o procedimiento a seguir de cémo se hara la

limpieza para cada tipo del (paso 2).
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5° Alistar las herramientas de limpieza
En este paso se aplicara la (Fase 2) a los elementos de limpieza.

6° Implantar la limpieza

Beneficios

e Incrementa la seguridad en el trabajo

e Mejora la moral y actitud del personal en una mejora.

e Facilidad de identificar los defectos, errores y averias.

e Mejora el ambiente evitando su deterioro por la contaminacion y suciedad.

e Evitando perdidas del producto por suciedad y contaminacion.

3.4.4. Seiketsu (Estandarizar)
Segun Dorbessan (2012) menciona que:

“La cuarta fase nos permite distinguir facilmente un panorama, a través de reglas o

normas que son Utiles y sencillas al momento de aplicarlas” (p.65)
Se aplica mediante:

e Reglamento Interno (normas)
e Criterios de evaluacion
e Hoja de Control (evaluacién)

e [Formatos
Beneficios

e Se mejora el ambiente en un lugar agradable para el personal creando una

comodidad en el area de trabajo.

e Todo el equipo de trabajo aprender a conocer la funcién de los equipos y

elementos para un mejor uso.

e Se evita errores que pueden causar accidentes en el area laboral
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3.4.5. Shitsuke (Autodisciplina)
Segun Dorbessan (2012) nos da a conocer que:

“La quinta y ultima fase nos permite trabajar de la mejor manera de acuerdo a las

normas establecidas”. (p.80)

Meétodo de aplicar:

e Capacitar al personal
e Hacer respetar las normas
e Utilizar los equipos de seguridad

e Habito de limpieza
Beneficios

e Mejora nuestra eficacia

e Minimiza y elimina los errores

Y como plan de mejora en la fase dos se implementaréa las 5°S mediante herramientas que
sera de gran apoyo en el trabajo de investigacion

Tabla 8. Herramienta de Mejora

METODOLOGIA 55 HERRAMIENTAS
SEIRI (Separar) Tarjetas Rojas
SEITON (Ordenar) Lefreros, tarjetas o efiquetas
o Programas o manuales de limpieza (tarjetas
SEISO (Limpieza)
amarillas)
SEIKETSU (Estandanzar) Formatos , normas

o Realizar evaluaciones periodicas
SHITSUKE (Autodisciplina)

(auditorias)

Fuente: Elaboracion Propia
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Variable Dependiente: Productividad
1.3.3. Productividad

Se define como “la facultad de producir” segun Littre, llegando asi a ser mencionada
en el afio 1766 y afios méas tarde en el afio 1883, que a inicios del siglo XX lo definen
como “la medida de lo bien que se ha utilizado de los recursos”, cuyo objetivo es

cumplir aquellas actividades en el tiempo programado.
Segun, Felsinger y Runza (2002), define que:

La productividad es un indicador para medir los recursos de una produccion
de bienes y/o servicios, es decir, que implica en mejorar el proceso productivo
siendo muy eficiente en el trabajo y la capital para incrementar el valor
economico, que significa en la comparacion entre cantidad de

bienes/servicios producidos. (p.13)
% Ventajas de la productividad en las empresas

La gran ventaja que tiene de llevar a cabo, de incrementar la productividad en dichas

empresas es para una mejora en:

e Ingresos mayores para los trabajadores.
e Mayor competitividad
e Mayor utilidad, ya sea margen de utilidad o volumen de ventas

e Prestigio social

En conclusion la productividad es muy importante para las empresas ya sea en sus
altos ingresos reales para los trabajadores y las organizaciones, y altas inversiones en
el desarrollo e investigaciones en problemas del entorno, es decir lograr objetivos que
obtengan repuestas de calidad al menor esfuerzo fisico y financiero en beneficios de
todos, permitiéndoles desarrollar su potencia, obteniendo un nivel de mejora en su

calidad de vida.
1.3.4. Eficiencia

La palabra eficiencia proviene del latin “efficientia” que define como accién, fuerza 'y
produccién, por otro lado el significado en el Diccionario de la Real Académica
Espafiola nos da a conocer que es una virtud y facultad en poder lograr todo lo

determinado.
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Sin embargo, segun el Grupo de Calidad, 1SO 9000:2000 define eficiencia como:

“Una eficiencia operativa que se dedica en documentar todas las tareas del
proceso, eliminando aquellas que no agregan valor alguna, difundiendo
instrumentos para la gestion, es decir, el resultado entre los bienes

’

alcanzados y utilizados..."

Por lo que, eficiencia se define como un nivel de rendimiento de un proceso, utilizando
la menor cantidad de insumos para crear mayor cantidad de productos, permitiéndonos
medir los recursos para ir mejorando la calidad, tiempo y costo cumpliendo con las

expectativas del usuario.
Sin embargo, segun Chiavenato (2007) define que:

“Para ser eficientes, se evalua el costo del trabajo, los equipos utilizados, un
plan de mantenimiento a las maquinas/ equipos, y el retorno del capital

invertido, es decir, los recursos utilizados para alcanzar los objetivos” (p.5)

. . Horas—Hombres Utilizadas
Eficiencia = + 100

Horas —hombres Programados

1.3.5. Eficacia

La palabra eficacia proviene del latin “‘facere” que significa “lograr”, mientras tanto
el significado del Diccionario de la Real Academia Espafiola lo define como “virtud,

actividad, fuerza y poder para obrar”.
Sin embargo, segun el Grupo de Calidad, 1SO 9000:2000 define eficacia como:

“Una organizacion que nos permite identificar las expectativas del usurario,
midiendo la satisfaccion y una comunicacion para la mejora en la que se

programan tareas planificadas y si poder alcanzar los resultados .
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Mientras tanto, segin Chiavenato (2007) nos da a conocer que:

“Esta relacionada con los fines y propdsito de alcanzar los objetivos
establecidos, es decir, en términos de calidad y cantidad en los resultados de

produccion” (p.5)

Por lo que, la eficacia es fundamental en el ambito organizacional que requiere disefio
de toda clase y estrategias para lograr ciertos objetivos, buscando la necesidad de
realizar el producto con todo los requisitos exigidos para hacerlo atractivo. Porque de
nada serviria tener un emprendimiento econémico, si no existe eficacia en la
produccion de lo que se ofrece a los clientes, y una vez asegura la eficacia en la
produccion se inicia el proceso empresarial de la eficiencia que consiste en aprovechar

de la mejor forma posible de todos los recursos con lo que se cuenta.

i i Producto termiandos
Eficacia = + 100

productos programada

1.4, Formulacion del problema

1.4.1. Problema General
e ;De qué manera el plan de mejora incrementa la productividad en el proceso
de produccion de aceros inoxidables en la empresa Makser Peru S.A.C,
Carabayllo, durante el 2018?
1.4.2. Problema Especifico
e :De qué manera el plan de mejora incrementa la eficacia en el proceso de
produccién de aceros inoxidables en la empresa Makser Pera S.A.C,
Carabayllo, durante el 2018?
e :De qué manera el plan de mejora incrementa la eficiencia en el proceso de
produccién de aceros inoxidables en la empresa Makser Pera S.A.C,
Carabayllo, durante el 2018?

52



1.5.  Justificacion del estudio
Segun Bernal (2010) define que:

La justificacion es la razon del porqué y para qué se realizara el estudio, es
decir, que toda investigacion esta orientada en solucionar algin problema, y
que es necesario justificar los motivos que va ser estudiada, para determinar

sus dimensiones y conocer su viabilidad (p.9).
1.5.1. Justificacion Institucional

Con este proyecto se espera un ambiente laboral confiable y seguro donde el
desenvolvimiento de sus trabajadores sea evidente, donde cada vez su motivacion
sea mayor obteniendo resultados de mejora y aumento de productividad en la

empresa.
1.5.2. Justificacién Econdmica

Permitird a la empresa hacer uso eficiente de sus recursos para implementar
metodologias de mejora en las organizaciones, logrando asi incrementar su
productividad a un bajo costo con la participacion del personal del area de la
produccién, logrando minimizar los problemas que se presenten teniendo la
oportunidad de ser participes en la globalizacion teniendo en cuenta al entorno

cambiante.
1.5.3. Justificacion Social

De acuerdo al sector de la empresa, los problemas que presentan es el orden en los
puestos de trabajo y en las organizaciones en aquellas actividades del proceso de
produccidn, lo cual es muy importante tener una vision clara de crecer en todos los
niveles de organizacion, siendo aun mas competitivos en la infraestructura, en las

operaciones y por ultimo en el talento humano.

1.6. Hipotesis

1.6.1. Hipotesis General
e El plan de mejora incrementa la productividad en el proceso de produccion
de aceros inoxidables, en la empresa Makser Pert S.A.C, Carabayllo, durante
el 2018.
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1.6.2.

1.7.

1.7.1.

1.7.2.

Hipotesis Especifico

El plan de mejora incrementa la eficacia en el proceso de produccion de
aceros inoxidables en la empresa Makser Per( S.A.C, Carabayllo, durante el
2018.

El plan de mejora incrementa la eficiencia en el proceso de produccion de
aceros inoxidables en la empresa Makser Peru S.A.C, Carabayllo, durante el
2018.

Objetivos

Objetivo General

Determinar de qué manera el plan de mejora incrementa la productividad en
el proceso de produccion de aceros inoxidables en la empresa Makser Peru
S.A.C, Carabayllo, durante el 2018.

Objetivo Especifico

Determinar de qué manera el plan de mejora incrementa la eficacia en el
proceso de produccion de aceros inoxidables en la empresa Makser Peru
S.A.C, Carabayllo, durante el 2018.

Determinar de qué manera el plan de mejora incrementa la eficiencia en el
proceso de produccion de aceros inoxidables en la empresa Makser Perl
S.A.C, Carabayllo, durante el 2018.
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1. METODO
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2.1. Disefio de Investigacién

Para dar a conocer el presente informe de investigacion cientifica se realizd un
estudio de campo, utilizando estrategias que me permitan dar solucion al problema
que presenta el proyecto, por lo que el disefio de investigacion es experimental,
debido a anélisis de estudio de una a méas variables independientes (causa), para
medir las consecuencias que presenta la variable dependiente (efecto), en una

investigacion, como se muestra en la Figura 15.

Figura 15. Esquema de experimento y variable

CAUSA EFECTO
Voriable Variable
independiente — Dependiente
(x) (v)

Fuente: Hernandez, Fernandez & Baptista (2014)

Por lo tanto, Creswell (2009) menciona a los experimentos como estudio de
intervencidn, porque un investigador dara a conocer como afecta a quienes participan

en ella a diferencia de quienes no lo hacen.

Y de tipo Cuasi Experimental porque una de sus caracteristicas es que manipula la
variable independiente y mide la variable dependiente, controlando las variables
extrafias, por lo que no son emparejados al azar, si no que estan relacionados antes

del experimento.
2.1.1. Por su finalidad (Aplicada)

Porque al recolectar todo tipo de informacion, llegando a obtener conocimientos
acerca del problema y poder aplicar una mejora, en beneficio de la sociedad con la
finalidad de hacer uso inmediato del conocimiento existente, una vez implementado
los resultados de la investigacion se da de una manera organizada, sistematica y

rigurosa en entender la realidad. (Vargas, 2010, p.6).

Sin embargo, es importante en conocer para hacer, actuar, construir, modificar y

centrarse en el analisis y solucién del problema de la vida social y real.
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2.1.2. Por su nivel (Descriptivoy Explicativo)

Nivel Descriptivo porque se basa en la situacion concreta con la finalidad de
establecer su estructura a la profundidad de sus conocimientos en definir y formular
la hipétesis de acuerdo a las fuentes establecidas, y Explicativo porque se encarga
de buscar el ¢Por qué?, mediante el establecimiento de relacion causa-efecto,
mediante la prueba de hipotesis y resultados. (Arias 2012, p. 24)

2.1.3. Por su enfoque (Cuantitativo)

El presente informe es cuantitativo porque debido al analisis de estudio los datos se
definen en aspectos observables y medibles, por lo que se utilizara pruebas

estadisticas.
2.1.4. Por su alcance (Longitudinal)

Longitudinal porque nos permitiran ver el cambio ocurrido ya sea a corto, mediano
y largo plazo, donde se medira dos veces, es decir medir el antes y después de la

variable dependiente con la aplicacion de mejora.

2.2. Variables y Matriz de Operacionalizacion

2.2.1. Variables
Variable Independiente: Plan de Mejora
Segun Gutiérrez (2010) define que:

“Es un ciclo dinamico que le permite mejorar la politica de forma continua
estandarizando los resultados de cada mejoria” (p.54), que consiste en la calidad de
cualquier proceso de organizacién, de una forma ordenada de administrar,
identificando las restricciones, estableciendo nuevas ideas para programar y

someterse al nuevo nivel de desempefio.
Variable Dependiente: Productividad
Segun Nufez (2012) define que:

“Es un indicador que se ve reflejada en incrementar la produccién, utilizando los

recursos necesarios para producir” (p.3)
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2.2.2. Matriz de Operacionalizacién

Tabla 9 Matriz de Operacionalizacion

recursos, en la produccion de diversos
hienes v servicios.

para la recoleccion de datos

VARIABLES | DEFINICION CONCEPTUAL |DEFINICION OPERACIONAL|DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
P=% Cumplimiento de objetivos planteados
OR= # Objetivos realizados
OP= # Objetivos planteados OR .
PLAMNEAR %P =§X100 RAZON
Ciclo dinamico de mejora puede ser
Semin Aguirre (2014) define que:
o :'u[ d‘-l . 5—_) ) 1 ] empleado dentro de los procesos de I5G= Implentacion de un sistema de gestion (motivacion)
) a_ ) .eto 0 Dgl,a g es o organizacion, por lo que es una EC= Evaluacion de Capacitacion )
dindmico de mejora como parte de la b ienta de Ficl aplicacion ¥ HACER PID= Produccidn Individual diaria RAZON
gestion v encarsada de ajustar las crramienta de 1act aphcacion y 1os EPD= Error de Produccion Diaria
PLAN DE MEJORA s = sirve para llevar a cabo las actividades ISG = EC + (PID - EPD}
. actividades que desarrolla la ) . , —
(CIRCULD DEMING) .. . de una manera mas organizada v M=% Mivel de cumplimiento de entrega de productos
Or gamzacion, Con la finalidad de o S; b haciend i d CPT=# Cumplimientode entrega de producto a tiempo
proporcionar una mayor eficiencia Caz. i embargo. ?Flm o nsa de VERIFICAR TPR=# Total de producto requerido RAZON
como eficacia” las fichas de observacion (fonl:tfatos} sen= T %100
como apovo para la recoleccion de TPR
datos. LO= % Levantamiento de observaciones
OR= Observaciones resueltas .
ACTUAR OT= Observaciones totales DR RAZON
L0 =—=X100
" or
Semin Carro v Gonzdles (2012) define ) »

" R L . . . e . Horas/Hombres Utilizadas .
que: "La productividad un indice que | Mientras en Productividad se mide en EFICIENCIA  Efictencia = o ogramados * 100 | RAZON
relaciona lo producido por un sistema base a los recursos utilizados,

(salida o producto) v los recursos Eficiencia -Eficacia de la
PRODUCTIVIDAD . ) . . .
utilizados para generarlos (entrada o | produccién. Sin embargo haciendo uso
msuma)." , como use eficiente de | de los reportes diarios v el cronometro, P s i .
) =P y ' EFICACIA Eficacia productos programada * 100 RAZON

Fuente: Elaboracion Propia
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2.3.  Poblacién, Muestra y Muestreo
2.3.1. Poblacion

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) da a conocer que:

“Es un conjunto de individuos u objetos que tienen la misma caracteristicas y sobre

lo que estamos interesados en obtener conclusiones” (p.174)

Por lo tanto, viene hacer una poblacion finita, porque se conoce el tamafio, es decir,

los elementos que forman es numerable, se puede contar.

Sin embargo, como estudio de la poblacion se tiene a la produccién de aceros

inoxidables en la empresa Makser Per( S.A.C, por un periodo de 12 semanas.
2.3.2. Muestra
Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) da a conocer que:

“La muestra es una parte de la poblacion, con la finalidad de obtener informacion, es

decir sus elementos deben compartir las caracteristicas de la poblacion”. (p.175)

Sin embargo, el objetivo es buscar el tamafio de muestra adecuada para realizar un
andlisis, por lo se evaluard la cantidad de productos logrados en el proceso de

produccidn de aceros inoxidables en Makser Peru.
2.3.3. Muestreo
Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) afirma que:

“Es un grupo de individuos seleccionados con la finalidad de poder evaluar y

distinguir el total de la poblacion” (p.181)

Sin embargo, en este proyecto no se aplica el muestreo, porque es una muestra de
tipo censal, es decir, que para evaluar la muestra se ha seleccionado el total de

poblacion.

Por lo que como criterio de exclusidn, para el desarrollo de este proyecto se
implementara un plan de mejora que se llevara a cabo sélo en el area de produccién

en la empresa Makser Per( S.A.C.
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2.4.  Técnicas e Instrumentos de recoleccidon de datos, validez y confiabilidad

2.4.1. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Figura 15. Fuentes y Técnicas de Obtencion de Informacion

(
Personas
Primarias
Fuentes < Hechos
Secundarias
Materal
\ impreso
Encuesta { Cuestionario
Entrevista ( Personal
Telelonica
Vécnicas ] Correo
principales <
OWN)( ONn internet
Recoleccion de : -
12 Informacidn Personal-Directa
Internet ﬁ Con medios
electronicos
.\

« Claridad en 103 objetivos de b
Investigacion que va a realizarse

Técnicas . Sedeccion de la poblacién 0 muestra
principales
« Disefo y utiizacion de 1éCnicas de
recoleccion de informacion

\ Recoger a informacion

Fuente: ITSON, Mddulo de Metodologia de Investigacion

Segun Bernal (2006) afirma que:

“En una investigacion, existe diversos métodos o instrumentos para recolectar
informacion de acuerdo al tipo de proyecto a realizar”. (p.175)

Sin embargo, en la cita de Mufioz Giraldo, una investigacion cuantitativa utiliza las
siguientes técnicas e instrumentos para recolectar datos mediante una encuesta,
entrevista, observacion (fuentes secundarias), test de estandarizacién, fichas de
cotejos, experimento y prueba estadistica.
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Sin embargo, en este proyecto, se utilizara la técnica de fichas de observacién, donde
se registraran todo tipo de informacion de manera sistematica, metodica y ordenada
por lo que el observador pueda evaluar la presencia o ausencia de un determinado
comportamiento o suceso (Diaz, 2013, p.12), es decir este instrumento me permitira
recoger datos mediante un reporte diario y el cronémetro para tomar el tiempo del
proceso que se realizard en el area de produccién y como Fuente Secundaria se
realizard registros y formatos en el proceso de produccion aplicando un plan de
mejora.
Asi mismo, un instrumento es una herramienta utilizada por el investigador para
recolectar datos de la muestra seleccionada y poder solucionar el problema de
investigacion y que estan compuestos por escala de medicion.
Mientras tanto, como instrumento de medicion para recolectar datos para aplicar el
Plan de Mejora y el incremento de productividad en el proceso de produccion en la
empresa Makser Pert S.A.C., sera:

e Registro de Materiales

e Control en el proceso de produccion de Al.

