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RESUMEN

El Desarrollo de la presente tesis tiene como titulo Aplicacion del ciclo PDCA
para mejorar la calidad del almacenamiento de los tubos Electrosoldados en la
empresa Aceros Arequipa S.A. Callao, 2020. Asi como su objetivo general es
mejorar la calidad en el area de almacén en la empresa ACEROS AREQUIPA
S.A.C, basada en la utilizacion de una de las herramientas de calidad el ciclo
PDCA mas conocido como el ciclo Deming, para ello se dio soluciones a los
problemas que ocasionan las diferentes no conformidades, logrando asi
aumentar el tiempo de durabilidad del material dentro de la empresa ACEROS
AREQUIPA S.A.C.

El disefio de esta investigacion es pre-experimental, el tipo de la investigacion
es aplicada, la ejecucion de las alternativas propuestas permitié analizar el
estado actual del area del almacén, y dar a conocer las mejoras notables, con
la aplicacién del ciclo PDCA, y para lo cual se cre6 un plan de mejora que
posibilito registrar los resultados en cuanto a la mejora de la calidad, ademas
de la rentabilidad del proyecto y resultados conseguidos a partir de la

aplicacion.

Palabras Clave: Ciclo PDCA, Planificar, Ejecutar, Verificar, Actuar, Calidad,
Efectos de la Calidad y Durabilidad.
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ABSTRACT

The Development of this thesis is entitled Application of the PDCA cycle to
improve the storage quality of the Electro-welded tubes in the company Aceros
Arequipa S.A. Callao, 2020. As well as its general objective is to improve quality
in the warehouse area in the company ACEROS AREQUIPA SAC, based on
the use of one of the quality tools, the PDCA cycle, better known as the Deming
cycle, for this purpose, solutions to the problems caused by different
nonconformities, thus increasing the durability of the material within the
company ACEROS AREQUIPA SAC The design of this research is pre-
experimental, the type of research is applied, since the research will carry out
an application of the knowledge acquired. The execution of the proposed
alternatives allowed the current state of the warehouse area to be analyzed,
and the notable improvements to be disclosed, with the application of the PDCA
cycle, and for which an improvement plan was created that made it possible to
record the results regarding the quality improvement, in addition to the

profitability of the project and results obtained from the application.

Keywords: PDCA Cycle, Plan, Execute, Verify, Act, Quality, Effects of Quality
and Durability.



|.  INTRODUCCION
Respecto a la realidad problematica durante muchos afos la calidad de los

productos, se ha convertido en unos de los requisitos mas valiosos que
requiere el mercado a nivel mundial, ya que la mayor parte de los clientes que
consumen busca tener un producto que este a su alcance y sobre todo cumple
con sus requerimientos de calidad. En la industria metalUrgica se consume mas
los productos de acero basicos, siendo China uno de los mas grandes
productores y exportadores de tubos Electrosoldados. Los principales pilares
de calidad total, nos menciona que la calidad deberia mejorar
permanentemente junto a la eficacia y eficiencia de la organizacion y sus
actividades. Teniendo en cuenta siempre la necesidad del cliente. Algunas
empresas productoras y exportadoras de aceros con mayor éxito y con mayor
confianza, ya como proveedor de sus servicios de sus productos, otras
empresas optan por mejorar sistemas automaticos, asi como la mejora
continua y donde también afiaden nuevas tecnologias de control de la calidad,
es importante mencion que actualmente el 25% de las empresas ya han
logrado disminuir sus productos no conformes mediante a varios estudios y
métodos de mejora y uno de ellos es el ciclo PDCA. (Anexo 3). En América sur
se tiene a unos de los paises que mas exporta productos de aceros uno de
ellos es Brasil, su empresa de mayor referencia es ACEROMITAL es uno de
las empresas que ha llegado a liderar en todo américa del sur, dejando atras a
Venezuela unos de los paises que en su momento exportaba cantidades de
toneladas de acero, pero hoy por hoy el paises sufre unos de sus mayores
crisis bajando en sus exportaciones, Perl se encuentra en el puesto 4 de
exportadora de aceros. (Anexo 4). En nuestro pais existen varias empresas
comercializadoras del acero, sin embargo solo dos son lideres en el mercado
Aceros Arequipa y Siderperu, estas dos empresas tienen un alto grado de
competencia ya que sus productos son de buena calidad pero no se mantiene
conservados por el brusco cambio de clima, por la demasiada humedad del
medio ambiente y los sectores con mayor humedad, en su mayoria estas dos
empresas mantienen una contante inspeccidn a sus producto tratando de
prolongar la conformidad en sus productos, al igual que en otras empresas

carece de falta de prevencion de mejora de la calidad.



Mediante este grafico (Anexo 5) podemos identificar cual de las 2 empresas
fabricadoras de aceros han generado pérdidas a lo largo de estos tres ultimos
afos. La empresa Aceros Arequipa empresa peruana lider en el sector
Siderurgico, Fue autorizada en llevar la marca Perq, esta licenciatura para el
uso de promover la imagen de nuestro pais a nivel nacional e internacional,

siendo la primera empresa en obtener de este rubro en tener esta licenciatura.

Como empresa lider tiene como orgullo llevar la marca Peru, porque ello nos
garantiza un buen trabajo que se viene realizando con el transcurso de los
afos, brindando una excelente calidad en nuestros productos, creciendo en los
sectores de construccion, metalmecéanica y sobre todo la mineria. La empresa,
se enfoca principalmente orientada a la fabricacién de tubos Electrosoldados
para todo tipo de muebles y estructuras livianas o pesadas, para el mercado
nacional e internacional. Debido alagrana ceptacibn en el mercado
nacional, los dltimos afios aumentd la venta de tubos y junto con ello la
produccion de tubos LAF, LAC, GALVANIZADOS. Por otra parte dentro del
proceso de almacenaje se ha evidenciado la mala distribucion y apilacion que
afecta la superficie del producto. Asi mismo los procesos de recepcién del
material no cuentan con la debida proteccion que pueda garantizar la duracion
de la conservacion del producto. Para poder llegar a cabo este proyecto se
tom6 como muestra los materiales con mayor exposicion a la oxidacion,
realizando un diagrama Ishikawa (causa y efecto), donde podemos detectar los
principales causas de este problema, mediante la inspecciéon de diversos
procesos desde la entrega del material hasta el despacho final al cliente,
realizando una posterior lluvia de ideas y agrupando estas en las categorias de
método de trabajo, medicién, material y mano de obra, luego se hara un

diagrama de Pareto.

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

causas de los problemas y tomar medidas correctivas y de mejora. También
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cabe afadir que se tomaran las medidas correctivas, aplicando el circulo de
Deming para la mejora continua. (Anexo 6) Mediante la tabla 3 podemos
identificar como ha ido en aumentado las devoluciones en tan solo 2 afos, ya
gue en el 2017 se obtuvo un despacho de 249.001 toneladas y se obtuvo una
devolucion total anual de 1.430 toneladas de material devuelto. En el 2018 se
obtuvo un despacho menor al afio pasado pero se obtuvo una mayor

devolucion de productos en su gran mayoria por estar oxidados.

Figura. 1 Diagrama Ishikawa

Metodos Mano de obra

Poco conocimiento del
Proceso

Materiales
Desordenados

Capacitacionss
imcompletas al

Abastecimiento personal

de los
materiales
combinados

Materiales
Oxidados

Poco compromiso
. del Personal

poce conocimiento
del proceso de
almacenaje

Waterial

—_
Devuelto

Calidad de

Almacenamiento

Wonitores
Incapactados ——

Poca iuminacion Matenimiento a los.

2quipos —_——

Falta de
Mantenimiento al
Material

Espacio Insuficiente

Medio ambiente

Fuente: Elaboraciéon Propia

Insuficientes Wonitoreo Inadecuado

equipos de
Consulta

Maquinas y
Herramientsas

Por dltimo, se hace notar que la falta de equipos de consulta (computadoras)
son Uutiles para saber el estado o ubicacién de los materiales y la falta de
equipos de carga para el despacho y separacion del producto, y por ultimo
tenemos la medicion donde tenemos falta de monitoreo y falta de control de
tiempos, esto origina una descontrol al momento de realizar las actividades ya

gue no se cuenta con un lider capacitado para liderar este proceso.

Mediante estd aplicacion del ciclo PDCA para mejorar la calidad del
almacenamiento de los tubos Electrosoldados en la empresa Aceros Arequipa
S.A. Callao, 2019, se propone dar una solucion a esta problemética, mediando

el diagrama Ishikawa observamos las principales causas.
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. MARCO TEORICO

Los trabajos previos utilizados como referencia para la aplicacion del ciclo PDCA
para desarrollar de manera correcta el informe de investigacion se tomé los

siguientes autores y sus respectivas investigaciones.

BECERRA, Angie; ALAYO, Robert. La presente tesis fue referida a la
“Implementacién del plan de mejora continua en el area de produccion aplicando
la metodologia PHVA en la empresa Agroindustrias Kaizen”, Lima — Per0. Tesis
(Ingeniero Industrial). Universidad de San Martin de Porres USMP. Facultad de
Ingenieria Industrial, 2014. 270 p.

Mediante los autores nos presenta sus principales objetivos, uno de ellos es la
mejorar continuo, aumentar la rentabilidad, mejora de sus procesos
operacionales, donde también se enfocan en la seguridad y salud de los
trabajadores, estos factores son muy importantes para el cuidado de todo los
trabajadores , ya que es obligatorio en todas las empresas del Peru.

Los autores llegaron a utilizar la innovacion tecnoldgica, y su ves utilizaron la
informacion cualitativa-cuantitativa con estos tipos de investigacion llega aplicar la
metodologia en su mejora continua para su empresa, este proyecto de mejora se
llevé acabo en un tiempo de 9 meses para la aplicacién de dicha mejora, unas de
las herramientas que se utilizo es el check list. Los investigadores plantearon que
su productividad aumento un 0.4% y su vez el indicador de efectividad aumento
un 35.2%, también con la aplicacién de la metodologia se llegd a bajar los
mantenimientos correctivos en un 59.33% y sobre todo los indicadores de
produccion de 1.71%, durante el proceso de mejora también se utiliz6 mucho el

PHVA, ya que ayudo mucho en la mejora de la empresa.

VILLAVERDE, JesuUs. Propuesta de Implementacion de los 14 principios del Dr.
Deming en una empresa de envases y envolturas plasticas, Lima. Tesis (Magister
en Ingenieria Industrial con Mencién en Gestion de Operaciones). Pontificia
Universidad Catdlica del Peru, Escuela de Posgrado, 2014. 185 p.