2.4.2. Validez y Confiabilidad

2.4.2.1. Validez de Contenido

Segun Bernal (2010) se refiere:

“Al Juicio de expertos en donde se representa la variable de medicién, es decir,
variables que se van a medir de acuerdo a sus indicadores aplicados para una mejora”
(p.248).

2.4.2.2. Juicios de Experto

Es un conjunto de ideas u opiniones que brindan los profesionales expertos,
relacionado al proyecto que se esté ejecutando.

Sin embargo, para realizar la validez de este proyecto se realizara un juicio de
expertos, teniendo en cuenta a tres asesores académicos de grado Dr. / Mg. De la

escuela de Ingenieria Empresarial. (Anexo 3)
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ASESOR ACADEMICO DNI

Dr. José Luis Carrion Nin 07444710
Mg. Guido Rene Suca Apaza 42203023

Mg. Percy Sunehara Ramirez 40602754

2.4.2.3. Confiabilidad
Segun Bernal (2010) se refiere a:

“La consistencia de resultados obtenidos al aplicar continuamente un instrumento en

distintas ocasiones, donde se evaluara a través de un cuestionarios” (p. 247).

Sin embargo, los datos obtenidos por la empresa son oficiales, y su confiabilidad son
de datos reales que le permiten una relacion légica.

Por lo tanto para la Prueba de Test-Retest se evaluara la variable dependiente
(Productividad), mediante los datos pre-test y post-test durante 10 semanas.

%+ Prueba de Test_Retest - Eficiencia

Tabla 10. Prueba de Test Retest- Eficiencia

N° X Y e Yifa x.y.f1
1 0.75 0.78 0.56 0.61 0.59
2 0.81 0.85 0.66 0.72 0.69
3 0.71 0.92 0.50 0.85 0.65
4 0.77 0.74 0.59 0.55 0.57
5 0.79 0.81 0.62 0.66 0.64
6 0.71 0.74 0.50 0.55 0.53
7 0.71 0.85 0.50 0.72 0.60
3 0.79 0.86 0.62 0.74 0.68
9 0.68 0.87 0.46 0.76 0.59
10 0.65 0.91 0.42 0.83 0.59
TOTAL 7.37 8.33 5.46 6.98 6.13

Fuente: Elaboracién Propia

Apreciando la Tabla 10, mostramos la simulacion de 2 datos aplicados durante 10
semanas, con 2 intervalos de aplicacion, donde la calificacion de la 1° se encuentran

debajo de X, mientras la 2° calificacion debajo de Y, sin embargo para los fines de
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comparacion es importante comparar el coeficiente de fiabilidad, mediante X"2;

Y/2; X.Y; Aplicando a la formula de coeficiente de correlacion:

N(Zyxy) — (Zx)- (2v)

r—

VIN (Ex2) — (Zx)2]IN (Zy2) — (Ey)?]

Y reemplazando a la formula podemos obtener que r=-0,375, donde

r=-0,375
| | |
| ] |
-1 B 07 R 04 M 0 M 04 R 07 B 1
cp Mo existe C.P
(-) Correlacién negativa cp (+) Correlacion positiva
B= Buena R= Regular M= Malo

Con una variacion de coeficiente de terminacion:

r2= (—0,375)2
r?2 = 0,140
r? = 14%

¢+ Prueba de Test_Retest- Eficacia

Tabla 11. Prueba de Test Retest - Eficacia

N° X Y Xifs Yifi xy.fi
1 1.00 0.90 1.00 0.81 0.90
2 0.80 1.00 0.64 1.00 0.80
3 0.89 1.00 0.79 1.00 0.89
4 | o | 100 | o090 | 100 | 0.5
5 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
6 0.87 0.82 0.76 0.67 0.71
7 0.96 0.95 0.92 0.90 0.91
8 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
9 0.82 1.00 0.67 1.00 0.82
10 0.92 1.00 0.85 1.00 0.92

TOTAL | 921 | 967 | 853 | 938 | 8@

Fuente: Elaboracién Propia
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Del mismo modo en la Tabla 11, damos a conocer la simulacién de 2 datos aplicados
durante 10 semanas, con 2 intervalos de aplicacién, donde la evaluacién de la 1° se
representa en X, mientras la 2| evaluacion se representa en Y, sin embargo para los
fines de comparacion es importante comparar el coeficiente de fiabilidad mediante:
X"2; Y2, X.Y, aplicando la formula de coeficiente de correlacion en:

N(EX.Yj - (E.Yj (Elf')

r=

VIN (Zx2) — (Ex)2][N (Zp=) — (B¢)?]

Y reemplazando a la formula podemos obtener qué; r= -0,016, donde:

1 B 07 R 04 M 0 ™M 04 R 07 B 1

cp No existe cp
(-) Correlacion negativa C.P (+) Correlacidn positiva

Con una variacion de coeficiente de determinacién:
r2 = (—0,016)?
r?2 = 0,0002667

¢+ Prueba de Test_Restest — Productividad

Tabla 12. Prueba de Test_Retest- Productividad

N° X Y X3ify Yifs x.¥.f1
1 0.75 0.70 0.56 0.49 0.53
2 0.65 0.85 0.42 0.72 0.55
3 0.63 0.92 0.40 0.85 0.58
a 0.73 0.74 0.53 0.55 0.54
5 0.79 0.81 0.62 0.66 0.64
6 0.62 0.61 0.38 0.37 0.38
7 0.68 0.81 0.46 0.66 0.55
8 0.79 0.86 0.62 0.74 0.68
9 0.55 0.87 0.30 0.76 0.48
10 0.60 0.91 0.36 0.83 0.55
TOTAL 6.79 8.08 4.6723 6.6154 5.4701

Fuente: Elaboracién Propia
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Finalmente en la Tabla 12, damos a conocer la simulacion de los 2 datos aplicados
durante 10 semanas, con 2 intervalos de aplicacion, donde la primera medicion se
representa en X, mientras tanto la segunda medicion en Y, sin embargo para los fines
de comparacion es importante comparar el coeficiente de fiabilidad, mediante: X"2;

Y”/2; X.Y, aplicando a la formula de coeficiente de correlacién:

N(Zxy) — (Zx)- (Zy)

VIN (Zx2) — (Zx)2][N (Zy=) — (Z¢)?]

Y reemplazéndolo a la formula podemos obtener que: r = -0,2213, donde:

-1 B -07 R -04 M 0 M 04 R 0,7 B 1

No existe C.P
(-) Correlacion negativa C.p (+) Correlacion positiva

Con una variacion de coeficiente de determinacion:
r2 = (—0.2213)2
r? = 0,049
2 =4.9%

En conclusion, ya que el coeficiente de correlacidn evalla la fuerza y el sentido de la
relacion lineal entre las dos variables cuantitativas, tomando valores entre -1; +1,
cuando el valor es + = la relacion es directa, si el valor es - = la relacion es inversa;

y cuando el valor es proximo a 0 = la relacién es débil.
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COEFICIENTE DE CORRELACION

+0.96 , 1.0 PERFECTA * Relacién del coeficiente de correlacion:
~(.85 .f.',’.U.()_.) FUERTE | ,
APLICACION r"2 CORRELACION
«0.70 , =0.84 SIGNIFICATIVA R :
Eficiencia -0,375 DEBIL
=0.20 , =0.49 DEBIL Productividad = -0.2213 DEBIL

+0.10 , =0.19 MUY DEBIL
+0.09 , =0.0 NULA|

Fuente: ALFASTATS @ YOUTUBE

2.5. Meétodos de analisis de datos

Segun Valderrama (2013) afirma que:

“El estudio de datos cuantitativos, da resultado a la formulacion de preguntas y al
estudio de hipotesis, donde, es importante aplicar un programa de andlisis: Excel,
SPSS, etc. “(p.230)

Se aplica:

a. Analisis descriptivo:

» NMedidas de tendencia: Media, mediana y moda

» Medidas de variabilidad: Desviacion estandar y varianza

b. Analisis para la prueba de hipoétesis:
Mediante la prueba Wilcoxon porque:
Segun Juarez, Villatoro y Lopez (2011) define que:
Es un método no paramétrico de comparar rango medio de dos muestras
relacionadas, es decir, cumple con ciertas caracteristicas como:

s Libre de curva, no necesita distribucion especifica
» Nivel ordinal de variable dependiente
s Se utiliza para comparar dos mediciones de rango (medianas) y

determinar la diferencia no se deba al azar
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Siendo asi, la estadistica de la prueba de Wilcoxon, W+

Wt =Y R,

z; =)

2.6. Aspectos Eticos

En el presente proyecto de investigacion como integridad académica existen valores
epistémicos, es decir en la busqueda de informacidn real, igualmente el respeto a las
distintas fuentes secundarias sobre el método de mejora en distintos campos del
saber, y asi mismo el equipo de produccidon como el gerente fueron informados acerca

del procedimiento a realizar.

2.7.  Desarrollo de la Propuesta

2.7.1. Situacion Actual de la Empresa

Makser Peru S.A.C, produce productos innovadores bajo la norma (NAAMM-MBG
531-532) siendo de total confianza para sus clientes, que cuenta con un gran equipo

técnico de trabajo y con experiencia.

La empresa MAKSER PERU S.A.C, fue creada en el afio 2003 y su domicilio legal
estd ubicada en la Av. Sauces la Molina Parcela 42 Lote 25, en el distrito de
Carabayllo, cuenta con 15 afios de experiencia en fabricar productos como: barras
para discapacitados, puertas, mesas de centro, barandas, peldafios de escalera,
sumideros especiales, canaletas (industrial, doméstico y de cocina), rejillas (para
drenajes, alcantarillas y canaletas metalicos) en acero inoxidable, y pisos industriales

en Grating.

MISION

&

P

D Satisfacer la necesidad de nuestros clientes ofreciendo

variedad de disefos e innovadores en la calidad de nuestros

productos a nivel nacional e internacional, contribuyendo un
desarrollo sostenible y rentable.
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VISION

(D

D

Ser una empresa lider en la calidad de nuestros productos en
acero inoxidable y reconocido a nivel nacional e internacional

A. Organigrama de la Empresa Makser Pert S.A.C

B. Descripcion del area de produccion

En cuanto a la variedad de sus productos nos enfocamos a uno de sus productos
(estrella): Planchas Grating.

% GRATING

Grating estd compuesto de platinas de distintos espesores y tamafios, en material
como acero segun la norma (ASTM A36) y acero inoxidable calidad (304 -316), y
estan fabricados bajo la norma de NAAMM-MBG 531-532 (National Association of

Architectural Metal Manufactures) como se aprecia en la Tabla 7 y 8.
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Tabla 13. Norma Técnica: Grating Fabricado bajo la Norma NAAMM-MBG531

Grating Tipo 19W-4 para uso de Transito Peatonal

GRATING MODELO GRM-01 Material ATSM A36 con platina de %."x 1/8" con barra transversal cuadrada torsionada de %"

GRATING MODELO GRM-02 Matenal ATSM A36 con piatina de 3"x 3/16" con barra transversal cuadrada torsionada de %"

GRATING MODELO GRM-03 Material ATSM A36 con piatina de 1"x 1/8" con barra transversal cuadrada torsionada de %"

GRATING MODELO GRM-04 Matenal ATSM A36 con platina de 1"x 3/16" con barra transversal cuadrada torsionada de 4”

GRATING MODELO GRM-05 Material ATSM A36 con piatina de 1-1/4"x 1/8" con barra transversal cuadrada torsionada de 4°

GRATING MODELO GRM-06 Material ATSM A36 con platina de 1-1/4"x 3/16" con barra transversal cuadrada torsionada de %"

GRATING MODELO GRM-07 Material ATSM A36 con platina de 1-1/2"x 1/8" con barra transversal cuadrada torsionada de %"

GRATING MODELO GRM-08 Material ATSM A36 con piatina de 1-1/2"x 3/16" con barra transversal cuadrada torsionada de 4"

GRATING MODELO GRM-09 Material ATSM A36 con platina de 2"x 3/16" con barra transversal cuadrada torsionada de %4”

GRATING MODELO GRM-10 Material ATSM A36 con platina de 2-1/2"x 3/16" con barra transversal cuadrada torsionada de 4"

Fuente: Empresa Makser Peru
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TabIA 14. Norma Técnica: Grating Fabricado bajo la norma NAAMM-MBG-532

Grating Tipo 19W-4 para uso de Transito Pesado

GRATING MODELO GRM-11 Matenal ATSM A36 con piatina de 1" 1/4" con barra transversal cuadrada torsionada de %'

GRATING MODELO GRM-12 Matenial ATSM A35 con piating de 1-1/4" 14" con barra transversal cuadrada torsionada de %"

GRATING MODELO GRM-13 Matenal ATSM A35 con piabng de 1-1/2 " 1/4" con barra transversal cuadrada forsionada de %"

GRATING MODELO GRM-14 Material ATSM A36 con piabng de 2° 1/4" con bara transversal cuadrada forsionada de %'

GRATING MODELO GRM-15 Matenal ATSM A35 con piatina de 2-1/2'x 1/4” con barra transversal (uadrada torsionada de "

GRATING MODELO GRM-16 Matenal ATSM A36 con piatina de 3% 1/4" con barra transversal cuadrada torsionada de %

Fuente: Empresa Makser Per
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% Usos:
e Plataformas peatonales
e Descarga fluviales
e Pasarela de Techumbre
e Elemento soportante
e Utilizadas en operaciones de faenas mineras

e Planta petrolera, refinerias y centrales de generacion eléctrica

% Tipo de Platinas

LISAS DENTADAS
(2 e

»

Fuente: Grating Makser

Sin embargo, en la Tabla 9. Daremos a conocer mediante un diagrama como es el
proceso de la plancha dandonos a conocer el motivo de su baja productividad de

acuerdo a los pasos para desarrollar cada proceso
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Tabla 15. Diagrama de procesos _ Plancha

DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL
AVTIVAD
y (peracicn | Transgerts | Inspescidn | Demora |Almacensie (BSERY 400V
P =m0 D 7 m
1 3"“"--.& 1 [Recbirks maleriales
2 ‘_,:} W [Beverifica lacalidad y cantidad del material
} < W [ekeorionar platingsy vanlas
Il 1 e traclada las varllss 1 |3 maguina s Come
"r‘r 1 5 I §
} B [Secolocalas varillss en la maguina g2 tomo 1)
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i /,/ 3 [Petraclans al provesp O corte ef producto cofenido plancha)

ore de acuendo 2 i menina establenios

> ] e treslads o soldador

ICooca Lss taoas en bos bordes

P

/TN /N

Ulimpiezs

1l ). G2 fraclacs al aimacen y pusncs los peodutos ferminadas
TOTAL

e
.
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]

Fuente: Flaboracion Propia

Por lo tanto, en la Tabla 9. Visualizamos que el proceso de desarrollo la actividad 6 y 7

representan demoras y esto se dieron a causa de:

e Herramientas fuera del lugar

e Falta de agua

e Falta de una organizacion estratégica

e No cumplen con las exigencias éptimas de la metodologia 5S de la Fase 2, 3,
4.
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Para desarrollar el proceso de una plancha se utilizan los siguientes recursos, como se

observan en la Tabla 10.

Tabla 16. Recursos que se van a utilizar en 4 planchas

CANTIDAD  MATERIALES MADUINAS Y EQUIPDS RECURSOS

34 Platinas Méaquina de Grating Cobre de 2| cm
ali Varillas Sierra ingleteadora de corte en | Agqua
2a3  Discodecorte | seeo

1 Escuadra L Argéin
i Wincha Maquina de soldar

[ Regla Comprensora de aire

Fuente: Flaboracion propia

% Horario de trabajo

La jornada laboral de la empresa Makser Per S.A.C, es de 8 horas. de trabajo, con
un tiempo 1h (refrigerio), por lo tanto la jornada laboral se ha evaluado de lunes a
viernes, mientras tanto los dias sabados sélo se trabaja hasta el medio dia, apreciando
la Tabla 17.

Tabla 17. Horas de Trabajo en la empresa Makser Peri S.A.C

ACTIVIDAD HORA N° HORAS
TRABAJD 8:00am - 1:00pm 3 hrs.
RECESD 1:00pm - 2:00pm Ih.

TRABAJD  2:00pm - 5:00pm 3 hrs.

Fuente: Elaboraciéon Propia
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2.7.2. Andlisis Pre —Test

% Variable Dependiente: Productividad

Como definicion operacional para incrementar la productividad se calcula mediante

“Eficiencia- Eficacia” en base a los recursos utilizados en la produccion.

a. Eficiencia:
Se medird a través de la siguiente expresion algebraica
Horas—Hombres Utilizadas

Eficiencia = * 100

Horas —hombres Programados

Que nos permitira evaluar la eficiencia de Horas-Hombres utilizados y programados
en el proceso de produccion, por dias para poder evaluar mediante 10 semanas como

se aprecia en la Tabla 18 y 19.

Tabla 18. Calculo de la Eficiencia

DiA FECHA HH-PRDE. HH-UTIL EFICIENCIA
3 3/05/2018 8.00 5.00 0.63
4 4/05/2018 8.00 5.00 0.63
5 5/05/2018 8.00 8.00 1.00
7 7/05/2018 8.00 6.00 0.75
8 8/05/2018 8.00 6.30 0.79
9 9,/05/2018 8.00 7.30 0.91
10 10/05/2018 8.00 6.00 0.75
11 11/05/2018 8.00 7.20 0.90
12 12/05/2018 8.00 6.00 0.75
14 14/05/2018 8.00 4.00 0.50
15 15/05/2018 8.00 5.00 0.63
16 16/05/2018 8.00 8.30 1.04
17 17/05/2018 8.00 6.00 0.75
18 18/05/2018 8.00 6.00 0.75
19 19/05/2018 8.00 5.00 0.63
21 21/05/2018 8.00 7.00 0.88
22 22/05/2018 8.00 7.00 0.88
23 23/05/2018 8.00 7.00 0.88
24 24/05/2018 8.00 6.00 0.75
25 25/05/2018 8.00 5.00 0.63
26 26/05/2018 8.00 5.00 0.63
28 28/05/2018 8.00 6.30 0.79
29 29/05/2018 8.00 7.00 0.88
30 30/05/2018 8.00 6.00 0.75
31 31/05/2018 8.00 6.00 0.75

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 18. Céalculo de la Eficiencia

l| DiA FCHA | HH-PROG. |  HH-uTLL EFICIENCIA ||
1 1/06/2018 |  8.00 5.00 0.63 |
2 2/06/2018 | 8.00 7.00 0.88
a 4/06/2018 | 8.00 5.00 0.63
5 5/06/2018 |  8.00 .00 0.50
6 6/06/2018 |  8.00 7.50 0.94
3 3/06/2018 |  8.00 .00 0.50
9 9/06/2018 |  8.00 7.40 0.93
11 11/06/2018|  8.00 5.00 0.63
12 12/06/2018|  8.00 7.00 0.88
13 13/06/2018|  8.00 .00 0.50
14 14/06/2018|  8.00 5.00 0.63
15 15/06/2018|  8.00 7.30 0.91
16 16/06/2018|  8.00 6.00 0.75
18 18/06/2018|  8.00 7.20 0.90
19 19/06/2018|  8.00 5.00 0.63
20 20/06/2018|  8.00 6.00 0.75
21 21/06/2018|  8.00 7.20 0.90
22 22/06/2018|  8.00 7.00 0.88
23 23/06/2018|  8.00 5.40 0.68
25 25/06/2018|  8.00 5.00 0.75
26 26/06/2018|  8.00 .30 0.54
27 27/06/2018|  8.00 5.00 0.63
28 28/06/2018|  8.00 5.00 0.63
29 29/06/2018|  8.00 5.20 0.65
30 30/06/2018|  8.00 7.00 0.88
2 2/07/2018 | 8.00 5.00 0.75
3 3/07/2018 | 8.00 5.00 0.63
a 4/07/2018 |  s.00 5.00 0.63
5 5/07/2018 | s.00 5.00 0.63
6 6/07/2018 |  8.00 .30 0.54
7 7/07/2018 | s.00 6.00 0.75

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 19. Calculo de la eficiencia por 10 semanas — Mes de Mayo a Julio

DiAS NS ¥ Efc. Xdia NDas Totl de Bicienci

1 345 MAYO 2,25 3 0.75
2 789101112 | MAYO 485 6 0.81
7| 141516171819 | MAYO 4.29 ; 0.71
4| 2223080506 | MAvO 463 ; 0.77
5 28:29:30;31 MAYO 3.16 4 0.79
; 1245689 | JuNio 499 7 0.71
7| 11213141506 | JUNIO 4.29 ; 0.71
g | 1819;2021:22:23 | JUNIO AT3 ; 0.79
g | 25:2637:28:29:30 | JUNIO 4.06 6 0.68
10 230567 JuLIo 3.91 6 0.65

Fuente: Elaboracion Propia

Por lo tanto gracias a la Tabla 18. Hemos podido calcular la eficiencia en la Tabla 19,

mediante semanas como se aprecian durante el mes de mayo a octubre (2018).

b. Eficacia

Se medira a través de la siguiente expresion algebraica:

. . Producto terminado
Eficacia = * 100

productos programado

Esta formula nos permitird evaluar la cantidad de productos terminados y

programados como se muestra en la Tabla. 20 y 21, mediante el Area (m?).
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MAKSER PERU S.A.C.

Av. Alfredo Mendiola 375 Int. 203 Urb Ingenieria

R.U.C. 20505579527
e L GUIA DE REMISION - REMITENTE

E-mail: ventas@makserperu.com / www.makserperu.com
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Tabla 20. Célculo de la Eficacia por Area (m2)

SEMANA PROG/TERM CLENTE  CANTIDAD DEPLANCHAS Plancha (Ancho x largn) Area (m?)  TOTAL

A 6 1.00 6.00 6.0 36.0
PROG B 4 1.20 6.00 7.2 28.8
1 TOTAL 65
A B 1.00 6.00 6.0 36.0
TERM B 4 1.20 6.00 7.2 28.8
TOTAL 65
A 8 1.00 3.00 3.0 24.0
B 5 1.50 1.00 1.5 7.5
PROG
C 15 1.00 4.00 4.0 60.0
2 TOTAL 92
A B 1.00 3.00 3.0 18.0
B 3 1.50 1.00 1.5 7.5
TERM
C 12 1.00 4.00 4.0 48.0
TOTAL 74
A 5 2.80 1.50 4.2 21.0
B 15 1.00 2.00 2.0 30.0
PROG
C 5 1.50 0.25 0.4 1.9
3 TOTAL 53
A ] 2.80 1.50 4.2 21.0
B 12 1.00 2.00 2.0 24.0
TERM
C 5 1.50 0.25 0.4 1.9
TOTAL 47
A 10 0.80 1.20 1.0 9.6
PROG B 4 1.20 6.00 7.2 28.8
4 TOTAL 38
A 8 0.80 1.20 1.0 7.7
TERM B 4 1.20 6.00 7.2 28.8
TOTAL 36

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 20. Calculo de la Eficacia por Area (m2)

SEMANA PROG./TERM  CLENTE  CANTIDAD DE PLANCHAS Plancha (Ancho x Largo) Area (m?)  TOTAL

A 4 1.20 6.00 7.2 28.8
PROG B 10 1.00 6.00 6.0 60.0
TOTAL 89
5 A 4 1.20 6.00 7.2 28.8
TERM B 10 1.00 6.00 6.0 60.0
TOTAL 89
A 30 1.00 3.00 3.0 30
PROG B 10 1.20 2.00 24 24
TOTAL 114
6 A 25 1.00 3.00 3.0 75
TERM B 10 1.20 2.00 24 24
TOTAL 98
A 12 1.30 1.30 1.7 20.28
PROG B 10 1.20 6.00 7.2 72.0
| om T =@ |
7 A 10 1.30 1.30 1.7 16.9
TERM B 10 1.20 6.00 7.2 72.0
T
A 5 2.24 1.27 2.8 14,22
PROG B 12 1.00 2.00 2.0 24.00
TOTAL 38
8 A 5 2.24 1.27 2.8 14,22
TERM B 12 1.00 2.00 2.0 24.00
TOTAL 38
A 15 1.00 6.00 6.0 50.00
B 10 2.24 1.27 2.8 2845
PROG
C 5 1.00 2.00 20 10.00
TOTAL 128
9 12 1.00 6.00 6.0 72
8 2.24 1.27 2.8 23
TERM
5 1.00 2.00 20 10
TOTAL 105
A 12 1.00 6.00 6.0 72
PROG B 10 1.20 6.00 1.2 72
TOTAL 144
10 A 10 1.00 6.00 6.0 60
TERM B 10 1.20 6.00 12 72
TOTAL 132

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 21. Célculo de la Eficacia x Semanas

SEMANA PP PT EACACIA
1 0.65 0.65 1
2 0.92 0.74 0.80
3 0.53 0.47 0.89
a 0.38 0.36 0.95
5 0.89 0.89 1
5 1.14 0.99 0.87
7 0.92 0.89 0.96
8 0.38 0.38 1
E 1.28 1.05 0.82
10 1.4a4 1.32 0.92

Fuente: Elaboracion Propia
Sin embargo, hemos calculado el area (m?) de la plancha como se aprecia en la Tabla

20. Para poder hallar la eficacia durante el mes de mayo & julio (2018) en la Tabla

21.

c. Calculo de la Productividad

Sin embargo, mediante un analisis Pre-Test, medimos la variable dependiente a través
de sus indicadores tanto en eficiencia como eficacia, que fueron evaluadas en la Tabla

19y 21, obteniendo el resultado final por semanas de ambas dimensiones, se mide la

Productividad.

Tabla 22. Calculo de Productividad

SEMANA EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
1 1 0.75 0.75
2 0.80 0.81 0.65
3 0.89 0.71 0.63
4 0.95 0.77 0.73
5 1 0.79 0.73
=3 0.87 0.71 0.62
7 0.96 0.71 0.68
3 1 0.79 0.79
9 0.82 0.68 0.55

10 0.92 0.65 0.a0

Fuente: Elaboracion Propia

Sin embargo, para hallar la Productividad se ha medido en base a la eficiencia y
eficacia del mes de mayo & octubre (2018) para obtener el resultado de produccion
durante las diez semanas evaluadas como se aprecia en la Tabla 22, y al aplicar el

Plan de Mejora en Makser Pert S.A.C se logre incrementar la productividad.
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2.7.3. Plan de Mejora para aplicarlo en el ciclo PHVA

MAKSER PERU

FABRICACIOMES METALICAS

PLAN DE MEJORA

AREA DE MEJORA

AREA DEL PROCESC DE PRODUCCION

DEFINICION DEL PROBLEMA

Actualmente, se identifica una serie de problemas que afectan al area de proceso de
produccion y eso se ve reflejada a la baja productividad. Entre los tantos problemas se
identifican deficiencias en la ubicacion de sus materiales, no cumple con los pedidos
programados, personal desmotivado

CAUSAS QUE PROVOCAN AL
PROBLEMA

1. Orden y limpieza en el ambiente de trabajo 2.Equipos no cuentan con un programa de
mantenimiento 3. Procedimiento ergonomica inadecuao 4.Falta de registro de materiales
5. Falta de registro de operacion 6.Mala operacion de trabajo

QBJETIVO

Mejorar el orden y limpieza del ambiente de trabajo

Llevar un control de los mantenimientos

Llevar un control de materiales

Mejorar el control de produccion

Mejorar la operacion de trabajo dandole el uso adecuado a los equipos y herramientas
Mejorar el proceso de soldadura

Mejorar la motivacion del personal

META

Mejorar la productividad en el proceso de produccion en la empresa

Fuente: Elaboracion Propia
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PLAN DE ACCION

ACCIONES TAREA DURACION|  RESPONSABLE RECURSO FINANCIAMIENTO
1. Capacitacion 1dia Recurso material:
2. Clasisficacion de los materiales 2dias tarjetas, letreros,
) 3. Orden de los materiales 3 dias B materiales de )
Implementacion de [as 5§ o . . . El Jefe de Produccidn o Investigador
4, Limpieza en el drea del trabajo 3 dias limpiezay
5. Estandadarizar mediante formatos 2 dias materiales de
6. Hacer un Seguimiento 7 dias oficina
1. Levantamiento informacion {estado actual de equipos) 1dia Formatosy
Implementar un programa . . . . - -
. 2. Elaboracion de fichas 1dia Jefe de produccion | materiales de Investigador
de mantenimiento i T ] . -
3. Implementacion y difusion de fichas 1dia oficina
i 1. Levantamiendo de informacion 1dia Formatosy
Implementar fichas de i - : L - -
. . 2. Elaboracion de fichas 1dia lefe de Logistica materiales de Investigador
registro de materiales i T ) h i . -
3. Implementacion y difusion de fichas para el registro de materialey  1dia oficina
i 1. Levantamiendo de informacion 1dias Formatosy
Implementar fichas de - - ; . ) )
] . 2. Elaboracion de fichas 1dia Jefe de Produccidn materiales de Investigador
registro de produccidn ) P ; ) . . -
3. Implementacion y difusion de fichas para el registro de produccioy 1 dia oficina
Implementacion de 1. Compra y adquisicion de materiales 3 dias Tanque de agua,
tanques de agua parala  |2. Instalacion de tanques de agua 2dias Gerente General bolla, tubos, La empresa
mejora del procesode |3, Evaluacion de resultados 5dias pegamentoy
1. Orientacion al Gerente sobre la importancia del reconocimiento . ) periddico mural y
Implementar un programa . 1dia Investigador / .
o al trabajador materiales de La empresa
de reconocimiento : Gerente General o
2. Implementar un periodico mural (difundir)) 2dias escritorio

Fuente: Elaboracion Propia
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A. PLANEAR
e Reunirse con el Gerente General para dar a conocer sobre el Plan de Mejora
e Andlisis para obtener los datos
¢ Recopilar toda la informacion de la empresa Makser
e Estudiar la situacion actual de EMP
e Plantear un diagrama Ishikawa (causa-efecto)
e Elaborar el diagrama de Pareto

e Formular indicadores que puedan dar una mejora al problema

B. HACER
Luego de evaluar la situacion de la empresa Makser y dando a conocer el problema
a su desarrollo en la produccion, se realizara ciertas actividades que me ayudaran a

incrementar la productividad, tomando en cuenta ciertas medidas de solucion.

= Implementar un Sistema de Gestion (motivadora)

Esto consiste a causa por las faltas o demoras de entrega de materiales o herramientas
al personal, por lo que realizan tiempos extras, cumpliendo con la demanda del
servicio, sin embargo para evitar esas falencias se propone elaborar un cronograma
dando a conocer las tareas a realizar diariamente evitando sus distracciones, logrando
asi fomentar la competitividad personal y en equipo bajo un programa de
reconocimiento. Donde se implementara un periodico mural, para difundir las fechas
festivas como: el dia de cumplearios de los trabajadores, el dia del trabajador, dia del

padre, navidad, difusion del trabajador del mes y entre otros.

= Procedimiento para el desarrollo del proceso de produccion

Para el desarrollo del proceso se ha elaborado 2 registros de control (Anexo 4 y 5),
la primera un registro de control con la finalidad de hacer un seguimiento en
produccién y el segundo un registro de materiales con el objetivo de poder

contabilizar y evitar robos.
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= |Implementar un Plan de Mantenimiento

Un PMP consiste en verificar las fallas que presentan para poder minimizar ciertas
averias y puedan ser resueltas, por lo que se realizard mediante 2 formatos: (Anexo
6)

- Listado de equipos y maquinas bajo mantenimiento

- Historial de revisiones y reparaciones

* Implementacion de las 5S

1. Capacitar a los trabajadores del &rea de produccion

% ¢Como aplicar la 5S?
Se aplicard mediante el seguimiento de sus fases en base a las siguientes alternativas
de solucién en beneficio de la empresa.

2. Seiri (Separar)

En esta etapa los participantes deben tener en claro en mantener todo aquello que sea
atil.

Donde actualmente en el area de produccion se llega acumular materiales
innecesarios, herramientas obsoletas e incluso maquinas o equipos que no se usan.

A continuacién presentamos algunas Fotos:

Foto 1. Almacén

Fuente: Empresa Makser (2018)
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Foto 2. Almacén

Fuente: Empresa Makser (2018)

Foto 3. Oficina

Fuente: Empresa Makser (2018)

Foto 4. Oficina

Fuente: Empresa Makser (2018)
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Por lo que se aplicara un sistema llamado Andon:

Segun Cérdova (2012) afirma que:

“Es un término Japonés que significa lampara y se relaciona con el control visual, es
decir es un método que da a conocer las condiciones de trabajo y el color indica el
tipo de problema” (p.24)

Por lo tanto, su objetivo es mostrar el estado del area de produccion a través de
sefiales.

Y se caracteriza por una serie de colores que sefiala el tipo de problema, alertando al
supervisor y poder corregir inmediatamente como se muestra en la Tabla 23. Y como

tarjetas de prevencion (Anexo 7)

Tabla 23. SISTEMA ANDON

SISTEMA ANDON

Colores Significado
Rojo o Maquina descompuesta
Azul @ Pieza defectuosa
Blanco O Fin de lote de produccion
Amarnillo Esperando por cambio de modelo
Verde @) Falta de matenal
No Luz Sistema operando normalmente

Fuente: © Cérdova (2012)

3. Seiton (Ordenar)
En esta fase es importante ordenar las areas de trabajo para mantener un ambiente

cdmodo y seguro, a continuacion presentamos algunas Fotos:
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Foto 5. Oficina

Fuente: Empresa Makser (2018)

Foto 6. Almacen

. v ——

Fuente: Empresa Makser (2018)

Foto 7. Area de Produccidn

Fuente: Empresa Makser (2018)

86



Foto 8. Area de Produccidn

Fuente: Empresa Makser (2018)

Foto 9. Area de Produccidn

Fuentes: Empresa Makser Perd (2018)
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Para ordenar el area de produccion, se clasificaran las herramientas y equipos por
tipo y funcion que desempefian. Como se muestra la siguiente etiqueta para un

casillero.

ARMARIO N°: CASILLERO N°:

ITEMS:

Una vez ubicado cada herramienta, equipo y materiales en su lugar, especificar con

pequenfias tarjetas de codigo para saber la cantidad de materiales en stock.

Caddigo:

Cantidad:

4. Seiso (Limpieza)

En esta fase es eliminar las fuentes de suciedad y residuos que se generan en el
trabajo, por lo que se debe contar con un cronograma de limpieza y poder cumplir

para mantener un ambiente coémodo y agradable,

5. Seiketsu (Estandarizar)

El objetivo de esta fase es aplicar métodos que permitan que las funciones que han
sido propuestas se puedan habituar con la finalidad de establecer en un ambiente
cdémodo, ordenado y seguro.

- Elaborando un cronograma de limpieza semanal.

- Implementar normas de seguridad

6. Shitsuke (Autodisciplina)

En esta Gltima fase implica en respetar y cumplir ciertas normas acordadas con todo
el equipo de trabajo al momento de aplicar esta metodologia, por eso es importante
decidir de forma grupal, donde las medidas tomadas sera responsabilidad de todos.