Mediante el presente trabajo de investigacion, el autor propuso utilizar la
herramientas del ciclo Deming, el cual ayudaria a mejor la calidad, las cuales

ayudaria a mejorar y desarrollar con mayor factibilidad las pruebas piloto, el autor
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observo algunos problemas causas dentro de la empresa, con la ayuda de la
metodologia PDCA ayudo a generar un ahorro potencial de més de ciento diez mil
soles por cada mil doscientos toneladas de material procesado, segun lo que
indica el autos es que el ahorro podra aumentar mediante se reduzca el
porcentaje de los materiales que estén con algun defecto dentro de los
parametros de calidad establecidos por la empresa, a su vez el autor menciona en
su trabajo que también bajaria exponencial la merma de produccién hasta un 4%,
con lo que llevaria a tener un mejor ahora de ciento cincuenta mil soles por cada
mil doscientas toneladas de material procesado, en sus resultados obtenidos por
el investigador fueron que mejorar la calidad en la empresa utilizando la

herramientas del ciclo PDCA.

REYES, Marlon. Implementacién del Ciclo de mejora continua Deming para
incrementar la productividad de la empresa Calzados Le6n en el afio 2015,
Trujillo. Tesis (Ingeniero Industrial). Universidad Cesar Vallejo. Facultad de
Ingenieria Industrial, 2015. 140 p.

Mediante el siguiente trabajo de investigacion el autor propuso la implementacion
del ciclo de mejora, el cual esté dirigido a la herramienta creado por el Dr Deming,
mediante dicho, uno de los objetivos principales del autor fueron en llegar a
mejorar los procesos pero sobre todo la mejora continua, para ello se tuvo que
utilizar el tipo de estudio aplicada, el disefio pre experimental, junto a esto se
realiz6 una comparacién del pre-test con el post-test, para asi llegar a la
aplicacion de la mejora, con la mejora planteada también ayudo a la mejora del
flujo de procesos, a la vez termino por disminuir los recorridos innecesarios en un
14%, con ello también se llegé a realizar la disminucién de un 63% en las
contribuciones directas a los objetivos principales, y por dltimo la implementacion
de las 5S ayuda a mejorar en un 50% en la implementacion del ciclo Deming,
durante la investigacion e implementacién se logra llegar a tener los objetivos
generales como la disminucién de los productos fuera de proceso y el incremento

de la productividad para la empresa.

FLORES, Ghersi. Disefio y desarrollo del Sistema de gestion de la Calidad segun
norma ISO 9001:2008 para mejorar las actividades de los servicios

administrativos que ofrece la empresa Consolidated Group del Peru S.A.C.
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Trujillo. Tesis (El Titulo de Licenciado en Administracion). Universidad privada
Antenor Orrego. Facultad de Ciencias Econdmicas, 2014. 170 p.

Mediante el autor de la investigacion se enfoco al disefio del sistema de gestidn
de la calidad y la norma ISO 9001-2008, con esta norma el auto se ayudo para
llegar a mejorar las actividades en los procesos en la administracion de la
empresa, el autor utilizo como tipo de investigacion la experimental y tipo aplicada
durante el proceso de la implementacion, el autor realizo la toma de su muestra y
poblacién

A veinte ocho personas que trabajan dentro de las instalaciones con ellos podra
hacer las realizacion de las actividades, el investigador llego a la conclusion que
el diagnostico que se realizara, se tendra que utilizar la normal para que asi el
proceso de servicio mejore radicalmente, ya que con ellos se mejoro los procesos
de reclutamiento del personal mediante ello se logré un ajuste del veinte cinco
por ciento en el disefio y proceso del desarrollo, un veinte por ciento en el proceso
de custodia y un treinta y cinco por ciento de a nivel de contratos.

El resultado de dicha investigacion se obtuvo con la propuesta de treinta y uno mil

guinientos soles, el cual deberé estar en la planilla anual d cada afio.

VILLAVICENCIO, Ronaldo. Calidad de servicio en el area de carga y
encomiendas Yy la satisfaccion de los clientes de la empresa Transporte Linea
Trujillo 2014. Tesis (Licenciado en Administracion). Trujillo: Universidad Nacional
de Trujillo, Facultad de Ciencias Econémicas, 2014. 122 p.

El autor nos indica que mediante su trabajo de investigacidbn necesito mucho
conocer los parametros de calidad de toda su empresa desde lo mas minimo
hasta lo mas importante para asi pueda satisfacer a los clientes de la empresa,
para ello necesito utilizar el disefio no experimental, el cual pudo obtener la
poblacién para su trabajo de investigacion, los cuales estan conformado por los
integrantes de la ciudad de Trujillo. El autor llego a la conclusién, que el treinta
cinco por ciento va todos los dias y el treinta y uno por ciento va semanal mente,
pero a su vez hay un treinta y cuatro por ciento de personas que estan
desconforme por la apariencia de la empresa, ya que, atribuye al pensamiento
negativo creyendo que no cumplirian con el servicio necesario, y entre ellos se
encuentran algunas fallas que el autor debera corregirlas mediante el proyecto de

investigacion. Segun el investigador nos menciona que logro llegar a un noventa y
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ocho por ciento de factibilidad de los clientes pero aun asi quedo con algunos
factores por corregir que el aspecto de la empresa, ya que las fallas se corrigieron

satisfactoria mente y ahora ya cuentan con una calidad de servicio mejor.

KREISEL, Karla. Evaluacion de los procesos para la reduccion de costos a través
de la gestiéon de calidad. Tesis (Licenciado en Ciencia de los Alimentos). Valdivia,
Chile: Universidad Austral de Chile, Facultad de Ciencias Agrarias, 2014. 32 p.

La autora de la tesis nos menciona que uno de sus principales objetivos fue la
disminucién de los costos de produccion, en los problemas especificos nos
menciona que fueron varios los problemas que legaron afectar el proceso de la
empresa, para ello acudi6 a utilizar el método de las 7 pasos para asi corregir los
aspectos de medida correctiva. En la etapa de desarrollo con la herramienta de
mejora de la calidad de los procesos se obtuvieron buenas, ya que con el apoyo
de los colaboradores de la empresa se pudo llevar acabo el compromiso
establecido, adicional se aplicd la mejora de la calidad con la ayuda de la
herramienta de SHIBA, el cual presentaron buenos resultado en la mejora para la

empresa en un 87.66% el cual fue mucho mejor de lo pronosticado por el auto.

Miranda (2019), en su investigacion sobre “Design of improvement in the logistical
procedures in the line of furnace tubes applying the Deming circle in the company
MABE S.A.”, para optar el titulo de ingeniero industrial por la Universidad de
Guayaquil — Ecuador. El autor nos menciona los objetivos que lo llevaron a
realizar esta investigacion, el cual fue disminuir las fallas producidas en el area de
tubos, en dicha planta se originan variedades de fallas las cuales hacen que el
proceso demore, una de ellas es que la entrega de la materia prima transformada
en flejes se encuentren en malas condiciones, esto origina una pérdida del tiempo
al momento de ingresar a la maquina, otra falla identificada fue que los
parametros de la maquinas estan descalibrados, perjudicando que el material
saliera con las dimensiones fuera de tolerancia, para corregir las fallas
encontradas en la produccién se utilizé la técnica del Dr Deming, llegando a
utilizar la investigacion aplicada. Su poblacion estuvo conformada por los
colaboradores de la planta y su muestra se aplico en el area del horno, para ello
se utilizo las herramientas para la recoleccion de datos, toma de tiempos, etc.

El autor nos mencion6é en sus conclusiones, que mediante el ciclo Deming se

llegd a obtener una mejora continua al proceso en la linea de tubos, también nos
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menciono que el ciclo PVHA sera utilizado en otras areas para asi mejor sus

procesos.

Barrios & Martinez (2019). En su investigacion “PDCA application in the
Production Department of the Choco Manufacturing Company”, de la Ciudad de
Quetzaltenango-México; Quetzaltenango, Guatemala. Mediante el autor nos
menciona que sus principales objetivos fueron en priorizar que método se
utilizara, ya que en el area de produccién se encontraron diversas causas que
originaron la baja produccion en el area de chocolate artesanal, el disefio que se
tomo fue la descriptiva, llegando a obtener una poblacion de cuarenta y cuatro
personas y una muestra de treinta y nueve personas de la empresa de chocolate
en la ciudad de Quetzaltenango, El investigador nos mencioné en sus
conclusiones que varias empresas de la ciudad utilizan la herramienta del ciclo
Deming, el cual seria de utilidad para la empresa del autor, adicional en sus
resultados nos indica que gracias a la aplicacion del ciclo Deming que mejoro en
un 70.22% sus procesos de fabricacion de chocolate y también aplico una formato

de inspeccién para que asi las fallas no vuelvan.

AGUILAR, Aureliano. (2019).Proposal to implement a quality management system
in the company “Filtracion Industrial specialized S.A. de C.V.” Thesis (Master in
Quality Management) Xalapa-Enriquez, Veracruz: Universidad Veracruzana. El
autor mediando su tema de investigacion nos menciona que para realizar la
mejora en la empresa, tuvo que realizar un levantamiento de informacion el cual
ayudara a identificar las fallas en el proceso y lograr que ayude en la optimizacion
del proceso, el tipo de investigacion para este tema se utilizo el tipo descriptivo,
uno de los principales objetivos fue en evaluar las causas que provocan la baja
calidad en sus productos, para esto se analiz6 a una poblacion de sesenta y
cuatro colaboradores, esto es igual a la muestra tomada. Para ellos se
implemento los formatos de control, en las conclusiones mencionadas por el autor
son que el trato de los mismos trabajadores no es el adecuado y también exige

gue haya un mejor control en las areas pero sobre todo en el area de calidad.

Diaz (2019), en su trabajo de grado titulado “Management indicators for the

continuous improvement of tile production that allows management to reduce
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material waste and defective production, optimizing the profitability of the company
Caso Ceramica Carabobo C.A”, para optar al titulo de licenciado de contaduria
publica en la Universidad de Carabobo — Venezuela. Mediante el presento
proyecto de investigacion, el autor nos indica que durante el levantamiento de la
informacion, encontré que la empresa cuenta con todos sus manuales, normas y
procedimientos, pero no son utilizados por los trabajadores, ya que ellos se dejan
llevar por el experiencia y manejo de la confianza sobre las maquinas, esto tiene
como consecuencia que la baja calidad en los productos terminados y a esto se
suma el aumento de la merma consecuente a las malas practicas del personal, el
tipo de investigacion que se utilizé para esta investigacion fue la mixta, el cual
toma todo tipo de documentacion, el autor nos menciona en sus conclusiones que
el area de control de la calidad deberia estar mas enfocado en las inspecciones
de los materiales que salen de producciéon y no dejar que los trabajadores sigan
aumentando mas la no conformidades dentro de la produccion y mucho menos
aumente la merma de produccion, para esto se requiere de un control mas

especifico por parte de las areas involucradas.