- Mediante Auditorias
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C. Verificar
e Volver a recopilar datos de la EMP después de aplicar el plan de mejora

e Reporte de resultados después de aplicar el plan de mejora

D. Actuar
e El feedback, tomando en cuenta los objetivos planificados en el proyecto

e Realizar tareas de mejora

2.7.4. Ejecucion del Plan de Mejora para aplicarlo al PHVA
2.741. ETAPAHACER

En el desarrollo del proyecto se aplico la metodologia (Deming PHVA), para poder
incrementar la productividad en la empresa Makser, y como inicio de la primera etapa
(Planear) se propuso un plan de mejora proponiendo planes de accion, como podemos

apreciar en la Tabla 24.

Tabla 24. Plan de Mejora- Plan de Accion

N PLAN DE MEJORA PLAN DE ACCION

Mejorar el ordeny limpieza del ambiente de trabajo |Implementacion delas 35S

Llgvar un contral de manteniminto Implementar un programa de mantenimiento

i
t
Llevar un control de materiales Implementar fichas de registro de materiales
t
i

Mejorar el proceso de Soldadura Implementar tangues de agus

1
!
]
4 [Mejorar el contral del proceso de produccin Implementar fichas de registro de prodiccidn
]
b

Mejorar la motivacion del personal Implementar un programa de reconacimiento

Fuente: Elaboracion Propia
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a. ACCION 1: Implementar las 5S

Implementar la accion 1 tiene como objetivo mejorar el orden y limpieza del ambiente de
trabajo facilitindoles desarrollar sus actividades de la mejor manera, en una ambiente
cémodo, agradable, seguro y facil de ubicar sus herramientas. Para ello daremos a conocer
la Metodologia 5S el antes y después de la mejora.

SEPARAR (SEIRI)

Como podemos apreciar en las fotos, se observa un gran desorden en el ambiente e incluso
materiales que no se usan o herramientas obsoletas, y es necesario separar cada material

y ubicarlos en su lugar adecuado.
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Fuentes: Fotos de la Empresa Makser

DESPUES

Sin embargo, en la primera etapa de las M5S se ha ido desechando algunos materiales
que no se usan y a la vez se fue separando cada material o herramienta de trabajo,
ubicandolos en el lugar correspondiente, una vez que se halla ejecutado la M5S le ha

facilitado al trabajador en ubicar los materiales al momento de realizar sus tareas.
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ORDENAR (SEITON)

En la segunda etapa de la metodologia se puede observar un gran desorden en el area de
produccidn, como se puede apreciar en las siguientes fotos.

ANTES
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Fuentes: Fotos de la Empresa Makser
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DESPUES

Sin embargo, una vez ejecutado la segunda etapa de la metodologia en la zona de produccion se logré mejorar la ergonomia de los trabajadores.

Fuentes: Fotos de la Empresa Makser
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LIMPIEZA (SEISO)

En esta tercera etapa de la M5S, después de reorganizar y eliminando las fuentes de suciedad y residuos que se generaban en los puestos de trabajo,

se ha creado un ambiente coémodo, agradable y seguro.

ESTANDARIZAR (SEIKETSU)

Luego de ejecutar las primeras 3 etapas es muy importante mantener todo organizado y limpio los puestos de trabajo para mantener un ambiente

de trabajo comodo y fiable.
Y como estrategia:

e Esque cada personal limpie su puesto de trabajo y guarde las herramientas en su lugar después de cada uso.
e Se hara una limpieza general los dias sabados. Por lo que se disefié un cronograma de limpieza semanal.

e (Cada trabajador debe respetar las normas (Anexo) y asi poder evitar los accidentes
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Tabla 25. Cronograma se Limpieza

CRONOGRAMA DE LIMPIEZA SEMANAL
ol 0| FBRERO | MARIO | AGRL | WO | WNO | WO | AGOSTO |SETEMBRE| OCTUBE | NOVENBR | DCENERE
13(a|1]a|3|a|a]a]3]a|1]a]3]a]a] 2] 3] a] 1) 2|3 | 1]a]3]a|1]a|3|a]1]2]3]a|1]2|3|a]1]2]3 | a[1]2]3]4
1GRP X XL x| ] (x| ]| X |
6 (x| | X[ [ [x[x] [ x] [x]x] x| | |x X X (x| x| (] | X
saRe | (x| [ x| [ (x| (%] ] | X| | X |x X X X| (x| |x] (X)) ]|

Fuente: Elaboracion Propia

b. ACCION 2: Implementar un programa de mantenimiento

La accion 2 tiene como objetivo llevar a cabo el control del mantenimiento para evitar demoras o pérdidas de tiempo en estar reparando, mientras
con el apoyo de estos formatos se han supervisado a tiempo ciertas averias que presenta, y que fueron reparadas o en otro caso si necesitaba ser

cambiado por otra maquina o equipo (ANEXO)
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C. ACCION 3: Implementar fichas de registro de materiales

Estas fichas nos sirvieron para poder Ilevar un control administrativo como lo podemos percibir en la siguiente Tabla 26.

Tabla 26. Formato de Control de Materiales

MAKSER PERU

FABRICACIONES METALICAS

FORMATO DE CONTROL DE MATERIALES

_ DEPENDENCIA DESCRIPCIGN DEL ARTICULD RECEPCION RESPONSABLE DE ENT REGA
N[ cooiGo | FChA PROVEDOR CANTIDAL _ PRECID TOTAL NOMBRE Y APELLIDD DI FIRMA
1 |00-45868] 13/07/2018 BATERIAS ALFA S A AF-15P1 (MBA) 5 400) 5/ 2,000.00 Ricardo Rios
2 | 00-B455| 27/07/2018 YOHERSA Fada A-36 1/4" x 6.0 mts 100 189.92[ 5/ 18,992.00 Romulo Vargas
3 |00-10809] 27/07/2018 ANYPSA Maestro Thinner Acri-Aut-Ref-Ac-350 3.00LT 3 g57) 5/ 287.10 lesis Rosales
4 |00-10810) 28/07/2018 ANYPSA Galon Anticorrosivo Koral Rojo oxido (1GL) 3 £15.18] 5/ 184554 Jesus Rosales
5| 00-3071] 21/08/2018 OXIvIC Rollos de alambre (Bm) 2 200] 5/ 400.00 Pacla Huaylinos
& | 00-3072 | 22/08/2018 OXIVIC Argon (3m cubicos) g4.00| 5/ 84.00 Paola Huaylinos
7| 00-1426| B/0B/2018 585 ELECTRONIC Disco duro 27k purpura W.D 1 330] &/ 330,00 Rony
g | 00-1427| B/0Bf2018 585 ELECTRONIC CAMARA 10-20M HD D17 100] 5/ 200.00 Rony
o | 00-1428 | B/0B/201B 585 ELECTRONMIC CAMARA 30M HD 113 D17 2 140) 5/ 280.00 Rony
10| 00-1429| B/0E/2018 585 ELECTRONIC E0M CABLE UTP e I 80.00 Rony
11| 00-1430| B/08/2018 585 ELECTRONIC CABLE HDM1 1 15] s/ 15.00 Rony
12|00-46621| 6/09/2018 BATERIAS ALFA S A AC-13P1 (MBA) & 400) 5/ 2,4D0.00 Ricardo Rios
13|00-35419] 7/08/2018 TRADISA 5.4 PZS PLATINA 1/4" ¥ 2" X & MT. 156 2000 5/ 31156 Margarita Cardenas
14]00-35420| B/09/2018 TRADISA 5.4 PZS PLATINA 3/16" X 1" X6 MT. 200 163| 5/ 32568 Margarita Cardenas
15
16
17
18
15
20

FUENTE: Elaboracion Propia
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d. ACCION 4: Implementar fichas de registro de produccion

La accion 4 nos va a permitir controlar cuanto es la produccidn diaria por cada trabajador elaborando cada actividad desarrollada.

Tabla 27.Registro de Produccion

MANSER PERU REGISTRO DE PRODUCCION

FECHA INICIO: FECHA FINAL:

AREA CORTE TORNO MAQUINA SOLDADURA

DiA canTiDAD | TIEMPO | canmipap | mEmpPo | canmipap | mempo | canmipap | TiIEMPO
PP
PT
PP
PT
PP
PT
PP
PT
PP
PT
PP
PT

5

6

Fuente: Elaboracion Propia

e. ACCION 5: Implementar tanques de agua

Como podemos apreciar en la accion 5, tiene como objetivo mejorar el proceso de soldadura, es decir con el apoyo de estos 2 tanques de agua de

1100L en el proceso de la maquina Grating, evitando retrasos al momento de hacer la soldadura de varillas junto a las platinas, y por otro lado
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gracias a las 5°S les facilita ubicar sus materiales o herramientas, para que puedan ubicar las platinas sobre MG sin problema alguno, resultdndonos

como una mejora. Como lo podemos apreciar en la Tabla. 28

Tabla 28. Diagrama de Proceso despues de la mejora

DIAGRAMA DE PROCESO

AVTIVIDAD — L
- Operacién | Transporte | Inspeccién | Demora |Almacenaje OBSERVACION
1 — 15 Recibir los materiales
2 \q.:’" 100 Se verifica la calidad y cantidad del material
3 <(d 10 Seleccionar platinas y varillas
4 _‘_;" 3|= Se traslada las varillas a la mdquina de Corte
L o 4641_ Se coloca las varillas en la maguina de torno (1x1)
& ,.....-—# 2| Colocar las platinas por la magquina de grating
7 F 4l5e coloca 1 varilla [1x1)encima de la platina para soldar{MG)
8 3__ 5e traslada al proceso de cone el producto obtenido (plancha)
9 4| Corte de acuerdo a la medida establecida
10 3| Se traslada al soldador
11 r" 3| Coloca las tapas en los bordes
12 *\\ 2| Revicion de producto final

-\'\‘_ limpieza
13 - = 12 trslado de prducto
TOTAL 8 4) 1 2 1 520) 15

Fuente: Elaboracion Propia
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f. ACCION 6: Implementar un programa de reconocimiento

La accién 6 tiene como finalidad motivar al personal, ejecutando un sistema de gestion
(motivadora) asi como lo define en su jerarquia Abraham Maslow, es implantar
mecanismos de reconocimiento al personal, para fomentar la competitividad personal y
en equipo. Por ello se desarroll6 un programa de reconocimiento aplicando ciertas

actividades, como lo podemos apreciar en la Tabla 29.

Tabla 29. Programa de Reconocimiento

MAKSER PERU PROGRAMA DE RECONOCIMIENTO EN LA
FABRIGAGHNES HETALIGAS EMPRESA MAKSER PERU S.A.C

N ACTVIDAD SUB-ACTIVIDAD FRECUENCIA OBSERVACION

Reconocimiento al |Identificar al personal
1 personal + con el mejor BIMESTRAL
Proactico desempenio laboral

Motivacion al personal para
el cumplimiento de metas

Fechas de Realizar una pequena
2 ) ) ANUAL
cumplearios reunion

Realizar una pequena

3 Dia del Padre - ANUAL o
reunion Reconocimiento como
agradecimiento por su
Realizar una pequenia compromiso con la empresa
il Dia del trabajador p | ANUAL P P
reunion

5 Fiestas Navidenias| Elaborar canastas ANUAL

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.42. ETAPA VERIFICAR

Para poder evaluar los resultados se ha implementado un Plan de Mejora que ha sido
aplicado en la empresa Makser, y asi poder obtener datos que me permitan calcular

los indicadores de la variable Independiente.

Sin embargo, empezaremos a calcular cada dimension con sus indicadores, como lo

podemos apreciar a continuacion:

CALCULO DE LOS INDICADORES PHVA DEL PRE TEST Y POST TEST DE
LA MEJORA

| | =PRE TEST DE LA MEJORA
[ | =POST TEST DE LA MEJORA

% Cumplimiento de objetivos planteados

OR

Se define:
%P = Cumplimiento de objetivos planteados
OF. = Objetivos Eealizados

OP = Objetivos Planificados

Midiendo la siguiente expresion algebraica, se observara los resultados antes de la

mejora, como lo podemos apreciar en la siguiente Tabla 30.

104



Tabla 30. Control de cumplimiento de objetivos

MAKSER PERU
g CONTROL DE CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS
Objetivos Planificados 12 Inspector I[tamar Villanueva
Objetivos Realizados 3 Fecha 9/04/2018
N OBIETIVOS SECUMPLEN |NO SECUMPLEN
1 Entrega lo pedidos en la fecha indicada X
2 Hay orden y limpieza en el ambiente de trabajo X
3 Se organizan los puestos de trabajo X
Il 4 Optimizacion del uso de recursos X
5 Control de materiales X
b Evalucion al personal X
7 Implementacion de formatos para validacion de pedidos X
8 Serealiza unarevision global en el procedimiento X
9 Llevar un control del procesa de produccion X
10 Implementar un manual con cada disenos en muestra X
11 Motivacion del personal X
1 Llevar control de los mantenimientos X

Fuente: Elaboracion Propia

Segun lo establecido se puede observar que de los 12 objetivos planteados, solo 3 de ellos

se cumple actualmente.
Sin embrago, el % del cumplimiento de objetivos es igual a:

% P = OR/ OP X 100
% P=3/12 X100
% P =0.25X 100

% P =25%

Por lo que se deduce que solo el 25% de los objetivos se cumplen.
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PLANEAR

% Cumplimiento de objetivos planteados

ﬂfP—ﬂRxmo
°T T oP

Tabla 31. Control de objetivos

MAKSER PERU

CONTROL DE CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

FABRICACIONES METALICAS
Objetivos Planificados 12 Inspector Itamar Villanueva
Objetivos Realizados 1 Fecha 15/09/2018
N® OBJETIVOS SE CUMPLEN |NO SE CUMPLEN
1 Entrega lo pedidos en la fecha indicada X
2 Hay orden y limpieza en el ambiente de trabajo X
3 Se organizan los puestos de trabajo X
4 Optimizacion del uso de recursos X
3 Control de materiales X
6 Evalucidn al personal X
7 Implementacion de formatos para validacion de pedidos X
8 Se realiza una revision global en el procedimiento X
9 Llevar un control del proceso de produccidn X
10 Implementar un manual con cada disefios en muestra X
1 Motivacion del personal X
12 Llevar control de los mantenimientos X

Fuente: Elaboracion Propia

Dado la Tabla 31, podemos apreciar que de los 12 objetivos planteados, se llegan a

cumplir 11 de ellas, y reemplazando a la formula él % de cumplimiento, nos resulta lo

siguiente:

% P=0R/OP X100
% P =11/12 X 100
% P =0.92 X100

% P =92%

Sin embargo, antes de la mejora solo se llegaban a cumplir el 25% de los objetivos,

mientras ahora se llegan a cumplir el 92% de los objetivos planteados con una diferencia

del 70 %.
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Implementacion de un Sistema de Gestion

HACER ISG = EC + (PID — EPD)

Donde:

ISG = Implementacion de un Sistema de Gestion
EC = Evaluacion de capacitacion

PID = Produccidon indrvidual diaria

EPD = Error de produccion diaria

Para la solucidn de este indicador, obtenemos los datos de la empresa Makser, del mes de

mayo, dando a conocer en las siguientes Tablas 32.

Tabla 32. Notas de Capacitacion

N° APELLIDOS Y NOMBRES N.C
1 Cajahuanca Huaman Jeremy 15
2 Obregon Caballero Stiven Haro 11
3 Manturano Zegarra Carlos Enrigue 13
4 Soriano Mendoza Jhordy 11
5 Villacorta Minaya Jhon David 12

Fuente: Makser Peri S.A.C

Promedio de Produccion individual diaria — Mensual

MES DE MAYO
En la siguiente Tabla 33, podemos observar el promedio de PM (Produccion
Mensual) y eso se ha desarrollado mediante la PID x hora, obteniendo el PM de

cada trabajador.
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Tabla 33. Promedio de Produccion individual (Mensual)

N*® APELLIDOS ¥ NOMBRES P.R.
1 Cajahuanca Huaman Jeremy 2610
2 Obregon Caballero Stiven Haro 2012
3 Manturano Zegarra Carlos Enrique 1900
4 Soriano Mendoza Jhordy 1840
5 Villacorta Minaya Jhon David 2300

Fuente: Makzer Peri SAC

Error de Produccién — Mensual

MES DE MAYO
Por lo tanto en la Tabla 34. Dando a conocer los errores obtenidos durante el mes
de mayo, estos datos fueron obtenidos por cada trabajador mediante los reportes

de operacion que realiza su actividad.

Tahbla 34. Error de Produccion-Mensual

N°® APELLIDOS ¥ NOMBRES E.P
1 Cajahuanca Huaman Jeremy 107
2 Obregon Caballero Stiven Haro 150
3 Manturano Zegarra Carlos Enrique 120
4 Soriano Mendoza Jhordy 110
5 Villacorta Minaya Jhon David 107

Fuente: Makser Peri S AC

Para finalizar se aplica la formula del indicador y reemplazar los valores para

obtener que trabajador es mas productivo.
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Tabla 35. Sistema de Gestion

N APELLIDOS Y NOMBRES TOTAL
1 Cajahuanca Huaman Jeremy 2518
2 Villacorta Minaya Jhon David 2205
3 Obregon Caballereo Stiven Haro 1873
4 Manturano Zegarra Carlos Enrique 1793
5 Soriano Mendoza Jhordy 1741

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 16. Indicador de un Sistema integrado de Gestion

SISTEMA DE GESTION

Fuente: Elaboracion Propia

Implementacidn de un Sistema de Gestion

HACER ISG = EC + (PID — EPD)

Donde:
I8G = Implementacion de un Sistema de Gestion (motivadora)

EC =Evaluacion de Capacitacion
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PID = Produccion individual diaria
EPD = Error de produccion diria

Dado a conocer los siguientes datos durante el mes de setiembre podemos apreciar que
hay una mejoria, tanto en las notas del trabajador y en su produccion individual, como
lo podemos apreciar en las siguientes tablas.