Mediante la variable independiente “El ciclo PDCA o mejor conocido como el ciclo
circulo de las 4 pasos para la mejorar de los proceso, mediante esta herramienta
se puede realizar la mejora algun proceso que se requiera, ya que cuenta con 4
principales pasos para desarrollar alguna mejora en la calidad. Esta herramienta
garantiza un buen resultado al momento de la aplicaciones, ya que es factible su
aplicaciéon en diferentes areas, junto a ello tiene como garantia la conformidad ya
gue se puede volver a inicio del ciclo para retomar y mejorar los procesos”.
(Gutiérrez, 2017, p. 120).

Mediante el libro publicado por el autor Gutiérrez Humberto calidad vy
productividad, nos indica que para realizar o utilizar la herramienta del ciclo
Deming esto se deberia desarrollar bajo un plan de bien elaborado de no ser asi
el problema podria volver a originarse, por lo que se debera volver al punto de
inicio y buscar nuevas opciones de mejorar. Este método nos ayuda a entender
mas de como estd compuesta las diferentes herramientas del ciclo Deming, ya
gue con ellos podemos realizar la mejora de cualquier proceso, bajar las fallas,
incrementar la productividad y poder hallar los problemas o causas mas grabes

dentro de la produccién. El ciclo PDCA esta compuesto por cuatro fases

17



secuenciales, para ello se debe evaluar fase por fase y una vez se llegue a la fase
final se debe volver al inicio de las fases para asi revaluar cada periodo y verificar
si es necesario aplicar otra herramienta de mejora. Esta practica ayuda a la
empresas de mayor problemas en sus procesos y a las organizaciones que no
tengas claros sus procesos o requieran de alguna mejora de la cual. (Bernal,
2016, pérr. 2).

1. METODOLOGIA

3.1. Tipoydisefio de investigacion

Para este informe de investigacidén se tomé el siguiente disefio, siendo cuasi
experimental, mediante este disefio nos ayuda a escoger los grupos segun el tipo
de variable que se vaya a tomar, ya que mediante el disefio se podra escoger
aleatoriamente una cierta cantidad y ser comparados con otras que no seran
seleccionado, esto ayudara a ver la diferencia del grupo seleccionado

aleatoriamente y el que no. (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p. 151).

En el nivel de la investigacion que se tomo es la aplicada, ya que, consiste en
realizar las mediciones adecuadas para asi reducir el esfuerzo fisico del personal
o el sobre esfuerzo de las maquinas, tener un rango estandar sobre el uso de
cada maquina o de tratar de bajar los tiempo para asi tener un mejor
funcionamiento y de poder bajar los costos lo mas posible. (Gutiérrez, 2014, p. 25-
26)

Mediante el siguiente estudio se toma el explicativo, ya que, con la ayuda se
podra establecer mejores parametros en relaciéon a los eventos que nos dirigen a
responder las causas o algun tipo de problema que se tenga que corregir.

(Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p. 95).

Mediante el disefio cuantitativo nos indica mediantes diferentes preguntas sobre
el informe de investigacion, donde luego de investigar los datos para la
investigacion de efectia un marco literario. Luego de ellos se realizan las teorias,
relacionadas a las variables, hipétesis, donde seguidamente se realiza un
cronograma de pruebas, donde se pondran a cabo las mediciones de cada
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variable y por ultimo extraemos una seria de conclusiones, segun sea el informe

de investigacion. (Hernandez S., Fernandez C. y Baptista P. 2015, p.4).

Disefio de investigacion

En este disefio que tomara parte del informe de investigacion sera longitudinal ya
gue se toma una serie de datos a lo largo de un periodo de 12 meses el cual nos
ayudara a revisar y analizar capa causa o0 problema que presenta la empresa y
llegar a solucionarlo mediantes diferentes herramientas.(Hernandez S.,

Fernandez C. y Baptista P. 2014, p.159).

3.2. Variables y Operacionalizacion

Variable Independiente Ciclo PDCA

El ciclo PDCA, conformado por 4 etapas las cuales son secuenciales y una vez se
llegue a la ultima etapa retorna a la primera, ya que, para ello es importante
reevaluar cada etapa y verificar que se estan cumpliendo, esta herramienta se
puede utilizar en diversas areas tanto como en produccion como en almacén,

mientras tanto genere una mejora a la empresa. (Gutiérrez, 2014, p. 120).

Mediante esta definicion del ciclo PDCA, nos ayuda a realizar varias mejoras
dentro de la organizacion donde de manera secuencial hacemos rotar las 4 fases
de esta herramienta. Esta mejora también se puede apoyar con otras
herramientas de medicion las cuales son el diagrama Pareto y el diagrama

Ishikawa.
Dimensiones del Ciclo de Deming.

1. Planear: llegar a verificar los parametros de cada proceso, se requiere una
seria de datos para asi obtener una cierta cantidad de resultados, mediante
una plena investigacion, esta herramientas es muy diferente a otras
técnicas de, ya que, tiene formas y métodos distintos de encontrar el
resultado esperado, una de ellas es el diagrama Ishikawa el cual absorbe
cada causa.

2. Ejecutar: en este paso se debe realizar la implementacion de cada mejora

para asi comenzar a obtener algunos resultados a baja escala.
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3. Verificar: Pasando este periodo se debera realizar la recoleccion de datos
para llevar un mejor control y analizar cada uno de ellos y ver si ya existe
alguna mejora, para ello se requiere hacer una comparacion con los datos
iniciales con los datos obtenidos y realizar una seria documentacion para
darlas en las conclusiones.

4. Actuar: Verificar cada proceso segun las conclusiones obtenidas de una
fase anterior, una vez se tenga la informacion se debera evaluar nueva
mente el ciclo para ver que se mantenga alineados los patrones o
parametros puestos segun la fase que ha pasado, y si es recomendable

aplicar nuevas mejoras a otros procesos. (Gutiérrez, 2015, p.120).

Variable Dependiente Calidad: Segun el autor el Dr. Deming nos menciona que
la calidad no solo es un producto bien elaborado si no también puede ser
técnicamente bien hecho, que nos dice esto que el producto final esta elaborado
con materiales de primera escala ya que hoy en dia los productos suelen ser
fisicamente buenos pero casi nadie se percata de cdmo estan hechos, si son

adecuados para la funcion que fueron elaborados.

Defectos de Calidad: Que nos menciona el defecto si bien es cierta toda
produccion tiene sus propios defectos al elaborar sus productos pero lo que no se
deberia generar algun cambio seria la calidad del producto, ya que, el defecto se
puede corregir pero la calidad tiende a generar pérdidas mas grandes si no es
controlada desde el inicio

(Cuatrecasas, 2010, p.315).

Durabilidad: Nos menciona que segun el tiempo explicito de un producto
elaborado en un periodo se deberia mantener en buenas condiciones sin tener
mucho movimiento el cual deberia no tener problemas en su tiempo util.

Mediante este término nos menciona que el tiempo Util de cada producto es
variable dependiendo la clase de material o producto se fabrique, segun las
condiciones en las que se mantengan sean fisicas o0 quimicas, el material debe

mantener sus propiedades tal cuales fueron hechas.

20



3.3. Poblacién y Muestra

Poblaciéon

Segun el autor nos menciona que por poblacion encierra a un grupo de caracteres
gue son utilizados para medir a pequefa escala, este informe de investigacion
sera parte de esta propuesta tomando como poblacion a una cierta cantidad de
productos y sera medido en un promedio de 30 dias

Muestra

Mediante el autor nos menciona que la muestra es un grupo de igual cantidad
muy parecido a la poblacién, es decir si se toma 100 unidades en su poblacion se
tomara 100 unidades en tu muestra, este presente estudio se tomara una muestra
de 30 dias (Hernandez, Fernandez y Baptista 2016, p. 174).

Muestreo

Segun el autor nos sefala que el muestreo es parte interna de la muestra y

poblacidn, lo que lleva al estudio a través de cada instrumento.

Seleccién de la unidad de analisis

Esta investigacion esta programado para ser realizado en un promedio de 30 dias
el cual esta acorde a tiempo que dura un programa de produccion en la empresa
aceros Arequipa, para esto se analizara diariamente los objetivos de este informe

de investigacion.
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Tabla. 1Poblacion y Muestra

ACEROS
AREQUIPA

FIUOIAIVIALIUI T LU TWL DT L

PROGRAMA DE PRODUCCION - TUBOS CAASA

AGOSTO 2019

LHNO VA WN

401042
401035
401031
401025
401060
401058

401418
401399
401417
401047
401105
401117
401404
401407
401209
401202
401422
401131

401415
401423

[TUBO LAC REDONDO - 1/2" - 1.80 mm x 6.0M
TUBO GALV REDONDO - 1/2" - 1.80 mm x 6.0M
TUBO GALV REDONDO - 3/4" - 2.0 mm x 6.0M
TUBO GALV REDONDO - 3/4" - 1.80 mm x 6.0M
TUBO LAC CUADRADO - 40x40mm - 2.0 mm x 6.4
TUBO GALV CUADRADO - 40x40mm - 2.0 mm x
TUBO GALV CUADRADO - 40x40mm - 1.50 mm
TUBO LAC REDONDO - 1 1/4" - 1.80 mm x 6.0M
[TUBO GALV REDONDO - 1 1/4" - 1.80 mm x 6.0M
TUBO LAC REDONDO - 1 1/4" - 1.50 mm x 6.0M
[TUBO LAF REDONDO - 1 1/2" - 1.20 mm x 6.0M
TUBO LAC CUADRADO - 30x30mm - 2.0 mm x 6.4
[TUBO LAC CUADRADO - 30x30mm - 1.80 mm x §
[TUBO LAC CUADRADO - 30x30mm - 1.50 mm x §
TUBO LAF CUADRADO - 1 1/4" - 1.20 mm x 6.0M
TUBO LAC REDONDO - 1" - 3.0 mm x 6.4M
TUBO LAC REDONDO - 1" - 2.5 mm x 6.4M
TUBO GALV REDONDO - 1" - 2.0 mm x 6.0M
[TUBO GALV REDONDO - 1" - 1.80 mm x 6.0M
TUBO LAF REDONDO - 1 1/4" - 1.50 mm x 6.0M
TUBO LAF REDONDO - 1 1/4" - 1.20 mm x 6.0M
[TUBO LAF REDONDO - 1 1/4" - 1.00 mm x 6.0M
[TUBO LAF REDONDO - 1 1/4" - 0.80 mm x 6.0M
TUBO LAF CUADRADO - 1” - 1.20 mm x 6.0M
TUBO LAF CUADRADO - 1* - 1.00 mm x 6.0M
[TUBO LAF CUADRADO - 1" - 0.90 mm x 6.0M
TUBO LAF CUADRADO - 1° - 0.80 mm x 6.0M
TUBO LAF RECTANGULO - 1/2"x1 1/2" - 1.50 mn}
[TUBO LAF RECTANGULO - 1/2"x1 1/2" - 1.20 mn]
TUBO LAF RECTANGULO - 1/2"x1 1/2" - 0.90 mn}
TUBO GALV CUADRADO - 25x25mm - 2.0 mm x
[TUBO LAC CUADRADO - 25x25mm - 1.50 mm x §
TUBO GALV CUADRADO - 25x25mm - 1.50 mm
TUBO LAF CUADRADO - 1° - 1.50 mm x 6.0M
TUBO LAC REDONDO - 1" - 1.80 mm x 6.0M
[TUBO LAC REDONDO - 1" - 2.0 mm x 6.0M
TUBO LAC CUADRADO - 50x50mm - 1.50 mm x §
[TUBO LAC RECTANGULO - 40x60mm - 1.50 mm
TUBO GALV REDONDO - 2* - 2.0 mm x 6.0M
[TUBO GALV REDONDO - 2" - 1.80 mm x 6.0M
TUBO GALV RECTANGULO - 40x60mm - 2.0 mm
TUBO LAC REDONDO - 2" - 2.5 mm x 6.4M
TUBO LAC CUADRADO - 50x50mm - 2.5 mm x 6.
TUBO GALV CUADRADO - 50x50mm - 2.0 mm x
[TUBO GALV RECTANGULO - 40x60mm - 1.50 mn]

NNNNNNNNNGWGWWWWWWWWWWWEUWewwwwwaaaaaaaauwSnnaa

01
01
01
01
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20
20
20
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27

LRUNBEGARAREEEG

8a

Ngssngs

NEBHEEEBBBBEREUNREES

1

81%

106%

97%
112%
123%
132%
136%
108%
106%
114%
129%

104%
120%

104%
116%

101%

101%

121%
105%
102%
151%
109%
105%
106%
106%
107%

130%
103%
106%
124%
101%

302987
203028
303046
203029

303041
303020
302985
303025

302966
202990
303181
302980
302967
303010
302999

303024
302984
302965

302946
202965
202954

302946
302044
302965
302934
203047
302983
303022

302984
302989
302932
302932
303042
303027
303043
302933
303002
303043
303021

[FLEJE LAC ASTM A1011 1.8MM X 65.5 MM
[FLEJE INC LISO JISG3302 1.8MM X £5.5 MM
FLESE 2INC LISO 4ISGI302 1.9MM X 53.0 MM
[FLEJE 2INC LISO 1ISGI302 1.8MM X 53.5 MM
[FLEJE LAC ASTM A1011 1.9MM X 155.5 MM
[FLEJE ZINC LISO JISG3302 1.9MM X 1S5.5 MM
[FLEJE 2INC LISO JiS G3302 1.SMM X 157.3 MM
[FLEJE LAC ASTM A1011 1. 8MM X 1315 MM
[FLEJE ZINC LISO JISG3302 1.8MM X 131.5 MM
[FLEJE LAC ASTM A1011 1 SMM X 132.5 MM
[FLEJE LAF ASTM A1008 1.15 MM X 120.0 MM
[FLESE LAC ASTM A1011 1.9MM X 116.5 MM
[FLESE LAC ASTM A1011 1.8MM X 116.5 MM
[FLEJE LAC ASTM A1011 1.5MM X 117.5 MM
(FLEJE LAF ASTM A1008 1.15 MM X 125.0 MM
[FLEJE LAC ASTM A-36 2.8MM X 102.0 MM
[FLEJE LAC ASTM A-36 2. 4MM X 103.3 MM
[FLEJE 2INC LISO #ISG3302 1.9MM X 104.5 MM
[FLEJE ZINC LISO ISG3302 1.8MM X 105.0 MM
[FLEJE LAF ASTM A1008 1.45 MM X 99.3 MM
(FLEJE LAF ASTM A1008 1.15 MM X 100.0 MM
[FLEJE LAF ASTM A1008 1. 00MM X 100.5 MM
FLEJE LAF ASTM A100€ 0.78 MM X 101.0 MM
[FLEJE LAF ASTM A2008 1.15 MM X 100.0 MM
[FLEJE LAF ASTM A1008 1.00MM X 100.5 MM
(FLEJE LAF ASTM A1008 0.87 MM X 100.8 MM
(FLEJE LAF ASTM A1008 0.78 MM X 101.0 MM
[FLEJE LAF ASTM A1008 1.45 MM X 59.3 MM
(FLEJE LAF ASTM A1008 1.15 MM X 100.0 MM
[FLEJE LAF ASTM A1008 0.87 MM X 100.8 MM
FLEJE ZINC LISO $ISG3302 1.9MM X 96.5 MM
[FLEJE LAC ASTM A1011 1.5MM X 57.8 MM
(FLEJE 2INC LISO JIS G3302 1.5MM X 57.3 MM
[FLESE LAF ASTM A1008 1.45 MM X 99.3 MM
[FLEJE LAC ASTM A1011 1.8MM X 105.0 MM
[FLEJE LAC ASTM A2011 1.9MM X 1045 MM
[FLEJE LAC ASTM A1011 1. SMM X 197.0 MM
[FLEJE LAC ASTM A1011 1 5MM X 197.0 MM
[FLEJE 2INC LISO JISG3302 1.9MM X 189.0 MM
FLEJE 2INC LISO JISG3302 1.8MM X 189.5 MM
[FLEJE 2INC LISO #ISG3302 1.9MM X 196.3 MM
[FLEJE LAC ASTM A-36 2. 4MM X 188 .0 MM
[FLEJE LAC ASTM A-36 2 4MM X 194.5 MM
[FLEJE ZINC LISO JISG3302 1.9MM X 136.3 MM
[FLEJE 2INC LISO IS G3302 1.5MM X 197.0 MM

117.50)
125.00)
102.00|
10330
104.50|
105.00)

100.00|
100.50]
101.00)
100.00§

100.80|
101.00|

100.00)
10080

"

100436
102160,
102170
102150}
100437|
102170
100502}
100436
102180
100565
100487
100437
100436
100565}

[BOBINA LAC ASTM A1011 1. 8MM X 1200MM
BZLI JISG3302 1.8MM X 1200MM

[BZLI JISG3302 1.9MM X 1200MM

BZL1 JISG3302 1. 8MM X 1200MM

[BOBINA LAC ASTM A1011 1. 9MM X 1200MM
BZLI JISG3302 1.9MM X 1200MM

[BOBINA ZIN LISA IS G3302 1. 5MM X 1200MM
[BOBINA LAC ASTM A1011 1 8MM X 1200MM
BZLI JISG3302 1 8MM X 1200MM

[BOBINA LAC ASTM A1011 1.5MM X 1200MM
BOBINA LAF ASTM A1008 1.15 MM X 1200 MM
[BOBINA LAC ASTM A1011 1 9MM X 1200MM
[BOBINA LAC ASTM A1011 1 SMM X 1200MM
[BOBINA LAC ASTM A1011 1 SMM X 1200MM
[BOBINA LAF ASTM A1008 1.15 MM X 1200 MM
BOBINA LAC ASTM A-36 2.8MM X 1200MM
BOBINA LAC ASTM A-356 2.4MM X 1200MM
BZLI JISG3302 1.9MM X 1200MM

BZLI JISG3302 1. 8MM X 1200MM

BOBINA LAF ASTM A1008 1.45 MM X 1200 MM
[BOBINA LAF ASTM A1008 1.15 MM X 1200 MM
[BOBINA LAF ASTM A1008 1.00MM X 1200MM
IBOBINA LAF ASTM A1008 0.78 MM X 1200 MM
BOBINA LAF ASTM A1008 1.15 MM X 1200 MM
[BOBINA LAF ASTM A1008 1.00MM X 1200MM
BOBINA LAF ASTM A1008 0.87 MM X 1200 MM
BOBINA LAF ASTM A1008 0.78 MM X 1200 MM

100483
102170
100565
100502}
100489
100436
100437|
100565
100565
102170
102160|
102170}
100443
100443
102170
100502

DBINA LAF ASTM A1008 1.45 MM X 1200 MM
IBOBINA LAF ASTM A1008 1.15 MM X 1200 MM
BOBINA LAF ASTM A1008 0.87 MM X 1200 MM
BZLI JISG3302 1.9MM X 1200MM
[BOBINA LAC ASTM A1011 1.5MM X 1200MM
[BOBINA ZIN LISA §iS G3302 1. 5MM X 1200MM
BOBINA LAF ASTM A1008 1.45 MM X 1200 MM
[BOBINA LAC ASTM A1011 1. 8MM X 1200MM
[BOBINA LAC ASTM A1011 1 SMM X 1200MM
[BOBINA LAC ASTM A1011 1.5MM X 1200MM
[BOBINA LAC ASTM A1011 1. SMM X 1200MM
BZLI JISG3302 1.9MM X 1200MM
BZLI JISG3302 1.8MM X 1200MM
BZLI JISG3302 1.9MM X 1200MM
[BOBINA LAC ASTM A-36 2.4MM X 1200MM
[BOBINA LAC ASTM A-36 2.4MM X 1200MM
BZLI JISG3302 1.9MM X 1200MM
[BOBINA ZIN LISA IS G3302 1. SMM X 1200MM
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Fuente: Programaciones de Produccién
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3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos

Técnicas

En el tiempo actual ya es mas facil buscar informacion sobre algin tema de
investigacion, sea un documento cientifico o algun tema importante, el cual se
desee buscar, para ellos se requiere de algun método o técnicas de busqueda
para asi poder llegar a verificar los datos obtenidos, por otra parte es necesario
tener un tipo de investigacion clara y adecuada para asi no tener que ser

revaluado.
Instrumentos

Los instrumentos que se utilizan mayor mente son los formatos de toma de
datos diagramas de barras, diagrama Pareto, etc., donde relacionamos
distintos datos que podamos obtener durante el tiempo que toma la
investigacién. (Bernal, 2016, p. 192).