Tabla 36. INota de Capacitacion

N°® APELLIDOS Y NOMBRES N.C
1 Cajahuanca Huaman Jeremy 17
2 Obregon Caballeros Stiven Haro 15
3 Manturano Zegarra Carlos Enrique 16
4 Soriano Mendoza Jhordy 14
5 Villacorta Minaya Jhon David 17

Fuente: Makser Peri 5. A C

e Promedio de Produccion Individual Diaria — Mensual
MES DE SEPTIEMBRE

En la siguiente Tabla 37, podemos observar el crecimiento de la produccion

individual diaria de los trabajadores.

Tabla 37. Promedio de Produccion Individoal

N® APELLIDOS Y NOMBRES P.P.
1 Cajahuanca Huaman leremy 4000
2 Obregon Caballeros Stiven Haro 2500
3 Manturano Zegarra Carlos Enrique 3100
4 Soriano Mendoza Jhordy 2010
5 Villacorta Minaya Jhon David 3500

Fuente: Makser Pera 5. A C
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e Error de Produccién diaria

MES DE SEPTIEMBRE
En la siguiente Tabla 38. De acuerdo a los datos de reporte de operacion por cada

trabajador se logro disminuir el EPD.

Tabla 38. Error de Produccion Diaria

N° APELLIDOS Y NOMBRES E.P
1 Cajahuanca Huaman Jeremy 90
2 Obregon Caballeros Stiven Haro 83
3 Manturano Zegarra Carlos Enrigue 72
- Soriano Mendoza Jhordy 69
5 Villacorta Minaya Jhon David 77

Fuente: Makser Pera 5. AC

Por lo tanto, reemplazando los datos en la formula del indicador se aprecia el

nivel alcanzado por trabajador y quien es el mas productivo.

Tabla 39. Sistema de Gestion

N° APELLIDOS Y NOMBRES TOTAL

1 Cajahuanca Huaman Jeremy 3927
2 Villacorta Minaya Jhon David 3442
3 Manturano Zegarra Carlos Enrigue 3044
4 Obregon Caballero Stiven Haro 2435
5 Soriano Mendoza Jhordy 1955

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 17. Indicador de un Sistema

SISTEMA DE GESTION

Fuente: Elaboracion Propia

% Nivel de cumplimiento de entrega de

productos
RIFI CPT
VE CAR % N = TPR X100

Donde:
N =% Nivel de cumplimiento de entrega de Produccion
CPT = # Cumplimiento entrega de producto a tiempo

TPR = # Total de producto requerido

En la siguiente etapa se ha evaluado el nivel de cumplimiento en las entregas a tiempo de
acuerdo a los pedidos en el mes de mayo, como se puede apreciar en la siguiente Tabla
40.
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Tabla 40. Cantidad de producto por semana

CANTIDAD
SEMANA %N
TPR (PROG) | CPT(TERM) PFE
1 10 10 1 1.00 100%
2 28 23 5 0.82 82%
3 25 22 3 0.88 88%
4 14 12 2 0.86 86%
5 14 14 1 1.00 100%
6 40 35 5 0.83 88%
7 22 20 2 0.91 91%
g 17 17 1 1.00 100%
9 30 25 5 0.83 83%
10 22 20 2 0.91 91%
Fuente: Elaboracion Propia
DESPUES

% Nivel de cumplimiento de entrega de

_ productos
VERIFICAR o N — SPT v 100

TPR
|,
Tabla 41. Nivel de Cumplimiento a Tiempo
CANTIDAD
SEMANA N%
TPR CPT PFE
1 33 30 3 0.91 91%
2 29 29 1 1.00 100%
3 15 15 1 1.00 100%
4 35 35 1 1.00 100%
5 34 34 1 1.00 100%
6 39 32 7 0.82 82%
7 35 32 3 0.91 91%
g 25 25 1 1.00 100%
9 35 35 1 1.00 100%
10 30 30 1 1.00 100%

Fuente: Elaboracion Propia
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% Levantamiento de observaciones

ACTUAR % L0 =% X 100

Donde:
LO = Levantamiento de observaciones
OF. = Observaciones Resueltas

OT = Observaciones Totales

Para esta Ultima etapa de desarrollo se obtiene los datos de la 1°E: Planear, segun el
levantamiento de observaciones se define un total de 12, por lo que solo 3 de ellas se

Ilegan a cumplir.
Entonces, reemplazandolo a formula se obtiene lo siguiente:

% LO =OR /OT X 100
% LO =3/12 X100
%LO =25%

DESPUES

% Levantamiento de observaciones

ACTUAR %LO = 2% X 100

Después de la ejecucion de mejora se hizo de nuevo una verificacion a la lista de

observaciones para confirmar si se esta desarrollando el nivel de cumplimiento.
% LO=0R/OT X 100
% LO=11/12 X 100
% LO = 92%

Sin embargo, podemos apreciar que el 92 % de las observaciones se llegan cumplir.
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2.743. ETAPA ACTUAR

En esta etapa se realiza el feedback, con el propdsito de seguir mejorando el proceso,
para la planificacion de poder optimizar las variables manejables en el
procesamiento, es decir contar con estrategias que permitan mejorar el proceso de

produccion, aplicando un plan de mejoramiento como derivacion de autoria.

En cuanto a la baja productividad de la empresa de acuerdo a los puntos que se
mencionan en la Figura 4. Diagrama Ishikawa de la empresa Makser, en el proceso
de produccion se determind mejorar el proceso de soldadura, logrando obtener
resultados favorables, que ayudaron a mejorar el proceso de produccién, asi como la
importancia de llevar todo organizado y limpio en los puestos de trabajo.

2.7.5. Resultados de la Implementacion
2.7.5.1.  Analisis Post-Test
% Variable Dependiente: Productividad

a. Eficiencia

Este indicador se ha evaluado mediante la formula:

Horas/Hombres Utilizadas

* 100

Eficiencia =
f Horas /hombres Programados

Permitiéndonos evaluar el tiempo de las horas trabajadas en el PP X dias, y asi poder
obtener los datos mediante 10 semanas como se puede apreciar en las siguientes
Tablas 42.
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Tabla 42. Calculo de Eficiencia

3

DIA FECHA HH-PROG. HH-UTIL. | EACIENCIA
20 20/08/2018 8.00 5.80 0.73
21 21/08/2018 8.00 5.80 0.73
22 22/08/2018 2.00 4.30 0.54
23 23/08/2018 2.00 5.50 0.69
24 24/08/2018 2.00 g2.00 1.00
25 25/08/2018 8.00 8.00 1.00
27 27/08/2018 8.00 8.00 1.00
28 28/08/2018 8.00 8.00 1.00
29 29/08/2018 8.00 .00 1.00
30 30/08/2018 2.00 3.50 0.44
31 31/08/2018 2.00 .50 0.81
3 3,/09/2018 2.00 2.00 100
4 4/09/2018 8.00 8.00 1.00
5 5/09/2018 8.00 5.20 0.65
6 6/09,/2018 8.00 7.00 0.88
7 7/09/2018 2.00 2.00 1.00
a8 g8/09,/2018 2.00 2.00 1.00
10 10/09/2018 8.00 4.30 0.54
11 11/09/2018 8.00 8.00 1.00
12 12/09/2018 8.00 7.00 0.88
13 13/09/2018 8.00 7.00 0.88
14 14/09/2018 8.00 4.00 0.50
15 15/09/2018 8.00 5.20 0.65
17 17/09/2018 8.00 3.00 0.28
18 18/09/2018 8.00 5.10 0.64
19 19/09/2018 8.00 7.00 0.88
20 20/09/2018 8.00 8.00 1.00
21 21/09/2018 8.00 8.00 1.00
22 22/09/2018 8.00 8.00 1.00
24 24/09/2018 8.00 8.00 1.00
25 25/09/2018 8.00 6.30 0.79
26 26/09/2018 8.00 6.10 0.76
27 27/09/2018 8.00 6.00 0.75
28 28/09/2018 8.00 5.00 0.63
29 29/09,/2018 8.00 4.30 0.54

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 42. Calculo de Eficiencia

rd

DIA FECHA HH-PROG. HH-UTIL EACIENCIA
1 1/10/2018 3.00 7.00 0.88
2 2/10/2018 2.00 5.50 0.69
3 3/10/2018 3.00 3.00 1.00
4 4/10/2018 3.00 3.00 1.00
5 5/10/2018 8.00 5.00 1.00
6 6/10/2018 3.00 4.50 0.56
8 8/10/2018 3.00 3.00 1.00
g 9/10/2018 8.00 8.00 1.00
10 10/10/2018 3.00 3.00 1.00
11 11/10/2018 3.00 5.20 0.65
12 12/10/2018 8.00 4.30 0.54
13 13/10/2018 3.00 3.00 1.00
15 15/10/2018 8.00 5.20 0.65
16 16/10/2018 8.00 8.00 1.00
17 17/10/2018 8.00 8.00 1.00
18 18/10/2018 8.00 8.00 1.00
19 19/10/2018 8.00 5.50 0.69
20 20/10/2018 8.00 7.00 0.38
22 22/10/2018 8.00 3.00 1.00
23 23/10/2018 8.00 3.00 1.00
24 24/10/2018 8.00 3.00 1.00
25 25/10/2018 8.00 3.00 1.00
26 26/10/2018 8.00 4.5 0.56
27 27/10/2018 5.00 7 0.38

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 43. Calculo de la eficiencia por semanas

SEMANA DIAS MES |ZEfc.xdia| N°Dias |Toal de Hciencia
1 20;21:22:23;24;25 | AGOSTO 4.68 6 0.78
2 27:28:29:30.31 | AGOSTO 4.25 5 0.85
3 3:4:5,6:7:8  |SEPTIEMBRE[  5.53 6 0.92
a 10;11;12;13;14;15 |SEPTIEMBRE|  4.44 6 0.74
5 17:18:19;20;21;22 |sepTiEMBRE|  4.89 6 0.81
6 24:25:26:27:28;29 |sepTiEmMBRE| 4.6 6 0.74
7 1:2;3:4:5:6 OCTUBRE 5.13 6 0.85
2 2:9:10;11;12;13 | OCTUBRE 5.19 6 0.86
9 15;16;17;18;19;20 | OCTUBRE 5.21 6 0.87
10 22:23:24:25;26;27 | OCTUBRE 5.44 6 0.91

Fuente: Elaboracion Propia

Con el tiempo controlado y medido por dia en la Tabla 43, se logro calcular la
eficiencia en la Tabla 42, durante 10 semanas en el mes 20 Agosto al 27 de Octubre
(2018).

c. Eficacia

La siguiente dimensidn se medira a través de la férmula siguiente:

. . Producto termiandos
Eficacia = * 100

productos programada

Sin embargo, con el apoyo de guia de remision de la empresa Makser nos permite
medir la cantidad de P.T & P.PROG, como se puede apreciar en las siguientes
Tablas.
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MAKSER PERU S.A.C -
s R.U.C. 20505579527
e o 2ot 203 Uy, Ingarieria -
Telf.: 5363782 Nextel: 9931;,-9}“23_: GUIA DE REMISION - REMITENTE

E-mail: ventas@makserperu.com / www.makserperu.com
. o 001- No° 002672
. Fecha de Emision | 3 G I ] ] AV, EDUARDO DE HABICH N* 318 iNT. 205 NS
uRa. = SAN MARTIN BE PORRES « LIMA
PUNTO DE PARTIDA PLNTO DE LLEGAGA 3

N B S | > : & Al . . Nombre 6 Razén Soclal del Destinatario ko o X : - \
Fecha Inicio def Trasiade: reeeerervesienesr, COStO minimo: S NS ... RUC { 2

unN TRANSPORYTE ¥ CONDUCTOR EMPRESA DE TRAN SPORTES
T RIS T L L o L S U S Nombre 6 Razén Social
Constancia de Inscripcion: Lic. de Conducir . RUC

DESCRIPCION UNID. MEDIDA | CANTIDAD | PESO  [COSTO MM TRASLADO
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13. Nenls con

Tabla 44. Calculo de Eficacia por Area

SEMANA | PROG/TERM | CUENTE | CANTIDADDEPLANCHAS | PLANCHA ( Ancho xLarga) IREAGn2) | TOTAL
A 15 1.00 6.00 6.00 90.0

PROG B 8 1.20 6.00 7.20 576

C 10 1.00 3.00 3.00 30.0

TOTAL 177.6

1 A 12 1.00 6.00 6.00 720
TERM 8 1.20 6.00 7.20 576

C 10 1.00 3.00 3.00 30.0

TOTAL 159.6

A 12 1.20 6.00 7.20 86.4

PROG 12 2.80 1.50 4.20 504

C 5 1.00 2.00 2.00 10.0

TOTAL 146.8

2 A 12 1.20 6.00 7.20 86.4
TERM 12 2.80 1.50 4.20 504

C 5 1.00 2.00 2.00 10.0

TOTAL 146.8

A 10 150 0.25 0.38 3.8

PROG B 5 150 1.00 1.50 15

TOTAL 113

3 A 10 1.50 0.25 0.38 1.8
TERM B 5 150 1.00 1.50 15

TOTAL 113

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 44. Calculo de Eficacia por Area

SOAANA | PROG/TERM | CUENTE | CANTIDADDEPLANCHAS |  PLANCHA ( Anchoxlargo) WA (n2) | TOTAL
A 15 2 177 2.4 17

oROG B 10 1,00 200 2,00 20,0

C 10 120 6.0 720 70

TOTAL 14,7

4 A 15 24 177 24 17
TERM B 10 1,00 200 2,00 20,0

C 10 120 6.0 7.0 70

TOTAL 1.7

A 20 130 130 169 18

PROG B 14 120 100 120 16.8

TOTAL 506

) A 20 130 130 169 34
TERM B 14 120 100 1.20 168

TOTAL 506

A % 120 600 7.20 180.0

PROG : 14 1.00 6.0 6.0 8.0

TOTAL 2640

b A 20 120 6.0 7.0 1440
TERM : 12 100 600 6,00 720

TOTAL 2160

A 18 150 1,00 150 270

oROG B 1 100 400 400 130

C 5 240 150 120 210

TOTAL 9.0

I A 15 150 100 150 25
TR B 1 100 4,00 400 130

C 5 280 150 120 210

TOTAL 91.5

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 44. Calculo de Eficacia por Area

SEMANA | PROG/TERM | CUENTE | CANTIDADDEPLANCHAS | PLANCHA (Anchoxlargo) | AREA(m?) | TOTAL
A 12 1.00 2.00 2.00 24.0
B 1.50 0.50 0.75 6.0
PROG C 1.00 6.00 6.00 30.0
8 TOTAL 60.0
A 12 1.00 2.00 2.00 24.0
B 1.50 0.50 0.75 6.0
TERM C 1.00 6.00 6.00 30.0
TOTAL 60.0
A 5 1.00 2.00 2.00 10.0
B 12 1.50 1.00 1.50 18.0
PROG C 10 1.20 6.00 7.20 72.0
D 8 1.00 6.00 6.00 43.0
3 A 5 1.00 2.00 2.00 10.0
B 12 1.50 1.00 1.50 18.0
TERM C 10 1.20 6.00 7.20 72.0
D 8 1.00 6.00 6.00 43.0
A 15 1.00 3.00 3.00 45.0
B 10 2.24 1.27 2.84 28.4
PROG C 5 1.00 6.00 6.00 30.0
10 A 15 1.00 3.00 3.00 45,00
B 10 2.24 1.27 2.84 28.45
TERM C 5 1.00 6.00 6.00 30.00

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 45. Calculo de Eficacia x Semana

SEMANA PP PT EFICACIA
1 177.6 159.6 0.90
2 146.8 146.8 1
3 11.3 11.3 1
4 134.7 134.7 1
5 50.6 50.6 1
6 264.0 216.0 0.82
7 96.0 91.5 0.95
8 60.0 60.0 1
9 148.0 148.0 1
10 103.4 103.4 1

Fuente: Elaboracion Propia

Por lo tanto, gracias a la guia de remisién se logro evaluar la eficacia por 10

semanas, como lo podemos apreciar en la Tabla 45.
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d. Caélculo de la Productividad

La VD: Productividad, mediante el analisis Post — Test, se mide a través de
Eficiencia x Eficacia, obteniendo los resultados finales de ambas dimensiones, en
cuanto a la Tabla 42 y 44.

Tabla 46. Calculo de Productividad

SEMANA EFICACIA | EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD
1 0.90 0.78 0.70
2 1 0.85 0.85
3 1 0.92 0.92
4 1 0.74 0.74
5 1 0.81 0.81
6 0.82 0.74 0.61
7 0.95 0.85 0.81
3 1 0.86 0.86
9 1 0.87 0.87
10 1 0.91 0.51

Fuente: Elaboracion Propia

Por lo tanto, podemos apreciar en la Tabla 46, que durante las 10 semanas se
obtuvo los datos de productividad, después de ejecutar el Plan de Mejora, logrando

incrementar la productividad.

Sin embargo, a continuacién mostraremos la comparacion del Pre-Test y Post-

Test de: Eficacia, Eficiencia y Productividad.

« Eficiencia

Figura 18. Analisis Pre-Test & Post-Test

EFICIENCIA

2 9
0.85 - 0.850.860.87°-21
79 0.79 i

0.92
0.8
9 0.78
. A 074 __0.74
0.710.71 . ]'"1
s 06%6s Wl B ! R

EFICIENCIA (PRE-TEST) EFICIENCIA (POST-TEST)

Seriesl mSeries2 mSeries3 mSeriesd Series5

Seriest Series7 Series8 SeriesS Series10

Fuente: Elaboracion Propia
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Interpretacion: Apreciando la Figura 22, podemos percibir que ha mejorado
progresivamente el % en horas laborables de 74% a 83% en las 10 semanas, con la
aplicacion del PHVA en el proceso de produccion, en la empresa Makser Per( S.A.C.

% Eficacia
Figura 19. Andlisis Pre-Test & Post-Test

EFICACIA

1
0.92 0.90 gum
0.82 ( i

EFACACIA (PRE-TEST) EACACIA (POST-TEST)

eriesl mSeriesZ mSeries3 mSeriesd Seriess

W Series6 Series? Series8 SeriesS Series10

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion: Apreciando la Figura 23, podemos percibir que ha mejorado
progresivamente la entrega de productos a tiempo de 92% a 97%, con la aplicacion del
PHVA en el proceso de produccion en la empresa Makser Pert S.A.C, logrando la mayor

satisfaccion, por nuestros consumidores.
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«* Productividad

Figura 20. Andlisis Pre-Test & Post-Test

PRODUCTIVIDAD

4 ) 6 7

Productividad (PRE-TEST) Productividad (POST-TEST)

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion: Y por altimo, después de aplicar el plan de mejora en la Figura 24, se puede percibir que ha ido mejorando la

productividad de 68% a 81% durante las 10 semanas en el proceso de produccién, en la empresa Makser Pert S.A.C.
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BAJO ESTE RESULTADO SE PUEDE TENER UN COMPARATIVO

Figura 21. Grafico de Barras Comparativo PRE-TEST & POST-TEST

PRE-TEST POST-TEST

EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD

Fuente: Elaboracion Propia
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2.7.6. Andlisis Econdmico Financiero

2.7.6.1.  Recursos y Presupuesto

Para realizar este proyecto, se necesitd materiales, equipos y recursos humanos como

grana apoyo para mi investigacion.

Sin embargo, en materiales y equipos necesite lo siguiente:

MATERIALES CANTIDAD

Hojas bond
Folder Manila
Boligrafo
Cuaderno
Perforador
Engrampador
USB

30

B R R R e N

Laptop
Impresora

Celular

Mientras tanto, para recurso humano consulte con unos especialistas:

Asesor de Tesis

Juicio de Expertos

Por lo tanto, despueés de aplicar mi Plan de Mejora a la empresa Makser Pert S.A.C,

se logré mejorar la productividad, y dentro del tiempo estimado se lograra jugosas

ganancias.
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2.7.6.2.  Flujo de Caja
PRODUCCIGN POR CADA MES
ABRIL MAYD JUNID JULID AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMERE | DICIEMBRE
PRODUCCION {uds) 30 91 79 DLAN DE 62 123 125
PRECID 5/ 1,490.00 | 5/ 1,490.00 | 5/ 1,490.00 5/ 1490.00 | 5/ 1,490.00 | 5/ 1,490.00 | 5/1,490.00 | 5/1,490.00
MEIORA
TOTAL Sf' 119,200.00 Sf' 135,590.00 Sf' 117,710.00 5}' 92,380.00 5}' 183,270.00 5}' 186,250.00 S,J' S,J'
SIN MEJORA CON MEJORA

Como podemos apreciar la tabla, nos muestra la produccién por cada mes, es decir: Al recolectar los datos durante el mes de Abril — Junio

(2018) es una produccion sin la mejora y una vez aplicado el Plan de Mejora en el mes de Julio, se vuelve a recolectar los datos durante el mes

Agosto a Octubre (2018) con la mejora, logrando realizar una diferencia entre ambas.

Sin embargo, para el desarrollo de este flujo de caja, solo contamos con los datos del afio 2018 durante los 6 meses evaluados, mas no se cuenta

con los datos del afio anterior (2017), a lo que se ve refleja que los datos pueden ser elevados.

Por otro lado, para el proyecto Plan de Mejora contamos una inversion de total de S/. 1,431.50, que incluye:

MTERIALES s/ 931.50
MANO DE OBRA 5/ 500.00
TOTAL 5/1,431.50
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Flujo de caja

-5/

Juun |
0

AGOSTD | SEPTIEMPERE |

1,432.00 -5/ 26,820.00 5/ 47,680.00

OCTUBRE

s/ 68,540.00

|TE|SE| de descuento

12%|

Finalmente, para poder hallar el flujo de caja: se realiza la diferencia entre la cantidad de
produccion en cada mes x el precio unitario del producto, durante el analisis de datos pre-
test (Abril-Junio) y post-test (Agosto-Octubre), obteniendo como resultado las ventas x
cada mes; contando con una tasa de descuento del 12% anual, sin embargo para el

desarrollo del flujo de caja donde se evalta por cada mes, se convierte el 12 %, obteniendo

una nueva tasa de descuento 1%.

Logrando obtener un VAN (S/.85,278.31) de la diferencia de las ventas antes y después
maés el proyecto de inversion, y B/C (S/.60.55) de la diferencia de las ventas antes y

después, incluido la nueva tasa de descuento (beneficio) entre el proyecto de inversion

(costo).

En conclusidn, acerca de la viabilidad del proyecto, podemos apreciar
que los beneficios superan los costos, por lo que se estima que el
proyecto de mejora resulta muy eficaz para la empresa, que por cada sol

de lo invertido recupera S/ 60.55

VINA 5/85,278.31
BENEFICO 5/86,710.31
COSTO 1432
B/C 5/60.55
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1.  RESULTADOS
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3.1.  Andlisis Descriptivo

Para el analisis descriptivo se hace uso del programa SPSS, con el objetivo de hacer
una comparacion de analisis con los resultados obtenidos mediante el Pre-Test &
Post- Test de la empresa Makser Pertl S.A.C, de la variable dependiente (Eficiencia-
Eficacia).

Con el fin de obtener datos cuantitativos e inferenciales para demostrar tales
resultados mediante el Plan de Mejora.

3.1.1. Eficiencia

Como podemos apreciar las siguientes tablas y figuras, de acuerdo a la interpretacion
del histograma de eficiencia el analisis Pre-Test & Post-Test, obtenido con la

implementacion del Plan de Mejora damos a conocer los siguientes resultados.

Por lo tanto, para el Analisis Pre-Test sin el Plan de Mejora.

Tabla N° 1. Valores Estadisticos (SPSS)

Estadisticos
EFICIENCIA_FPRE_TEST

] Valido 10

Perdidos 0
Media 7370
Mediana 7300
Moda 71
Desviacion estandar 05293
Varianza 003
Rango A6
Minimo 65
Maximo 81

/7

++ Para poder interpretarlo méas claro se realiza una tabla de frecuencia con el uso
del SPSS:
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Tabla N° 2. Tabla de Frecuencia

EFICIENCIA_PRE_TEST

B3

70

EFICIENCIA_PRE_TEST

73

131

a0

ek

Forcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido 65 1 10,0 10,0 10,0
it 1 10,0 10,0 20,0
g1 3 30,0 0,0 50,0
T 1 10,0 10,0 60,0
g7 1 10,0 10,0 70,0
79 2 20,0 20,0 90,0
81 1 10,0 10,0 100,0
Total 10 100,0 100,0
Figura N° 1. Histograma Pre-Test
EFICIENCIA_PRE_TEST
En Media = 74
Desviacion estandar = 053
N=10
2-
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INTERPRETACION:

- En base a los datos ningln valor missing, durante las 10 semanas en horas-
hombres, todas son validas.

- De acuerdo a las caracteristicas para considerar una distribucién son:

1. # Moda: Es decir nos muestra una distribucién con un solo pico, por lo tanto,
es una distribucién unimodal.

2. Simetria o Sesgo: Es una distribucion sesgada a la derecha, y sabemos que
afecta las posiciones relativas (media; mediana y moda), es decir la moda
esta a la izquierda de la mediana y la media a la derecha de la mediana

3. Variacion: Es de 0,05 la (Desviacién estandar) en funcién a la frecuencia y

el grado de eficiencia

Sin embargo, para el Analisis Post-Test con el Plan de Mejora.

Tabla N° 3. Valores Estadisticos (SPSS)

Estadizticos

EFICIENCIA_FOST_TEST

[ Valido 10

Perdidos i}
lMedia 8330
lMediana 8500
Moda T4=
Varanza 004
Rango RE:!
Minimo T4
Maximo a2
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Tabla N° 4, Tabla de Frecuencia

EFICIENCIA_POST_TEST

wn

1]

EFICIENCIA_POST_TEST

B35

133

50

a5

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vialido 74 2 20,0 200 20,0
T8 1 10,0 10,0 30,0
81 1 10,0 10,0 40,0
85 2 20,0 200 60,0
86 1 10,0 10,0 700
BT 1 10,0 10,0 &0.0
0 1 10,0 10,0 Go.0
42 1 10,0 10,0 1000
Total 10 100,0 100,0
Figura N° 2. Histograma Post-Test
EFICIENCIA_POST_TEST
o Media= 83
Desviacion estandar = D84
M=10
3-
L]
£
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INTERPRETACION:

- En base a los datos ningtn valor es missing, durante las 10 semanas por horas
hombres, todas son validas.
- De acuerdo a las caracteristicas para considerar una distribucién son:

1. # Moda: Es decir, nos muestra una distribucion con un solo pico, por lo tanto,
es una distribucién unimodal.

2. Simetria 0 Sesgo: Es una distribucion sesgada a la izquierda, lo que afecta
las posiciones relativas, es decir la moda se encuentra a la derecha de la
mediana, y la media a la izquierda de la mediana.

3. Variacion: Es de 0,06 (Desviacion Estandar) en funcion de la frecuencia y el
grado de eficiencia.

3.1.2. Eficacia

Como podemos apreciar las siguientes tablas y figuras, de acuerdo a la interpretacion
del histograma de eficacia, el analisis Pre-Test & Post- Test, obtenido con la

implementacion del Plan de Mejora damos a conocer los siguientes resultados.

Por lo tanto, para el Analisis Pre-Test sin el Plan de Mejora.

Tabla N° 5. Valores Estadisticos (SPSS)

EFICACIA_PRE_TEST
M Valido 10
Perdidos 0
edia 10.3260
Mediana 9400
Moda 1.00
Desviacion
estandar 2975150
Varianza 835152
Rango a4 20
Minimo a0
Maximo 0500
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Tabla N° 6. Tabla de Frecuencia

EFICACIA_PRE_TEST

EFICACIA_PRE_TEST

135

FPorcentaje Forcentaje
Frecuencia Forcentaje valido acumulado
Vilido 80 1 10,0 10,0 10,0
82 1 10,0 10,0 20,0
87 1 10,0 10,0 30,0
80 1 10,0 10,0 40,0
92 1 10,0 10,0 50,0
96 1 10,0 10,0 60,0
1,00 3 30,0 30,0 90,0
85,00 1 10,0 10,0 100,0
Total 10 100,0 100,0
Figura N° 3. Histograma Pre-Test
EFICACIA_PRE_TEST
109 Media = 10,33
Desviacion estandar= 29 752
N=10
i
n
e B
| =
[
3
(5}
2
L
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oo 20,00 40,00 60,00 0,00 100,00



INTERPRETACION:

- En base a los datos ningin valor es missing, durante las 10 semanas por la
entrega de productos a tiempo todas son validas.
- De acuerdo a las caracteristicas, para considerar una distribucion son:
1. # Moda: Es decir, nos muestra una distribucién con un solo pico, por lo tanto,
es una distribucion unimodal.
2. Simetria 0 Sesgo: Es una distribucion sesgada a la derecha, por lo que afecta
las posiciones relativas, es decir la moda se encuentra izquierda de la mediana
y lamedia a la derecha de la mediana, sin embrago la coeficiente de la curtosis
es la concentracién de datos en la region central de la distribucion, por lo se
define platicdrtica, debido a la baja concentracion central de la region.
3. Variacion: Es de 29,75 (Desviacion estandar) en funcion de la frecuencia y el
gradol de eficacia.

Sin embargo, para el Analisis Post-Test con el Plan de Mejora:

Tabla N° 7. Valores Estadisticos (SPSS5)

Estadisticos

EFICACIA_POST_TEST

] Valido 10
Perdidos 0

Media GET0
MMediana 1.0000
Moda 1.00
Varanza 04
Rango 18
Minimo 89
Maximo 1.00
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Frecuencia

Tabla N° 8. Tabla de Frecuencia

EFICACIA_POST_TEST

Forcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Valido .82 1 10,0 10,0 10,0
.90 1 10,0 10,0 20,0
.95 1 10,0 10,0 30,0
1,00 7 70,0 70,0 100,0
Total 10 100,0 1000
Figura N° 4. Histograma Post-Test
EFICACIA_POST_TEST
Media = 57
Desviacion estandar = 061
N=10
5-
4-
?-
0 —"//

0 -3 A0

a0 1,00

EFICACIA_POST_TEST
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INTERPRETACION:

- En base a los datos ningun valor es missing, durante las 10 semanas
evaluadas por la entrega de productos a tiempo, todas son validas.
- De acuerdo a las caracteristicas, para considerar una distribucion son:

1. # Moda: Es decir, nos muestra una distribucién con un solo pico, por
lo tanto, es una distribucién unimodal.

2. Simetria o Sesgo: Es una distribucién sesgada a la izquierda, por lo
que afecta las posiciones relativas, es decir moda se encuentra a la
derecha de la mediana y la media a la izquierda de la mediana.

3. Variacion: Es de 0,06 (Desviacion estandar) en funcion de la

frecuencia y el grado de eficacia.

3.1.3. Productividad

Como podemos apreciar las siguientes tablas y figuras, de acuerdo a la interpretacion
del histograma de productividad, el analisis Pre-Test & Post- Test, obtenido con la

implementacion del Plan de Mejora damos a conocer los siguientes resultados.

Por lo tanto, Andlisis de Pre-Test sin el plan de Mejora:

Tabla N° 9. Valores Estadisticos (SPSS)

Estadisticos
FRODUCTIVIDAD _PRE_TEST

M Valido 10

Ferdidos 0
Media &6790
Mediana 6650
Maoda 78
Desviacion
estandar 08293
Varianza 007
Rango 24
Minimo 55
Maxima 74
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Frecuencia

Tabla N° 10. Tabla de Frecuencia

PRODUCTIVIDAD_PRE_TEST

Forcentaje Forcentaje
Frecuencia Paorcentaje valido acumulado
Valido 55 1 10,0 10,0 10,0
B0 1 10,0 10,0 20,0
62 1 10,0 10,0 30,0
63 1 10,0 10,0 40,0
65 1 10,0 10,0 50,0
68 1 10,0 10,0 60,0
73 1 10,0 10,0 70,0
i) 1 10,0 10,0 80,0
] 2 20,0 20,0 100,0
Total 10 100,0 100,0
Figura N° 6. Histograma Pre-Test
PRODUCTIVIDAD_PRE_TEST
7 Media = 58
Desviacion estandar = 033
M=10
2—
1 /
0

35

60

63

70
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PRODUCTIVIDAD_PRE_TEST
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INTERPRETACION:

- En base a los datos ningun valor es missing, durante las 10 semanas de
productividad que son evaluadas y todas son validas.
- De acuerdo a las caracteristicas, para considerar una distribucion son:
1. # Moda: Es decir, nos muestra una distribucion con dos picos, por lo
tanto, en una distribucién bimodal.
2. Simetria 0 Sesgo: es Simetria
3. Variacion: Es de 0,08 (Desviacion estandar) en funcion de la

frecuencia y el grado de productividad.

Sin embargo, para el Analisis Post-Test con el Plan de Mejora:

Tabla N® 11. Valores Estadisticos (SPSS)

Estadizticos

FPRODUCTIVIDAD_POST_TEST
N Valido
10
Ferdidos 0
Media 8080
Mediana 8300
Moda 81
Desviacion
estandar 09818
Varianza 2010
Rango |
Minimo .61
Maximo a2
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Frecuencia

Tabla N° 12. Tabla de Frecuencia

PRODUCTIVIDAD _POST_TEST

Farcentaje
Frecuencia Porcentaje | Porcentaje valido acumulado
Vialido 61 1 10,0 10,0 10,0
] 1 10,0 10,0 20,0
74 1 10,0 10,0 30,0
81 2 20,0 20,0 50,0
B85 1 10,0 10,0 60,0
JB6 1 10,0 10,0 70,0
87 1 10,0 10,0 80,0
A1 1 10,0 10,0 90,0
92 1 10,0 10,0 100,0
Total 10 100,0 100,0
Figura N° 7. Histograma Post-Test
PRODUCTIVIDAD_POST_TEST
7 Media = 51

T

G0

70 80 50

PRODUCTIVIDAD_POST_TEST
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INTERPRETACION:

- En base a los datos ningun valor es missing, durante las 10 semanas de
productividad que son evaluadas y todas son validas.
- De acuerdo a las caracteristicas, para considerar una distribucion son:
1. #Moda: Es decir, nos muestra una distribucion con un solo pico, por
lo tanto es una distribucion unimodal.
2. Simetria o0 Sesgo: Simetria
3. Variacion: Es de 0.10 (Desviacion estandar) en funcion de la
frecuencia y el grado de productividad.

3.2.  Andlisis Inferencial

Para verificar la hipotesis general, es importante evaluar si los resultados que
corresponden a variable dependiente (productividad) pre y post de la mejora, tenga
una conducta parameétrica, y en base a estos datos proseguiremos al analisis de

normalidad a traves del estadigrafo de Shapiro Wilk.

3.2.1. Analisis de Hipdtesis General

Ha: El Plan de Mejora incrementa la productividad en el proceso de produccion de

aceros inoxidables en la empresa Makser Pert S.A.C, Carabayllo durante el 2018.
La prueba de normalidad se hace en funcidn del tamafio de muestra:
La prueba Shapiro-Wilk es < 30, es decir muestras pequefias

La prueba Kolgomorov Smirnov es > 30, es decir muestras grandes

Regla de decision:

Si pvater = 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvator = 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento parameétrico

La normalidad es el comportamiento de los datos, es decir, paramétrico y no
paramétrico.
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Tabla N° 13. Tabla de Resultados con SPSS

Descriptivos
Errar
Estadistico estandar

PRODUCTIVIDAD_PRE_  Media G790 02622
TEST 95% de intervalo de Limite inferiar 6197

confianza para la media Limite superior 7383

Media recortada al 5% G800

Mediana JGEA0

Varianza oav

Desviacion estandar 082493

Minimao 55

Maximo 74

Rango 2

Rango intercuartil 15

Asimetria 058 687

Curtosis -1,246 1,334
PRODUCTIVIDAD_POST  Media a0an 03105
_TEST 95% de intzrvalo de Limite inferior 7378

confianza para la media Limite superior 8782

Media recortada al 5% A128

Mediana 8300

Varianza 010

Desviacion estandar 09818

Minimao 1

Maximo 82

Rango )

Rango intercuartil 15

Asimetria -942 687

Curtosis 323 1,334

% Interpretacion Pre-Test:

- La variable productividad pre-test presenta, valores comprendidos entre
55y 79, con cierta asimetria positiva de 0.058 por lo que la coeficiente de
asimetria es > 0, dado que la media > mediana, con un aplanamiento
curtosis de -1.246, mediante un estado de apuntamiento platicurtica

(porque la coeficiente de curtosis es < 0). Sin embargo, el valor medio fue

de 0.68 (desviacién estandar = 0.08).