Validez

Mediante la valides de este contenido de informacion, nos ayuda a verificar
cada tramo de la investigacion el cual nos ayuda a ver si la herramienta que se

utilizo es la correcta o de no ser asi cambiar rapidamente de herramienta.

Confiabilidad

Con este instrumento nos ayudamos a verificar la recoleccion de datos y ver si
son confiables o se requiere de ajustar otro dato o agregar mas informacion,

para que asi la herramienta que se esté utilizando sea confiable.

La confiabilidad se enfoca principal mente en la medicion de los datos, verifica

si son exactos o requiere de algun tipo de cambio entre si.
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3.5. Procedimientos

3.5.1 Desarrollo de la Propuesta

Situacién Actual

La empresa Aceros Arequipa se dedica a la produccion de materiales de acero
y hierro, entre ellos se tiene la barra corrugada que es uno de sus principales
material de mayor demanda en el mercado del acero, ya que los clientes

prefieren la calidad del producto.

También se tiene una variedad de materiales como los tubos laminados en
caliente y frio, tubos galvanizados, bobinas, planchas, clavos de acero,
calaminas Zincadas, tuercas de acero, placas de sujecion, tubos SplitBolt, entre

otros.

La empresa se dedica a la distribucion de sus productos a nivel nacional e

internacional llegando directamente a la obra solicitada.
Razén Social: CORPORACION ACEROS AREQUIPA S.A.
RUC: 20370146994

Representante Legal: Martinez Rivera Héctor Martin

Actividad Economica: Elaboracion de productos de aceros, almacenamiento y

distribucién de sus materiales.

Direccion: Av. Parque de la Industria, Enrique Meiggs 329, Callao 07006 —
Lima. Cuenta con mas de 500 colaboradores capacitados para cada uno de las
areas que se tiene dentro de la corporacion.
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Figura. 2 Ubicacion de los almacenes Principales

Fuente: Google Maps

Visién

Lideres del mercado siderurgico peruano, ubicados entre los mas rentables de

la region con activa presencia en el mercado internacional

Mision

Ofrecer soluciones de acero a nuestros clientes, a través de la innovacion, la
mejora continua y el desarrollo humano, contribuyendo al crecimiento del pais e

incrementando el valor para nuestros accionistas.

Productos que Ofrece la Empresa

Aceros Arequipa S.A. tiene una serie de productos elaborados de acero y
hierro, que se pueden utilizar para un sin fin de procesos. Como ejemplo, las
barra corrugadas son utilizadas en su mayoria para la elaboracion de
columnas de gran tamafio de obras de construccién, los angulos de aceros en
su mayoria son utilizados para la elaboraciéon de puertas de aceros o de
refuerzo de alguna estructura, las bobinas de acero son utilizados como
materia prima, ya que de la bobina obtenemos las planchas, tubos, placas de

sujecion, etc.
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Figura. 3 Principales productos de acero

Fuente: Catalogo de la Empresa Aceros Arequipa

Uno de los productos que increment6 su venta de manera exponencial fueron
los tubos laminados en frio, caliente y galvanizados, ya que su utilizacion de
estos materiales son desde la fabricacibon de muebles livianos (sillas,
camarotes) hasta estructuras industriales, los alambrones y calaminas son
unos de los productos de aceros que en su mayoria son para clientes
especificos que se ubican en provincia.

Figura. 4 Productos de mayor venta a nivel Nacional e internacional.

Fuente: Catalogo de la Empresa Aceros Arequipa.

Clientes

La empresa tiene como clientes principales a diversas empresas como Grafia y
montero, COSAPI S.A., JJC Contratistas Generales, Consorcio SALFA
Construcciéon S.A. y Tradi S.A.
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Organigrama

La presente imagen nos indica de cdmo esta formada la organizacion — sede

Pisco.
DIRECTOR GERENTE
DIRECTOR INDUSTRIAL
 Seguridade Jefe de TOM
Higiene
Jefe Aceria Jefe Jefe Dpto. Jefe Dpto. Jefe Ing SPCP. - Jefe de Jefe RRHH y
Laminacion Metalurgico y Proyectos Logistica Almaceén de Servicios
Mantenimiento Suministros Administrativos
Figura. 5 Organigrama Sede Pisco
Fuente: Intranet — Goldenet
GERENTE GENERAL
GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE
VENTAS ADMINISTRACION RRHH METALURGIA TRANSPORTE LOGISTICA
JEFE DE JEFE DE JEFE DE JEFEDE
VENTAS CONTADOR ORIENTADORES METALURGIA TRANSPORTE ALMACEN
[ [
SUPERVISOR JEFE DE JEFE DE SUPERVISORDE| | SUPERVISOR
CONTABILIDAD CONTROL DE
DE VENTAS CAPACITADORES PRODUCCION CALIDAD TRANSPORTE DE ALMACEN
SUPERVIDOR
VENDEDOR SERVICIO AL SUPERVIDOR DE DECONTROL | |TRANSPORTISTAS| |MONITORES
ZONAL CLIENTE PRODUCCION DE CALIDAD
LIDERES DE INSPECTOR DE
PRODUCCION CALIDAD

Figura. 6 Organigrama Actual Sede Callao

Fuente: Intranet - Goldenet
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Infraestructura

La corporacion Aceros Arequipa S.A. tiene un terreno 25,000 metros
cuadrados, donde se distribuye por diferentes areas y familias segun el

material.

3.5.2 Zonasy Areas de la Empresa

Area de Balanza: Tiene un aproximado de 300 m?, en esta &rea los camiones
entran y salen con carga, pero antes de ingresar al almacén debe realizar un

peso en toneladas de los productos que estan llegando o salen del almacén.

Zona de recepcion (Material importado o reaprovisionamiento): Esta zona
tiene un aproximado de 2,500 m? en esta zona se realiza la recepcion
(descarga) de los materiales que llegan de una importacion o de algun

reaprovisionamiento (traslados) entre almacenes.

Zona de Almacén (Armado de pedidos - picking): En el almacén contamos
con la distribucion de diversos materiales colocados en distintas familias, que
son:

Sub Zona 1: Familia de Baco

Sub Zona 2: Familia de Perfiles

Sub Zona 3: Familia de Planos

Sub Zona 4: Familia de Mineros

Sub Zona 5: Familia de Tubos LAC

Sub Zona 6: Familia de Tubos GALVANIZADOS

Sub Zona 7: Familia de Tubos LAF

Sub Zona 8: Familia de Bobinas

Toda esta area esta conformada por 7,000 m*

Zona de Produccion: En esta area podemos encontrar 3 plantas de
produccion, la planta de produccion de tubos Electrosoldados, la linea de corte

de planchas y la produccion de tubos splitbolt.
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Procesos

El proceso de almacenamiento de los diversos materiales que tiene la
corporacion es apilado en diferentes cantidades de paquetes por cama y

encimados a una altura prudente segun la medida del producto producido.

=
¥

INGRESC A BALANZA -
MATERIA PRIMA

)

RECEPCION DE LA MATERIA
PRIMA

TRASLADOC A LA PLANTA DE
£Proceso directo? NO > TUBOS

I
Sl

¥ \

TRASLADOC DE LA PLANTA INGRESO AL SISTEMA POR
HACIA EL ALAMCEN € PAQUETE

v

ALMACENAMIENTO DEL
MATERIAL EN RUMAS

v

ARMADO DE PEDIDOS
(PICKING)

v

CARGA DE LOS PEDIDOS A LAS
UNIDADES DE TRANSPORTE

!

INGRESO A LA BALANZA PARA
EL PESC'DE SALIDA

v

C oD

Figura. 7 Procedimiento del almacenamiento del material.

Fuente: Aceros Arequipa S.A.

En la figura 13 nos muestra el procedimiento que se lleva a cabo actualmente
en la empresa desde el traslado de la materia prima hasta el despacho de los
materiales en forma de pedidos.

Mediante este proceso también influye mucha la planta de produccion de tubos
ya que es alli donde se elabora la trasformacion de fleje a producto final (tubo),

es ahi el punto de inicio de nuestra medicion.
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CONTENEDOR
BALANTAS
PROP. DE TERCEROS

Figura. 8 Distribucion del area de Balanza - Autocad

Fuente: Aceros Arequipa S.A.

Figura. 9 Zona de recepcion

Fuente: Aceros Arequipa
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PROP. DE TERCEROS
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ALMACEN

AV. ENRIQUE MEIGGS

‘ ALMACEN DE RESIOUOS SOUIDOS

33
glﬂ
24

VEREDA

Figura. 10 Zona de Recepcion — Autocad
Fuente: Aceros Arequipa S.A.

Mediante la figura 16 se puede observar que tiene una capacidad para 4
camiones de 12 metros de largo, esa es la cantidad adecuada para realizar una

recepcion adecuada y rapida.

i

\ o |
LLANT}L DE TU‘L S ‘
| )

|
J Uhen uslmwmn * TUBERMS ( ruLs )
\

Figura. 11 Planta de tubos y Linea de Corte — Autocad
Fuente: Aceros Arequipa S.A.
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Mediantes la figura 17 podemos observar las 2 principales lineas de
produccion la planta de tubos y la planta de corte, en estas plantas se fabrican
diferentes materiales y medidas segun se requiera para una venta programada

0 un material que no se tenga en stock.

En la planta de corte se realiza el corte de bobina a plancha, este material
puede ser cortado a diferentes medidas y espesores segun el requerimiento de

venta o un cliente en especifico.
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Figura. 12 Zona de almacenamientos — Autocad
Fuente: Aceros Arequipa S.A.

Figura. 13 Material apilado segun su familia.