- Mientras el valor mediano de 0.67, con un rango intercuartil de 0.15.
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% Interpretacion Post- Test:

- Lavariable productividad post-test presenta, valores comprendidos entre
61y 92, con cierta asimetria negativa de -0.942 por lo que la coeficiente
de asimetria es menor que 0, dado que la media < mediana, con un
aplanamiento curtosis de 0.323 mediante un estado de apuntamiento
mesocurtica (porque la coeficiente de curtosis es = 0, o cercano a 0). Sin
embargo, el valor medio fue de 0.81 (desviacion estandar = 0.098).

- Mientras el valor mediano fue de 0.83, con un rango intercuartil de 0.15.

Tabla N° 14. Analisis de Normalidad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD_PRE_TEST 843 10 533
FRODUCTIVIDAD_FOST_TEST 820 10 358

Como podemos apreciar la Tabla 15, la significancia de la productividad pre-test es
de 0.583 y post-test es 0.358, ya que la productividad pre es mayor que 0.05y la
productividad post es mayor que 0.05, representa una conducta paramétrica, porque
se requiere conocer si la productividad se ha incrementado, proseguiremos

mediante el analisis estadigrafo T de Student.
Contrastacion de Hipdtesis General:

Ho: La aplicacion del Plan de Mejora no incrementard la productividad en el
proceso de produccién de aceros inoxidables en la empresa Makser Per( S.A.C,
Carabayllo durante el 2018.

Ha: La aplicacion del Plan de Mejora incrementara la productividad en el proceso
de produccidn de aceros inoxidables en la empresa Makser Per(l S.A.C, Carabayllo
durante el 2018.
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Regla de Decision:

Ho: Kproductividad (a) 2 Hproductividad (ad)

Ha: Kproductividad (a) < Hproductividad (ad)

Tabla N° 15. Estadisticos Descriptivos (SPSS)

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
PRODUCTIVIDAD_PRE_TE
10 6790 08293 55 79
ST
PRODUCTIVIDAD_POST_T
EST 10 L8080 09818 61 A2

Apreciando la Tabla 16, quedo comprobado que la media de la productividad pre-
test (0,68) es menor que la media de la productividad post-test (0.81), por tanto no

se cumple Ho: pup, = ppq, €n tal razon:

Ho: La aplicacion del Plan de Mejora no incrementard la productividad en el
proceso de produccién de aceros inoxidables en la empresa Makser Pert S.A.C,
Carabayllo durante el 2018. (SE RECHAZA LA HIPOTESIS)

Ha: La aplicacién del Plan de Mejora incrementara la productividad en el proceso
de produccidn de aceros inoxidables en la empresa Makser Perd S.A.C, Carabayllo
durante el 2018. (SE ACEPTA LA HIPOTESIS DE INVESTIGACION O
ALTERNA).

De tal forma, qued6 demostrado que el Plan de Mejora incrementa la Productividad
en el proceso de produccion de aceros inoxidables, en la empresa Makser Perl
S.A.C.

Por lo tanto, el anlisis es correcto, proseguiremos el analisis, a través el p valor o
significancia de los resultados de aplicacion de la prueba de Wilcoxon de ambas

productividades.
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Regla de decisién:
Si pvalor = 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor = 0.05, se acepta la hip6tesis nula

Tabla N° 16. Estadisticos de Prueba (SPSS)

Estadisticos de prueba®

FRODUCTIVIDAD_FOST_TEST
- PRODUCTIVIDAD_PRE_TEST

7 2,244k
Sig. asintdtica (bilateral) 025

Sin embargo, en la Tabla 17, podemos observar que la significancia de la prueba de
Wilcoxon, aplicada a la productividad pre-test y post-test es de 0.025, en base a la
regla de decision se rechaza la hipétesis nula y se acepta que el Plan de Mejora
incrementa la productividad en el proceso de produccion de aceros inoxidables en

la empresa Makser Pert S.A.C.

3.2.2. Anadlisis de Hipdtesis Especifica

1° Hipotesis: Eficiencia

Ha: El Plan de Mejora incrementa la eficiencia en el proceso de produccion de aceros
inoxidables en la empresa Makser Pert S.A.C, Carabayllo durante el 2018.

La prueba de normalidad se hace en funcién al tamafio de muestra:

La prueba Shapiro- Wilk es < 30, es decir muestras pequefias.
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Regla de decision:

Si pvaler = 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

5i pvalor = 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico

La normalidad es el comportamiento de los datos, es decir, paramétrico y no

paramétrico.
Tahbla N° 17. Tabla de Resultados con SPSS
Descriptivos
Errar
Estadistico estandar

EFICIENCIA_FRE_TEST  Media 7370 01674

85% de intervalo de Limite inferior 5391

confianza para la media Limite superior 7748

Media recortada al 5% A 378

Mediana 7300

Varianza 003

Desviacion estandar 05293

Minima B

Maximo a1

Rango A6

Rango intercuartil 09

Asimetria - 167 687

Curtosis -1,145 1,334
EFICIENCIA_FOST_TES  Media 8330 02022
T 95% de intervalo de Lirmite inferior 7873

confianza para la media Limite superior 8787

Media recortada al 5% 8333

Mediana 8500

Varianza 004

Desviacion estandar 06395

Minirmo 74

Maximao a2

Rango 18

Rango intercuartil 1

Asimetria -305 687

Curtosis -1,041 1,334
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% Interpretacion Pre — Test:
- Lavariable Eficiencia pre-test presenta, valores comprendidos entre 65y

81, con cierta asimetria simétrica de -0.167, por lo que la coeficiente de
asimetria es = 0, dado que la media = mediana, con un aplanamiento
curtosis de -1.145, mediante un estado de apuntamiento platicdrtica
(porque la coeficiente de curtosis es < 0). Sin embargo, el valor medio fue
de 0.73 (desviacion estandar = 0.05)
- Mientras el valor mediano de 0.73, con un rango intercuartil de 0.009.
% Interpretacion Post — Test:

- Lavariable Eficiencia pre-test presenta, valores comprendidos entre 74 y
92, con cierta asimetria negativa de -0,305, por lo que la coeficiente de
asimetria es < 0, dado que la media < mediana, con un aplanamiento
curtosis de -1.041, mediante un estado de apuntamiento platicurtica
(porque la coeficiente de curtosis es < 0). Sin embargo, el valor medio fue
de 0,83 (desviacion estandar = 0.06).

- Mientras el valor mediano de 0.85, con un rango intercuartil de 0.11.

Tabla N 18. Analisis de Normalidad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA_PRE_TEST 047 10 575
EFICIENCIA_POST_TEST 996 10 410

Como podemos apreciar la Tabla 19, la significancia de la eficiencia, pre-test es de
0.575 y post-test es 0.410, ya que la eficiencia pre y post es mayor que 0.05,
representa una conducta paramétrica, porque se requiere conocer si la eficiencia se

ha incrementado, proseguiremos mediante el anlisis estadigrafo T de Student.
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Contrastacion de la 1° Hipotesis Especifica:

Ho: La aplicacion del Plan de Mejora no incrementara la eficiencia en el proceso
de produccién de aceros inoxidables en la empresa Makser Pert S.A.C, Carabayllo
durante el 2018.

Ha: La aplicacion del Plan de Mejora incrementard la eficiencia en el proceso de
produccion de aceros inoxidables en la empresa Makser Perd S.A.C, Carabayllo
durante el 2018.

Regla de Decision:

Ho: uEficiencia (a) 2 ”'Eficiencia (ad)

Ha: uEficiencia (a) < ”'Eficiecnia (a)

Tabla N° 19. Estadisticos Descriptivos (SPSS)

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo | Maximo
EFICIENCIA_PRE_TEST 10 J370 05293 65 |
EFICIENCIA_POST_TEST 10 4330 06395 14 02

Apreciando la Tabla 20, queda comprobado que la media de la eficiencia pre-test

(0.74) es menor que la media de la eficiencia post-test (0.83), por tanto no se cumple

HO:.uEficiencia (a) > .uEficiecnia (d) en tal razon:

Ho: La aplicacion del Plan de Mejora no incrementara la eficiencia en el proceso de
produccién de aceros inoxidables en la empresa Makser Pert S.A.C, Carabayllo
durante el 2018. (SE RECHAZA LA HIPOTESIS)

Ha: La aplicacion del Plan de Mejora incrementara la eficiencia en el proceso de
produccién de aceros inoxidables en la empresa Makser Pert S.A.C, Carabayllo
durante el 2018. (SE ACEPTA LA HIPOTESIS DE INVESTIGACION O
ALTERNA)
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De tal forma, qued6 demostrado que el Plan de Mejora incrementa la eficiencia en el

proceso de produccién de aceros inoxidables en la empresa Makser Pert S.A.C.

Por lo tanto, el analisis es correcto, proseguiremos el andlisis a través el p valor o
significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon de ambas

eficiencias.

Regla de decisién:
Si pvalor = 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor = 0.05, se acepta la hip6tesis nula

Tabla N° 20. Estadisticos de Prueba (SPSS)

Estadisticos de prueba®

EFICIEMCIA_

POST_TEST -

EFICIEMCIA_
FRE_TEST

il -2,504"
Sig. asintdtica (hilateral) a1z

Sin embargo, la Tabla 21, podemos observar que la significancia de la prueba de
Wilcoxon, aplicada a la eficiencia pre-test y post-test es de 0.012, en base a la regla
de decisidn se rechaza la hipétesis nula y se acepta que el Plan de Mejora incrementa
la eficiencia en el proceso de produccién de aceros inoxidables en la empresa Makser
Pert S.A.C.

2° Hipotesis: Eficacia
Ha: El Plan de Mejora incrementa la eficacia en el proceso de produccién de aceros

inoxidables en la empresa Makser Pert S.A.C, Carabayllo durante el 2018.
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La prueba de normalidad se hace en funcion al tamafio de muestra:

La prueba de Shapiro- Wilk es < 30, es decir muestras pequeias.

paramétrico.

Regla de decision:

Si pvaler = 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

5i pvalor = 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico

La normalidad es el comportamiento de los datos, es decir, paramétrico y no

Tabla N 21. Tabla de Resultados con SPSS

Descriptivos
Error
Estadistico estandar

EFICACIA_PRE_TEST Media 10,3260 940825

95% de intervalo de Limite inferior -10,95649

confianza para la media Limite superior 31,6089

Media recortada al 5% 61511

Mediana 8400

Yarianza 385152

Desviacidn estandar 28,75150

Minimo 80

Maximo 95,00

Fango 94 20

Fango intercuartil 4

Asimetria 3,162 GBT

Curtosis 10,000 1,334
EFICACIA_POST_TEST  Media JAETO 01944

95% de intervalo de Lirnite inferior 8230

confianza para la media Limite superior 1,010

Media recortada al 5% 9733

Mediana 1,0000

Yarianza 004

Desviacidn estandar 06147

Minimao 82

Maximo 1,00

Rango a8

Rango intercuartil 06

Asimetria -1,832 687

Curtosis 3,234 1,334
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% Interpretacion Pre-Test:

- La variable Eficacia Pre-Test presenta, valores comprendidos entre 0.80
y 95.00, con cierta asimetria positiva de 3.162, por lo que el coeficiente
de asimetria es > 0, dado que la media > mediana, con un aplanamiento
curtosis de 10.000, mediante un estado de apuntamiento leptocurtica

(porque la coeficiente de curtosis es > 0). Sin embargo, el valor medio fue

de 10.33 (desviacion estandar = 29.75).

- Mientras el valor mediano de 0.94, con un rango intercuartil de 0.14.

% Interpretacion Post-Test:

- Lavariable Eficacia Post-Test presenta, valores comprendidos entre 0.82
y 1.00, con cierta asimetria negativa de -1.932, por lo que el coeficiente
de asimetria es < 0, dado que la media < mediana, con un aplanamiento
curtosis de 3.234, mediante un estado de apuntamiento leptocurtica
(porque la coeficiente de curtosis es > 0). Sin embargo, el valor medio fue

de 0.97 (desviacion estandar = 0.06).

- Mientras el valor mediano de 1.0000, con un rango intercuartil de 0.06

Tabla N° 22. Analisis de Normalidad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICACIA_PRE_TEST 158 10 000
EFICACIA_POST_TEST F34 10 000

Como podemos apreciar la Tabla 23, la significancia de la eficacia pre-test es de
0.000 y post-test 0.000, ya que la eficacia pre y post es menor a 0.05, representa una
conducta no paramétrica, porque se requiere conocer si la eficacia se ha

incrementado, proseguiremos mediante el analisis estadigrafo T de Student.

Contrastacion de la 2° Hipétesis Especifica:

Ho: La aplicacion del Plan de Mejora no incrementara la eficacia en el proceso de

produccién de aceros inoxidables en la empresa Makser Pert S.A.C, Carabayllo

durante el 2018.
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Ha: La aplicacion del Plan de Mejora incrementara la eficacia en el proceso de
produccion de aceros inoxidables en la empresa Makser Peri S.A.C, Carabayllo
durante el 2018.

Regla de Decision:

Ho: UEficacia (a) = UEficacia (d)

Ha: UEficacia (a) < UEficacia (d)

Tabla N° 23. Estadisticos Descriptivos (SPSS)

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo | Maximo
EFICACIA_PRE_TEST 100 10,3260 2075150 20 4500
EFICACIA_POST_TEST 10 JA670 06147 a2 1,00

Apreciando la Tabla 24, queda comprobado que la media de eficacia pre-test (10.33)

es mayor que la media de la eficacia post-test (0.98), por tanto cumple, Ho:

HEficacia (a) = UEficacia (d) en tal razon:

Ho: La aplicacion del Plan de Mejora no incrementara la eficacia en el proceso de
produccién de aceros inoxidables en la empresa Makser Pert S.A.C, Carabayllo
durante el 2018. (SE ACEPTA LA HIPOTESIS)

Ha: La aplicacién del Plan de Mejora incrementara la eficacia en el proceso de
produccién de aceros inoxidables en la empresa Makser Pert S.A.C, Carabayllo
durante el 2018. (SE RECHAZA LA HIPOTESIS DE INVESTIGACION O
ALTERNA)

De tal forma, quedd demostrado que el Plan de Mejora no incrementa la eficacia en

el proceso de produccion de aceros inoxidables en la empresa Makser Perd.
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Por lo tanto, el anlisis no es la correcta, proseguiremos el anélisis mediante el p valor
o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon de ambas
eficacias.

Regla de decisién:
Si pvalor = 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor = 0.05, se acepta la hip6tesis nula

Tabla N° 24. Estadisticos de Prueba (5P55)

Estadisticos de prueba®

EFICACIA_FPO
ST_TEST -
EFICACIA_FPR
E_TEST
i -, 420"
Sig. asintdtica (hilateral) BT 4

Sin embargo, la Tabla 25, podemos observar que la significancia de la prueba de
Wilcoxon, aplicada a la eficacia pre-test y post-test es de 0.674, en base a la regla de

decision se acepta la hipétesis nula.
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IV. DISCUSION
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El Plan de Mejora aplicado en el proceso de produccion de A.l en la empresa Makser
Perd S.A.C, se ha ido incrementando la productividad de la empresa, y el crecimiento
de sus indicadores tanto en Eficiencia como en Eficacia, y de esa manera cumpliendo

el objetivo principal del proyecto de tesis.

De acuerdo a los resultados la eficiencia cuenta con un 74% en horas laborables, y
mejorando a un 83% con un incremento del 9%, mientras eficacia cuenta con 92%
en la entrega de productos a tiempos, mejorando a un 97% con un incremento del
5%, logrando que la productividad de la empresa va mejorando del 68% a 81%,
incrementando el 13%. Y gracias a la implementacion del Plan de Mejora se puede
realizar un feedback en el proceso e ir mejorando cada vez con el objetivo de

mantenerse en la competencia de mercado.

e Sin embargo, con respecto a mi hipotesis general aplicando el plan de mejora
mediante la metodologia PHVA se logra mejorar la productividad, considerando
que:

Reyes (2015), ejecuta en su proyecto de investigacion un ciclo dinamico de
mejora PHVA, con la finalidad de aumentar la productividad con herramientas
de mejora como gestion de calidad, 5s, formatos de control y charlas
motivadoras, logrando obtener cambios de mejora con la implementacion
incrementando la productividad en un 25%. Por lo que se concuerda con el autor
en realizar un analisis de evaluacion sobre el diagndstico en el proceso de
produccién y la entrega de productos a tiempo, con la finalidad en incrementar
la productividad realizando mejoras en los procesos y la satisfaccion de nuestros
consumidores. Mientras tanto, Gonzéales ( 2017), Aplicando la Mejora Continua
en la empresa Arnao S.A para incrementar la productividad en el servicio de
mantenimiento, por lo que realiza cambios de mejora que le permitan reducir
los reclamos y los costos operativos por parte de los usuarios, con ciertas
medidas de solucion como: promover la competitividad en el area y
procedimiento para el desarrollo de servicios de mantenimiento preventivo en (
realizar capacitaciones, orden y limpieza en el area elaborando un stock de
seguridad y nueva distribucion fisica), una vez aplicado esta mejora se logré
obtener buenos resultados como eficiencia de 82% a 91% que varia en 9% y
eficacia de 76% a 84% que varia en 8%, incrementando el 15% en el area de

produccidn (proceso) a lo que se refleja en la mejora de la productividad. Y como
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podemos apreciar, la motivacién al personal y un ambiente comodo, agradable
y seguro son muy importante para crecer en el mercado competitivo en beneficio
de la empresa. Incluso Gutiérrez (2015), en la industria metalmecéanica Albaluz
SRL, debido a su retraso en la entrega de pedidos al usuario, generando una baja
productividad en la industria, aplica un plan de mejora en los procesos de
produccion enfocandose en la calidad de sus productos, logrando incrementar la
efectividad a un 5.76% y reduciendo sus costos de produccién a 2.2%.
Asi mismo, para la primera hip6tesis especifica mediante el plan de mejora se
logra incrementar la eficiencia, considerando que: Cisneros y Ruiz (2011), donde
propone un modelo de mejora continua en los procesos de laboratorio Protal-
Espol, que les permita ser mas competitivos en el mercado y satisfacer las
necesidades del cliente, llegando a realizar un plan de mejora que les permita
trabajar en equipo y usar métodos apropiados que ayude a mantener y establecer
la cultura de la compaiiia en base a sus operaciones, por lo que se concuerda con
el autor, aungue se llegue a producir mas, es necesario tener en cuenta la calidad
en los productos y la presentacion, logrando asi satisfacer al cliente a un precio
razonable. Mientras, Ayuni y Matheus (2015). Aplica una dinamica de mejora
PHVA en la empresa Arnao S.A.C, logrando establecer programas de actividades
trazadas para el desarrollo de sus procesos y la herramienta 5s para mejorar los
puestos de trabajo, como la falta de una organizacion, ya que su eficiencia cuenta
con el 17.83% logrando mejorar a un 90%, y eficacia del 40% a 59%, por otro
lado aumentando la efectividad con un 17% en la calidad de vida del personal,
mientras tanto el 81% en seguridad y salud, por lo que se concuerda con el autor,
que no solo teniendo una vision de crecer en otros factores, se puede ser
competitivo, sin embargo la competitividad esta en la infraestructura, en las
operaciones y por ultimo en el talento humano. De tal forma, Alayo y Becerra
(2014), para la empresa agroindustrias Kaizen, cuentan con la aplicacion de la
metodologia Deming para mejorar sus procesos, utilizando herramientas como:
Balanced Scorecard, 5S, Identificacion de peligros y evaluacién de riesgos
(IPER), el analisis de modo falla y efectos (AMFE), obteniendo como resultados
de mejora en la efectividad de 34.8% a 70%, clima laboral de 63% a 83%, y
minimizar las horas hombres en mantenimiento correctivo de 85% a 23.66%,
logrando mejorar los procesos e incrementando su productividad y que aplicando

la Metodologia Deming para mejorar los procesos, es importante realizar un plan
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de mejora teniendo en cuenta la acciones, y asi sea implementando otras
herramientas de mejora, con el Unico fin de darle una solucion a nuestros
problemas y seguir manteniéndose en el posicionamiento del mercado. Incluso,
Currillo (2014), para mejorar la productividad de la empresa FACOPA, necesitaba
mejorar la produccion, por lo que no solo necesitaba de un modelo estandar, si no
en implementar nuevos disefios, y como plan de mejora se aplica el plan de
mantenimiento, tiempo de operacion, capacitacion al personal, obteniendo
resultados productivos.

Mientras tanto, para la segunda hip6tesis el plan de mejora logra incrementar la
eficacia, considerando que: Almeida y Olivares (2013), en la empresa Modetex
dedicada a la fabricacion de prendas de vestir para nifios y nifias, aplican una
mejora continua en su proceso de produccion y herramientas como: 5S,
distribucién de planta, y un sistema de produccion modular para satisfacer las
necesidades del cliente, por lo que no cuentan con ciertos estandares como: un
sistema de trabajo para realizar sus actividades diarias y al no contar con un
cronograma Y tiempo estandarizado resultando retrasos en el proceso, mostrando
el incumplimiento de entrega en los pedidos, ocasionando la baja productividad
en la empresa, y una vez aplicado esta metodologia da como resultado un
incremento de 11.47% en eficiencia mientras en eficacia se logro obtener 97.93%
en el cumplimiento con la entrega de pedidos, con una productividad de 2.87
unid/h-h después de implementar la mejora, dando a conocer que, teniendo una
buena distribucién de planta, un ambiente seguro y agradable, mas una buena
organizacion y comunicacion, reflejando la importancia que tiene estos estandares
para poder realizar bien las tareas diarias en el proceso de produccién. Por otro
lado, segun Calle (2017), para su Proyecto de Investigacion en la empresa
BETOVEN CIA LTDA aplica una mejora continua que le permita evaluar el
proceso de actividades que involucra a las diferentes areas, con el propdsito de
disminuir los desperdicios (Dpto. Adm. & Produccion) y asi aprovechar mejor los
recursos, dando como resultado a su mejora en las organizaciones, aumentaron las
ventas y la aprobacién del producto. Y por ultimo, Cortez et.al. (2017), Que para
fabricar cojinetes se necesita cumplir con las indicaciones especificas de
confiabilidad y calidad para disminuir las imperfecciones, logrando obtener un
producto fiable a menor costo, sin embargo bajo la metodologia PHVA, gue tiene

como objetivo de realizar mejoras en el proceso de produccion, y como resultado
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es reducir la eficiencia y aquellas actividades que no afaden valor alguno,

mediante las 5S.

Finalmente, como podemos apreciar, para mejorar la productividad en relacion a los
antecedentes, teorias relacionadas y la definicion de hipoétesis, tiene la vision de
mejorar los procesos, el ambiente de trabajo y por Gltimo el talento humano, logrando
obtener resultados beneficiosos para su empresa, ya que, es muy importante
desarrollar todos esos puntos que se dan a conocer: como charlas motivadoras, la
organizacion y limpieza en los puestos de trabajo, formatos de control de produccién

diaria, capacitaciones, etc.
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V. CONCLUSIONES
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En conclusion, respondiendo a mi formulacién de hipotesis podemos observar que el plan

de mejora logra incrementar la variable dependiente a través de sus dimensiones,

obteniendo los siguientes resultados como que:

Se ha comprobado que la aplicacién del Plan de Mejora incrementa la
productividad en el proceso de produccion de aceros inoxidables en la empresa
Makser Per( S.A.C, Carabayllo durante el 2018; considerando que la significancia
de la productividad Pre-Test & Post-Test > 0.05, mediante el analisis T-Student y
de acuerdo a la regla de decisién se rechaza la Ho y se acepta la Ha, con un
incremento del 13%

Mientras tanto, la aplicacion del Plan de Mejora incrementa la eficiencia en el
proceso de produccion de aceros inoxidables en la empresa Makser Per S.A.C,
Carabayllo durante el 2018, considerando que la significancia de la eficiencia
Pre-Test & Post-Test > 0.05, mediante el analisis T-Student y de acuerdo a laregla
de decision se rechaza la Ho y se acepta la Ha, con un incremento del 9% en las

horas laborables.

Y por ultimo, la aplicacién del Plan de Mejora incrementa la eficacia en el proceso
de produccion de aceros inoxidables en la empresa Makser Perd S.A.C,
Carabayllo durante el 2018, considerando que la significancia de la eficacia Pre-
Test & Post-Test < 0.05, mediante el analisis T-Student y de acuerdo a la regla de
decision se rechaza la Ha y se acepta la Ho, con un incremento del 5% en la

entrega de productos a tiempo.
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Se recomienda, aplicar la herramienta PHVA con un plan de mejora, ya sea a pequefias
0 grandes empresas por que les permite mantenerse en la competencia del mercado, en
mejorar la calidad de sus productos, en reducir sus costos, con el Unico fin de mejorar
la productividad, teniendo en cuenta que contar con un buena inspeccion en el area de
procesos e incluso en las demas areas nos evitara ser menos productivo, y esto implica
en la entrega de sus productos a tiempo.

Por lo tanto, al Aplicar el Plan de Mejora, es necesario contar con todo el equipo de
trabajo que forman parte de la empresa, y darles a conocer un método que sea facil de
aplicar debido a su forma de trabajo, y asi poder realizar mejoras en beneficio de la
empresa

Una vez, aplicado la mejora, se obtendra resultados productivos logrando mejorar los
procesos, el bienestar del personal y los puestos de trabajo en un ambiente cémodo,

agradable y seguro.

Finalmente, de acuerdo a los trabajos previos y al desarrollo de este proyecto de

investigacion se visualiza que se puede aplicar muchas herramientas con el objetivo de

darle una solucion al problema y poder mejorarlo, pero no solo esta en producir mas, si

no en saber mantener una buena comunicacion de jefe a personal o viceversa, generando

ideas innovadoras con la experiencia del personal por el tiempo de trabajo que lleva en la

empresa.
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ANEXOS

ANEXO 01

Tabla 1. Lluvia de problemas de la Empresa Makser Pert S.A.C

LLUVIA DE PROBLEMAS

1, Infrasstructura

2, Falta de Registras en Materiales

3. Falta de les elementos de seguridad

4, Herramientas fuera del lugar

5, Residuos en el Area de trabajo

b, Falta de higiene en el taller

7. Falta de una Organizacidn estratégica,

B, Falta de un plan de mantenimiento

9. Mala eperacion de herramientas

10, Mdquinas en una posicidn inadecuada

11, Falta de Registro de Operacidn

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXO 02

Figura 3. INDICE DE PRODUCCION Y VENTAS REALES EN ACERO
INOXIDABLE; FABRICACIONES METALICAS
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ANEXO 03
JUICIO DE EXPERTO 1




JUICIO DE EXPERTO 2




JUICIO DE EXPERTO 3




ANEXO 04
FORMATO DE MANTENIMIENTO

Listado de Equipos y Maquinas bajo Mantenimiento

0P MANTEMMIENT O DE EQLIPDE Y MAOLIMNAS _ Ilﬂl'l'lﬂm‘l'-l'l- PF&G  DE
Fecha Cidir: Fecha Proxima Evaluscidn:
LISTADO DE EQLNPOS ¥ MAQUINAS BAM MANTENIMIENTO
MAQUINAEQUIPD CODGD CORRECTIVG PREVENTIVD
APROBACION DEL LISTADD
Festha: Firea:

ELABORADD POR -

W= B7 GERENCIA
[Crzeraciones.

Fuente: Manual de EMPRE S.A
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Historial de Revisiones y Reparaciones

MEF- MANTEMIMIERTD DE ¥ REGISTRO-MANT 4- PAG. DE

I HISTORIAL DE REVISIONES/REPARACIONES

[MAGUINAEQUIPD

IKICHD:

FINALZACION:

IKICHO:

FINALEZACION:

IKICHD:

FIMALZACIHIN:

IMIGHD:

FIMALZACIHIN:

Fuente: Manual de EMPRE S.A
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ANEXO 05

TARJETAS ANDON
o Mo —— TARJETA REPARACION O CAMBIO

TARJETA ROJA 5’'S Identifico Nombre:

Informacion Gen-

Propuesta por Responsable de area
Area / Depto.
Descripcion de articdo

Departamento

CATEGORIA
B Maquina/Equipo Il Material gastable

B Hemamienta Hl Materia prima

M Instrumento Il Trabajo en proceso
B Partes eléctricas B Producto terminado De SCfi pCién
Il Partes mecanicas Il Otros
OTROS/COMENTARIO

RAZON DE TARJETA

M Innecesario B Defectuoso

B Fuera de especificaciones Il Otros . r .
oo eparacion Cambio
ACCION REQUERIDA Motivo

W Eliminar

I Agrupar en espacio separado
M Retornar

Otros: ————
Fecha inicio_ / / Finalde laaccion__ /_/

Fuente: Manual para la implementacién sostenible de las 55 Consultoria en Procesos

Fuente: http://sicrece.blogspot.com/2015/08/1s-seiri-clasificacion.html
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TARJETA VERDE

Fuente: http://www.mantenimientomundial.com/sites/mm/notas/5s-4parte.pdf
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ANEXO 07
CRONOGRAMA DE GANTT

nar” 9abr’1 23abr Tmay 121 may 4jun'1 18jun’ 2jul 18 16jul’1 30jul 1 13 ago 27ago 10sep” 24sep’ &
Nombre de tarea v | Duracw Comienzo + Fin v Fe/(3 813182328 3 8131823282 7121722272 7121722271 6 1116212631 51015202530 5 -
T INICIO Odias lun9/04/18 lun9/04/18 & 9/04 :
2|4 APLICACION DEL PLAN DE MEJORA Y EL INCRMENTO D ELA 122 lun9/04/18 mar25/09/18 | |
PRUDUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE PRODUCCION DE ACEROS dias : :
INOXIDABLES EN LA EMPRESA MAKSER PERU S.A.C., CARABAYLLO
DURANTEEL 2018
3 a4 ETAPA 1: DIAGNOSTICO DE L A SITUACION ACTUAL ddias lun9f04/18 jue 12/04/18 mn
4 1.1. Evaluacidn de la situacion actual ddias  lung/04/18 jue12/04/18 1 B :
3| 4 ETAPA 2: IMPLEMENTACION DEL PLAN DEMEIORAEN BASEALA 113 vie 13/04/18 mar 18/09/18 [ ]
METODOLOGIA PHVA dias :
b 4 2.1, Planificar 22 dias vie13/04/18 lun 14/05/18 1
E 7 2.1.1. Reunion con el Gerente de la empresa para dar a 1dia  vie13/04/18 vie13/04/18 4 4
g conocer el Plan de Mejora 1
i 8 2.1.2. Analisis para la obtencion de datos 7dias  lun16/04/18 mar 24/04/18 7 l
g 2.1.3. Recopilacion de informacion de la empresa 3dias  mié 25/04/18 vie 27/04/18 8 1
g1 2.1.4, Analisis de la situacion actual de la empresa 3dias lun30/04/18 mié 2/05/18 9
E 1 4 2.1.5. Diagnoticar con las herramientas de calidad la ddias jue3/05/18 mar8/05/18
= situaciona actual
1 2.1.5.1. Elaboracion del Diagrama de Ishikawa 2dias  jue3/05/18 vie4/05/18 10 _l
13 2.1.5.2. Elaboracion del Diagrama de Pareto 2dias lun7/05/18 mar8/05/18 12 |
4 2.1.6. Formular indicadores ddias mié9/05/18 lun14/05/18 13 ~ :
15 4 2,2, Hacer 85 dias mar 15/05/18 lun 10/09/18 I 1
18 4 2.2.1. Elaboracién de Propuestas de mejora 9dias mar 15/05/18 vie 25/05/18 | :
19 2.2.1.1. Elabarar un registra de materiales 2dias mar 15/05/18 mié 16/05/18 14 Vl
18 2.2.1.2. Elaborar una hoja de verificacion para el proceso 3 dias  jue 17/05/18 lun21/05/18 17 h :
14 2.2.1.3. Elaborar un plan de mantenimiento Adias  mar22/05/18 vie 25/05/18 18 } ]

Fuente: Elaboracion Propia
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nar’ 9abrl 23abr” Tmay 1 21 may 4jun 1 18jun’ 2jul 18 16jul 1 30jult 13ag0 27ago 10sep” 24sep’ 8

Nombre de tarea v |Duratv  Comienzo + Fin v Fel|3 8131823283 8131823282 7217227 2 7121722271 6 1116212631 51015202530 5 °
42.2.2.Implementacion de Propuestas de mejora 19dias mié 15/08/18 lun 10/09/18 l_l

a 2.2.2.1. Implementar el plan de mantenimiento Ldia  mié15/08/18 mié 15/08/18 19 l

A 2.2.2.2. Implementar un Sistema de Gestion (Motivadora] 1dia  jue 16/08/18 jue 16/08/18 21

4 42.2.2.3, Implementar la metodologia 5's 17dias vie17/08/18 lun10/09/18 &_I

4 Implementacion del Seiri 2dias vie17/08/18 lun20/08/18 22 | l

3 Implementacion del Seiton Jdias  mar21/08/18 jue 23/08/18 24 l

Implementacion del Seiso Idias vie 24/08/18 mar 28/08/18 25 l
Implementacion del Seiketsu 2dias  mié 29/08/18 jue 30/03/13 26 l

2 Implementacion del Shitsuke 7dias vie31/08/18 lun10/09/18 27
- £ 423 Verificar 4dias mar11/09/18 vie 14/09/18 %I
E El 2.3.1. Recopilacion de Resultados 2dias  mar11/09/18 mié 12/09/18 28 : l :
WL 2.3.1. Reporte de Resultados 2dias jue13/09/18 vie 14/09/18 30
2 2 424 Actuar 2dias lun17/09/18 mar 18/09/18 | }I |
g 3 24.1. Realizar el Feedback con los resultados obtenidos 1dia  lun17/09/18 lun17/09/18 31 | l |
K 2.4.2, Realizar tareas de mejora Ldia  mar18/09/18 mar 13/08/18 33
033 4 ETAPA 3: EVALUACION DE RESULTADOS Sdias  mié 19/09/18 mar 25/09/18 i_ﬂ

% 3.1 Analsis deresultados dias mié19/09/15 vie21/09/18 3 1

3.2, Elaboracion del informe final 2dias lun24/09/18 mar 25/09/18 36 l

gt Fin Odias  mar 25/09/18 mar 25/09/18 37 : ¢ 25/09

Fuente: Elaboracion Propia : g
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ANEXO 08
PROGRAMA TURNITIN

Q feedback Studlo Itamar Villanueva Carlos  APLICACION DEL PLAN DE MEJORA ¥ EL INCREMENTOQ DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE PRODUCCION DE ACEROS INOXIDA,

E Resumen de coincidencias

\l UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
18 %

B .
FACULTAD DE INGENIERIA < N
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA EMPRESARIAL

Se estan viendo fuentes estandar

l Ver fuentes en inglés (Beta) l

APLICACION DEL PLAN DE MEJORA Y EL INCREMENTO DE LA —
PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE FRODUCﬁICIN DE ACEROS =1l Coincidencias
INOXIDABLES EN LA EMPRESA MAKSER PERL SAC,
CARABAYLLO DURANTE EL 2018 4 1 Entregadoa Universida.. 17 % >
Trabajo del estudiante
TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE 4

INGENIERO| EMPRESARIAL — U e e 4% >

Fuente de Internet
— docplayer.es 1% >

AUTOR: 3 Fuente de Internet

VILLANUEVA CARLOS, ELA ITAMAR

4 pt.scribd.com <1% >

Fuente de Internet

ASESOR:

MGRT. SUCA APAZA GUIDO RENE 5 bibliotecavirtualoducal.. <7 9% >

Fuente de Internet

a, I .
LiNEA DE INVESTIGACTON: 6 repositorio.uwieneredu.. <7 % >

Fugnte delinterngt

ESTRATEGIA Y PLANEAMIENTO

Pagina: 1 de 178 Namero de palabras: 20171 Text-only Report High Resolution (Lo e ca R ————m @
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