Fuente: Aceros Arequipa S.A.
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3.5.3 Indicadores del Ciclo PDCA Pre- Test

Tabla. 2 Diagrama de Actividades del Proceso de almacenaje

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTOS
Diagrama lenl Resumen Simbolo W lni?;;lmpo (i)
Fecha 06 de Enero 2020 Operaciones ' 3 27.30
Proceso Almacenamiento Transporte - 8 1275
Método Pre- text Inspeccion . 3 0.80
Tipo de Empaque Enzunchado Retraso . 0 0
Material Acero Almacenaje ' 1 3.00
Elaborado por Joel Martin Cieza Pardo
Total 20 43.85
Cantidad
L B Operacién Tiemno Simbolos Comentarios
N° Descripcion de la Actividad Mpaquinari: (mian ' ‘ ‘ ‘ . ‘ . ‘ ' hres
1 Pesado de la material prima Maquinaria 5.00 ) Produccion
2 Corte dela MP a flgjes Maquinaria 20.00 L Produccion
3 Inspeccion de la madida del Fleje Actividad Manual|  0.30 ‘:,""..."-'a Inspeccion
4 Ingreso del fleje hacia la maquina Maquinaria 0.20 - uam— Trazabilidad
5 Transformacion del fleje a tubo Maquinaria 200 > Produccidn
b Corte a una longitud estandar (6m| Maquinaria 0.30 Produccion
7 Enzunchado del paguete Maquinaria 0.25 Produccion
8 Inspeccidn de la medidas Actividad Manual | 0.40 _:::}n Inspeccion
9 Colocar su etiqueta de identificacion Actividad Manual | 0.15 .(_______...._ Produccion
10 Colocacion del aceite protector Actividad Manual | 0.20 ﬁ'\y Produccion
1 Colocar la faja para mover los paguetes Actividad Manual| 0.1 Produccidn
12 Validacion de las cantidades Actividad Manual| 3.0 Almacén
13 Traslado de la zona de produccion hacia almacén |Maguinaria 3.00 > Almacén
14 Colocar la faja para descargar los paguetes Actividad Manual |~ 0.15 Almacén
15 Almacenamiento de los materiales Maquinaria 3.00 I Almacén
16 Colocar los 3 tacas por nivel Actividad Manual | 0.15 | J——— Almacén
17 Ubicar los materiales segin la zona que indica | Maquinaria 200 ( i Almacen
18 Validar la ubicacion destino Actividad Manual| .00 1‘}; Almacén
19 Confirmar la Ot en el sistema Actividad Manual | 1.50 <____ Almacén
0 Validacion del aceite protector Actividad Manual| 0.0 B Almacén
Total 43.85 8 8 3 0 1

Fuente: Elaboracion Propia

Mediante la tabla 12 podemos observar las actividades del proceso desde el
inicio de las actividades en la produccion hasta el almacenamiento de los
productos terminados, con esta herramienta podemos identificar en que parte
de proceso se encuentra la mayor cantidad de tiempo muertos, para tener un
mejor control se realizé una inspeccion al material con la ayuda de un formato

de recoleccion de causa dentro del almacén.
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Tabla. 3 Formato de causas encontradas en el almacén

| memeows
A

Proceso: Inspeccion del Material AlImacenado AC E.:!OS
AREQUIPA

CAUSAS
1 Material Oxidado 3 Material Desordenado
2 Material Devuelto 4 Falta de Mantenimiento del Material

02-09-2019 301 X|X X

03-09-2019 285 X|X X

04-09-2019 385 X X

05-09-2019 354 X X

06-09-2019 379 XX

07-09-2019 450 X

09-09-2019 425 X[X[X]|X

10-09-2019 311 X X

11-09-2019 309 XX

12-09-2019 391 XX

13-09-2019 399 XXX

14-09-2019 445 X X

16-09-2019 488 X

17-09-2019 430 X[X[X]|X

18-09-2019 345 X XX

19-09-2019 398 X|X]|X

20-09-2019 367 X

21-09-2019 377 XX X

23-09-2019 299 X

24-09-2019 352 X|X

25-09-2019 389 XXX

26-09-2019 429 X X

27-09-2019 382 XX

28-09-2019 404 XXX

30-09-2019 321 X

01-10-2019 379 X X

02-10-2019 355 X X

03-10-2019 334 X X

04-10-2019 315 X

05-10-2019 449 XX X

Fuente: Elaboraciéon Propia



Una vez realizado la inspeccion con la ayuda del formato para la recoleccién de

las causas, realizaremos un analisis mediante un diagrama Pareto para obtener

la raiz de los errores.

Mediante el diagrama de Pareto nos indica que tenemos 4 errores mas

frecuente dentro del area del almacén de los productos terminados, uno de
ellos es Material Oxidado 38.81% y Material Devuelto 25.37%.

Para eliminar estos errores es necesario decidir qué método se aplicara.

Después de decidir hay que hacer las pruebas necesarias y ejecutarlo y ver los

resultados. Se debe realizar una capacitacion constante al persona de

almacén, para evitar que los errores mas frecuentes se sigan cometiendo.

Tabla. 4 Frecuencia de las causas principales

Material Oxidado 26 38.81% 38.8%

Material Devuelto 17 25.37% 64.2%

Material Desordenado 13 19.40% 83.6%

Falta de Mantenimiento del Material 11 16.42% 100.0%
Total 67

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura. 14 Diagrama de Pareto de las causas mas frecuentes.
Fuente: Elaboracion Propia

Los indicadores de la Calidad son el efecto de la calidad y durabilidad. Se
realizd un formato de registro calculando estos indicadores en base a la
situacion actual de la empresa. Esto quiere decir, situacion antes de la
aplicaciéon del Ciclo PDCA. La informacion fue proporcionada por la empresa

mientras las mediciones e inspecciones fue realizado por el investigador.
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Tabla. 5 Efectos de la Calidad Actual (Pre-test)

FORMATO DE REFISTRO DE DATOS - EFECTOS DE LA CALIDAD
. Tomas Rodriguez

ELABORADO Joel Martin Cieza Pardo JEFE DE ALMACEN Luna

EMPRESA Aceros Arequipa AREA Almacén PT

PROCESO Almacenamiento de los PT METODO Post- Test

DATOS DEL INDICADOR
INDICADOR TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
Efectqs de la Obseryagién ) Ficha de Prevencion Preventiva szggz ?jz z:g?jﬂ?:tt?)z ggr?f%?r%i/-
Calidad Medicion Numeros Productos totales Oxidados
Fecha C%rgadua:iéj : Ungi:(l}due;g o Insp;:c::tizlnado Ug(;i?gl'er:gso ErEEEs G B Caline
02-09-2019 400 225 90,000 6,000 0.067
03-09-2019 350 169 59,150 4,550 0.077
04-09-2019 366 120 43,920 2,928 0.067
05-09-2019 377 144 54,288 4,524 0.083
06-09-2019 409 121 49,489 4,499 0.091
07-09-2019 399 120 47,880 3,990 0.083
09-09-2019 378 150 56,700 4,914 0.087
10-09-2019 388 144 55,872 4,656 0.083
11-09-2019 369 225 83,025 5,535 0.067
12-09-2019 377 120 45,240 3,770 0.083
13-09-2019 339 169 57,291 4,407 0.077
14-09-2019 429 196 84,084 6,006 0.071
16-09-2019 310 225 69,750 4,650 0.067
17-09-2019 330 150 49,500 4,290 0.087
18-09-2019 339 196 66,444 4,746 0.071
19-09-2019 377 120 45,240 3,770 0.083
20-09-2019 400 196 78,400 5,600 0.071
21-09-2019 410 225 92,250 6,150 0.067
23-09-2019 381 196 74,676 5,334 0.071
24-09-2019 311 169 52,559 4,043 0.077
25-09-2019 377 150 56,550 4,901 0.087
26-09-2019 389 120 46,680 3,890 0.083
27-09-2019 372 225 83,700 5,580 0.067
28-09-2019 405 120 48,600 4,050 0.083
30-09-2019 350 196 68,600 4,900 0.071
01-10-2019 366 150 54,900 4,758 0.087
02-10-2019 377 225 84,825 5,655 0.067
03-10-2019 409 169 69,121 5,317 0.077
04-10-2019 388 150 58,200 5,432 0.093
05-10-2019 402 120 48,240 4,020 0.083
PROMEDIO 0.078

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura. 15 Evolucion del Efecto de la Calidad Pre-test

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 21 podemos obtener la comparacion del efecto de la calidad en los
productos terminados de la empresa, mediantes el diagrama se puede
observar que se tiene un comportamiento muy variable, estos nos indica que
por el momento el area no esta haciendo un buen uso de los recursos de la

empresa.

A continuacion mediante el indicador de la durabilidad mostrare los datos

obtenidos en un periodo de 30 dias laborales.
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Tabla. 6 Durabilidad (Pre-test)

FORMATO DE REFISTRO DE DATOS - EFECTOS DE LA CALIDAD

ELABORADO Joel Martin Cieza Pardo JEFE DE ALMACEN | Tomas Rodriguez Luna
EMPRESA Aceros Arequipa AREA Almacén PT
PROCESO Almacenamiento de los PT METODO Pre-Test
DATOS DEL INDICADOR
INDICADOR TECNICA INSTRUMENTO
Periodo de vida dtil del
. Observacion - . . . producto - Periodo de
Durabilidad Medicion Ficha de Prevencion Preventiva Tlempo Alme_lcenado/
Periodo de Tiempo del
Material Ingresado
cecha Tlemrzg I’Ii;’t)andar Aln}gﬁzg)ado Fecha(g(iaali)mlswn Durabilidad
02-09-2019 180 240 250 0.24
03-09-2019 180 270 272 0.33
04-09-2019 180 210 218 0.14
05-09-2019 180 300 303 0.40
06-09-2019 180 360 364 0.49
07-09-2019 180 240 245 0.24
09-09-2019 180 420 426 0.56
10-09-2019 180 330 337 0.45
11-09-2019 180 270 278 0.32
12-09-2019 180 360 364 0.49
13-09-2019 180 210 212 0.14
14-09-2019 180 300 304 0.39
16-09-2019 180 360 365 0.49
17-09-2019 180 210 217 0.14
18-09-2019 180 240 248 0.24
19-09-2019 180 330 333 0.45
20-09-2019 180 270 272 0.33
21-09-2019 180 270 274 0.33
23-09-2019 180 360 366 0.49
24-09-2019 180 300 307 0.39
25-09-2019 180 240 242 0.25
26-09-2019 180 210 213 0.14
27-09-2019 180 270 275 0.33
28-09-2019 180 330 336 0.45
30-09-2019 180 240 244 0.25
01-10-2019 180 240 243 0.25
02-10-2019 180 330 333 0.45
03-10-2019 180 270 274 0.33
04-10-2019 180 210 215 0.14
05-10-2019 180 300 307 0.39
ROMEDIO 0.33

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura. 16 Durabilidad Pre-test

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 22 podemos obtener la comparacion de la durabilidad en los
productos terminados de la empresa, con este andlisis se logré6 medir el tiempo
atil de los materiales dentro del almacén, para asi mediantes el diagrama se
puede observar que se tiene un comportamiento muy variable, estos nos indica
gue por el momento el area no tiene mucho conocimiento sobre el tiempo que

los materiales deben estar en buenas condiciones.
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Tabla. 7 Calidad (Pre-test)

FORMATO DE REFISTRO DE DATOS - EFECTOS DE LA CALIDAD

ELABORADO Joel Martin Cieza Pardo JEFE DE ALMACEN | Tomas Rodriguez Luna
EMPRESA Aceros Arequipa AREA Almacén PT
Almacenamiento de los )
PROCESO PT METODO Pre-Test
DATOS DEL INDICADOR
INDICADOR TECNICA INSTRUMENTO
Calidad Observacion - Medicion Fichapcrlgvlz:ii\czncién Efecto;uogkl]ﬁig;;idad X
Fecha Efectos de la Calidad Durabilidad Calidad
02-09-2019 0.07 0.24 0.016
03-09-2019 0.08 0.33 0.025
04-09-2019 0.07 0.14 0.009
05-09-2019 0.08 0.40 0.033
06-09-2019 0.09 0.49 0.045
07-09-2019 0.08 0.24 0.020
09-09-2019 0.09 0.56 0.049
10-09-2019 0.08 0.45 0.037
11-09-2019 0.07 0.32 0.022
12-09-2019 0.08 0.49 0.041
13-09-2019 0.08 0.14 0.011
14-09-2019 0.07 0.39 0.028
16-09-2019 0.07 0.49 0.033
17-09-2019 0.09 0.14 0.012
18-09-2019 0.07 0.24 0.017
19-09-2019 0.08 0.45 0.038
20-09-2019 0.07 0.33 0.024
21-09-2019 0.07 0.33 0.022
23-09-2019 0.07 0.49 0.035
24-09-2019 0.08 0.39 0.030
25-09-2019 0.09 0.25 0.021
26-09-2019 0.08 0.14 0.012
27-09-2019 0.07 0.33 0.022
28-09-2019 0.08 0.45 0.037
30-09-2019 0.07 0.25 0.018
01-10-2019 0.09 0.25 0.021
02-10-2019 0.07 0.45 0.030
03-10-2019 0.08 0.33 0.025
04-10-2019 0.09 0.14 0.013
05-10-2019 0.08 0.39 0.033
PROMEDIO 0.026

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura. 17 Calidad Pre-Test

Fuente: Elaboracion Propia

3.5.4 Propuesta de Mejora

Luego de identificar las causas principales sobre la baja calidad del
almacenamiento la empresa Aceros Arequipa S.A. se recaudd la informacion
necesaria para la investigacion, se demostré6 que la mejor alternativa de

solucion es la aplicacién del ciclo PDCA.
Recursos y Presupuesto

Mediante la tabla 18, se puede mostrar el presupuesto que se utilizara para

realizar la aplicacion del ciclo PDCA, el cual fue evaluado y aprobado.
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Tabla. 8 Presupuesto para la aplicacién del Ciclo PDCA.

RECURSOS MATERIALES RECURSOS HUMAMNOS
Descripcion Costo Descripcion Costo
Florescentes 5/. 1,675.80 ||Gerente General /. 483.00
Orejeras protectoras | S/, 5,582.50 ||Jefe de Almacén /.  745.00
Memoria USB /. 22.00 ||Operarios 5/. 34,860.00
Hojas Bound /. 19.80 ||Investigador s/. 7,200.00
Total 5/. 7,300.10 Total 5/. 43,288.00

PROPUESTATOTAL
Descripcion Costo

Recursos Materiales | §/. 7,300.10
Recursos Humanos | S/, 43,288.00
Total 5/. 50,588.10

Cronograma de actividades

Para poder realizar la siguiente investigacion, se realiz6 un cronograma de
actividades, desde el inicio del proyecto hasta culminarla con la fecha

programada.

Cronograma de la Aplicacion de Mejora

Mediante la siguiente propuesta se realizd6 un cronograma para dar solucion a
los problemas o causas encontrados dentro de las instalaciones de la

corporacion Acero Arequipa.
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Tabla. 9 Cronograma de Actividades del Proyecto 2019 — 2020

FECHA DE EJECUCION

Recoleceion de datos en el drea de almacén

Feunidn con la gerencia, el jefe de almacén v supervisor de calidad

IMPLE MENTACION DE LA PROPUESTA
DE MEJORA Y COMPARACION DE
RESULTADDS

Realizar charlaz con loz trabsjadores del drea de almacen

Realizar charlaz de integracion a todos el personal

Capacitar a oz trabajadores del uso correcto del ferrocote 5856

PROYECTO ACTIVIDADES SETIEMERE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERD FEBRERO
SE M| SEM| SE M| SE M| SE M| SE M| SEM| SE M| SE M| SE M| SE M| SE M| SE M| SEM| SE M| SEM| SE M| SE M| SE M| SE M| SEM| SE M| SEM| SEM|
1 2] 3] 4 L I 8 gjw|nj2z|3|M]|B|6|F|®B]|WB|20]20]22]|23]24

Levantarniento de informacidn en el almacén
Identificacion del problemna en el area

é Determinacion de las cauzas raiz de los problemas identificados

E Plantearniento del problema

% Creacidn de hoja de registro para la recoleccidn de datos

Capacitar a loz trabajadores del uso correcto de la manta protectora

Implermentar filtros durante el proceso de almacenaje

Realizar pruebas pilato a los tubos electrasaldados con la rnanta pratectara v el aceite ferrocate 5856

Medir |az rmejoras en baze al iernpo util con el tiermpo prolangada del rmaterial

Analizar los resultados obtenidos

Comparar el estado actual con el periodo normal del almacenamiento

MEJORA
CONTINUA

Realizar capacitaciones mas seguidas sobre los procesos gue =& tengan en el almacen

Elaborar nuevos planes de mejora en el almacenamiento

Brindar un informe sobre laz mejoras al jefe de almacen

Compartir esta mejora con las diferentes areas dentro de la empresa

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla. 10 Cronograma de Aplicacion de la Mejora

ACTIVIDADES

FECHA DE EJECUCION

SETIEMBRE OCTUBRE NOYIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO
SEM| SEM | SEM | SEM| SEM | SEM| SEM | SEM | SEM | SEM | SEM | SEM | SEM | SEM | SEM | SEM | SEM | SEM | SEM | SEM | SEM | SEM | SEM | SEM
1 2 3 4 5 6 7 8 ] 10 m 12 13 4 15 16 7 18 19 20 21 22| 23| 24

Reunidn de apertura con el Generte General

Induccidn informacion a los jefes de drea sobre laz herramienta de ciclo POCA

Concientizancidn zobre las herrarienta del ciclo PDCA

Elaboracion de protocolo de almacenaje

Difusion del protocolo del almacén

Elaboracidn del cronograrna de aplicacian

Capacitacion a todo el perzonal de almacén sobre la herramienta del ciclo PDCA

Evaluacion a todo el perzonal de almacén sobre el ciclo PDCA

Charlaz de induccion por el supervizor de Almacén

Elaboracion de Tarjetas informativas [Rojo, azul, dmarillo)

Induccidn informacidn sobre la importancia de cada tarjeta del almacén

rejorar lailurminacian del almacén

Fantenimientos a loz equipos de Carga

Capacitacion sobre loz avances en la calidad del almacenaje

Elaborar docurmentos sobre las pausas Activas

Imnplermentacion de pausas activas

Llenado de las Fichas de inspeccion del material

Recolectar informacidn

Analizar |a informacion

Analizar los Datos obtenidos

General los resultados

Conclusiones v recomendaciones

Recoleccion de toda la data v evidencia

Fuente: Elaboracion Propia
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Financiamiento

El presente trabajo de investigacion estéd financiado por la empresa Aceros
Arequipa S.A.

3.5.5 Ejecucion de la Propuesta

En mi propuesta de mejora se esta planteando la realizacién de afiadir una
actividad al proceso de almacenaje, el cual nos ayudara a mejorar el tiempo util
del material, y asi mismo se busca mantener en buenas condiciones el material
para asi poder disminuir las cantidades de devoluciones que se generan dia a
dia por unos de los principales causa la oxidacién superficial.

Se esta evaluando la implementacion de unas mantas de plasticos donde se
debera cubrir el 90% del paquete, esta manta podra ser reutilizable para
diversos paquete o diametros ya que seran cortados a una medida estandar
para todo tipo de material, esta manta tendra como medida principal una
longitud de 6.30 metros, ya que todo los materiales cuanta con uno longitud a 6

metros el ancho del material seria de un metro aproximadamente.

A continuacion se presentara algunas imagenes de las pruebas realizadas en

campo.

Figura. 18 Tubos LAF con Oxidacion Critica

Fuente: Almacén Principal- Limas- Callao
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Material identificado con signos de oxidacion critica en toda su periferia, asi
como en toda la ruma del material, la gran mayoria solo se oxida en la parte

superior de cada paquete.

Flgura 19Tubos LAF con OX|daC|on Crltlca

Fuente: Almacén Principal- Limas- Callao

Mediante la propuesta se busca mejorar esta condicion del material para asi
evitar posibles devoluciones de material 0 en peor de lo casos perder un

cliente.
Prueba Piloto

En la prueba piloto se realizé la compra de un rollo de plastico para ellos el
costo de dicho rollo se cargd al centro de costo del area de calidad compartido
con el centro de costo de almacén, con esta prueba se requirié el apoyo de 2
operarios mas un operador de grua, con el apoyo y coordinacion de dicha

prueba se colocaron 5 manta a 5 diferentes paquetes,
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Figura. 20 Prueba Piloto
Fuente: Almacén Principal- Limas- Callao

Esta prueba dura un aproximado de 60 dias, el cual fue monitoreado cada 20
dias por el area de calidad y se informé de cada cambio o algun tipo de
reaccion del material, esta informacion fue comunicada a los supervisores del

area.

Adicional a esto se realizO una comparacion con otros paguetes que no

entraron dentro de la prueba.
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Figura. 21 Resultados de la Prueba Piloto

Fuente: Almacén Principal- Limas- Callao
Durante la prueba piloto se obtuvieron las siguientes observaciones:

Los primero 20 dias se realizé una comparacién con otros paquetes que no
fueron tomados pero si tu tienen el mismo tiempo de almacenamiento y de
ingreso al sistema, el cual se comenz6 a empolvar teniendo un aspecto opaco
a lo normal, mientras tanto el paquete de la prueba se mantiene tal cual fue

entregado por produccion.

En el dia 40 se pudo observar que el material que no entro a la prueba
comenzo6 a oxidarse llegando a tener un grado intermedio que se puede lograr

retirar con un acondicionamiento pero que tardaria en ser removido, mientras
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tanto el paquete de la prueba se mantiene sin ninguna mancha de oxidacion o

de polvo en toda la capa superficial.

En el dia 60 el paquete entro a un grado mas avanzado de la oxidacién siendo
mas critico remover dicha oxidacion, dejando ver que el material tuvo una
corrosion que llego a pasar la capa de laminacion, mientras tanto el material en
prueba llego a cumplir las expectativas de los supervisores, ya que el material
solo obtuvo una capa de polvo por encima de la manta de plastico, mas no

internamente, con esta prueba se lleg6 asi por darse la aprobacién de dicha

prueba culminando con los resultados esperados.

{ j
Figura. 22 Material sin signos de Oxidacion

Fuente: Elaboracién propia
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3.5.6 Indicadores de la Mejora Post-test

Tabla. 11 Diagrama de Actividades Mejorado (Post - test)

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESD DE ALMACENAMIENTOS
Diagrama lenl Resumen Simbolo T [;E:\?;o minl
Fecha 06 de Enero 2020 Operaciones . 9 25.50
Proceso Almacenamiento Transporte 9 8 1105
Métado Post- text Inspeccion . 3 0.80
Tipo de Empaque| Enzunchado Retraso . 0 0
Material Acero Almacenaje ' 1 3.00
Elaborado por loel Martin Cieza Pardo
- Total 21 4035
Cantidad
. o o Operacién / | Tiempo Simbolos Comentarics
N* Descripcion de la Actividad Maquinari (min) . . . . ' fireas
3 Inspeccion de la madida del Flgje Actividad Manual | 0.30 Inspeccion
4 Ingreso del fleje hacia la maquina Maquinaria 0.20 “::_,,.. Trazabilidad
5 Transformacion del fleje a tubo Maguinaria 200 ‘:) Produccion
b Corte a una longitud estandar (Bm) Maguinaria 0.30 "‘:: Produccion
7 Enzunchado del paguete Maguinaria 0.25 M\M Produccion
B Inspeccion de la medidas Actividad Manual | 0.40 Inspeccion
9 Colocar su etiqueta de identificacian Actividad Manual | 0.15 '-'::'f Produccion
10 Colocacidn del aceite protector Actividad Manual | 0.20 \‘1 Produccion
11 Colocar la faja para mover los pagquetes Actividad Manual | 0.15 __,J Produccion
12 Validacian de las cantidades Actividad Manual | 2.00 (: Almacén
13 Traslado de |a zona de produccion hacia almacén  |Maguinaria 200 :}' Almacen
14 Colocar la Manta Protectora Actividad Manual | 2.00 f’f Almacén
15 Colocar la faja para descargar los paguetes Actividad Manual | 0.15 “"-—--__.______ Almacén
16 Almacenamienta de los materiales Maguinaria 3.00 ===# | Almacen
17 Colocar los 3 tacos por nivel Actividad Manual | 0.15 ,"—'_'_._ Almacén
18 Ubicar los materiales segin |a zona que indica Maguinaria 200 tf’ Almacén
19 Validar |a ubicacién destino Actividad Manual | 2.00 \)f Almacén
20 Confirmar la Ot en el sistema Actividad Manual | 150 C‘:ﬂ___h Almacen
21 Yalidacion del aceite protector Actividad Manual | 0.10 Almacén
Total 4035 9 8 3 0 1

Fuente: Elaboracion propia

Mediante la tabla 12 y 21 se puede observar el tiempo que se requiere para
realizar el proceso desde la entrega de la materia prima hasta la entrega y
almacenamiento del producto terminado, se pudo identificar que hay una
variacion de 3.50 minutos, ya que antes de aplicar la herramienta ciclo PDCA
se demoraba un aproximado de 43.85 minutos, pero con la mejora el tiempo
bajo a 40.35 minutos.

Adicional a la mejora del tiempo se agregd una nueva actividad al proceso de
almacenamiento, aun asi Con esto se logra la disminucion del tiempo estandar

planteada hace méas de 10 afos, segun los registros obtenidos por la empresa.

51



Tabla. 12 Efectos de la Calidad Post- Test.

FORMATO DE REFISTRO DE DATOS - EFECTOS DE LA CALIDAD

] Tomas Rodriguez
ELABORADO Joel Martin Cieza Pardo JEFE DE ALMACEN Luna
EMPRESA Aceros Arequipa AREA Almacén PT
PROCESO Almacenamiento de los PT METODO Post-test
DATOS DEL INDICADOR
INDICADOR TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
Efeé?to_s de la Obser\{af:jén . Ficha de Prevencion Preventiva (’i\leugf)zjousc?o‘es%g?]?grt;selo I\)l(:]drig(r)oss-F”\ll'ggquecrt%Ss
alidad Medicion totales Oxidados
Fecha C%r::qdlﬁede UnII3(16'1’521(1u(a<astep o Inspc;rc?:tiilnado Ugclxieflgfrﬁel\éo Sizws ale (6 Calike
02-01-2020 400 225 90,000 6,000 0.067
03-01-2020 400 169 67,600 5,200 0.077
04-01-2020 400 120 48,000 3,200 0.067
06-01-2020 400 144 57,600 4,800 0.083
07-01-2020 400 121 48,400 4,400 0.091
08-01-2020 400 120 48,000 4,000 0.083
09-01-2020 400 150 60,000 5,200 0.087
10-01-2020 400 144 57,600 4,800 0.083
11-01-2020 400 225 90,000 6,000 0.067
13-01-2020 400 120 48,000 4,000 0.083
14-01-2020 400 169 67,600 5,200 0.077
15-01-2020 400 196 78,400 5,600 0.071
16-01-2020 400 225 90,000 6,000 0.067
17-01-2020 400 150 60,000 5,200 0.087
18-01-2020 400 196 78,400 5,600 0.071
20-01-2020 400 120 48,000 4,000 0.083
21-01-2020 400 196 78,400 5,600 0.071
22-01-2020 400 225 90,000 6,000 0.067
23-01-2020 400 196 78,400 5,600 0.071
24-01-2020 400 169 67,600 5,200 0.077
25-01-2020 400 150 60,000 5,200 0.087
27-01-2020 400 120 48,000 4,000 0.083
28-01-2020 400 225 90,000 6,000 0.067
29-01-2020 400 120 48,000 4,000 0.083
30-01-2020 400 196 78,400 5,600 0.071
31-01-2020 400 150 60,000 5,200 0.087
01-02-2020 400 225 90,000 6,000 0.067
03-02-2020 400 169 67,600 5,200 0.077
04-02-2020 400 150 60,000 5,600 0.093
05-02-2020 400 120 48,000 4,000 0.083
PROMEDIO 0.083

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla. 13 Durabilidad Post- Test.

FORMATO DE REFISTRO DE DATOS - EFECTOS DE LA CALIDAD

ELABORADO Joel Martin Cieza Pardo JEFE DE ALMACEN | Tomas Rodriguez Luna
EMPRESA Aceros Arequipa AREA Almacén PT
PROCESO Almacenamiento de los PT METODO Post-Test
DATOS DEL INDICADOR
INDICADOR TECNICA INSTRUMENTO
Periodo de vida util del
producto - Periodo de
Durabilidad | Observacion - Medicion Ficha de Prevencion Preventiva Tiempo Almacenado /
Periodo de Tiempo del
Material Ingresado
Fecha Tlemrzg iI;izt)andar Aln}gﬁzg)ado Fecha(giealg)rn|5|on Durabilidad
02-01-2020 180 240 210 0.29
03-01-2020 180 270 210 0.43
04-01-2020 180 210 210 0.14
06-01-2020 180 300 210 0.57
07-01-2020 180 360 210 0.86
08-01-2020 180 240 210 0.29
09-01-2020 180 420 210 1.14
10-01-2020 180 330 210 0.71
11-01-2020 180 270 210 0.43
13-01-2020 180 360 210 0.86
14-01-2020 180 210 210 0.14
15-01-2020 180 300 210 0.57
16-01-2020 180 360 210 0.86
17-01-2020 180 210 210 0.14
18-01-2020 180 240 210 0.29
20-01-2020 180 330 210 0.71
21-01-2020 180 270 210 0.43
22-01-2020 180 270 210 0.43
23-01-2020 180 360 210 0.86
24-01-2020 180 300 210 0.57
25-01-2020 180 240 210 0.29
27-01-2020 180 210 210 0.14
28-01-2020 180 270 210 0.43
29-01-2020 180 330 210 0.71
30-01-2020 180 240 210 0.29
31-01-2020 180 240 210 0.29
01-02-2020 180 330 210 0.71
03-02-2020 180 270 210 0.43
04-02-2020 180 210 210 0.14
05-02-2020 180 300 210 0.57
PROMEDIO 0.49

Fuente: Elaboracion Propia
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3.5.7 Anélisis Econdmico - Financiero

En esta parte de la investigacion, se realizara la evaluacion econémica con
respecto a la propuesta de mejora planteada. Primero se tendra que identificar
los costos que intervienen directamente, la inversion que se debera ganar y el

beneficio que se obtendra. Con la informacion obtenida, se procedera con

calcular el ratio: Beneficio- Costo, VAN y TIR.

Tabla. 14 Inversiéon de los Recursos de los Materiales

RECURS0S5 MATERIALES

lcosto Unitario|

Descripcion Cantidad umM Costo
Florescentes 42 Und s/, 39.90 | S/. 1,675.80
Orejeras protectoras 175 Par s/, 31.90 | S/. 5,582.50
Memoria USB 1 Und 5/. 22.00 | 5/. 22.00
Hojas Bound 2 Mil s/. 9.90|s/. 19.80

Total s/. 7,300.10
Fuente: Elaboracion Propia

Mediante la tabla 24 se puede observar la inversion total de los recursos

materiales para la realizacion de la aplicacion del ciclo PDCA fue de S/.

7,300.10.

Tabla. 15 Inversién de los Recursos Humanos

RECURS05 HUMAMNOS
. .. . N" de Horas Costo
Descripcion Cantidad| UM . Costo Total
por Persona | Unitario
Gerente General 1 Hora 15 gf. 32.20|58/. 483.00
Jefe de Almacén 1 Hora 50 sf. 14.90|5/. 745.00
Operarios 175 Hora 40 /. 498 | 5/. 34,860.00
Investigador 2 Hora 500 TR 7.20|s/. 7,200.00
Total 5/. 43,288.00
Fuente: Elaboracion Propia

Mediante la tabla 25 se puede observar el total de la inversion de los recursos

humanos para la realizacion de la aplicacion del ciclo PDCA fue de S/.

43,288.00.
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Por ultimo tenemos la inversién total de la aplicacién del Ciclo PDCA, donde
obtenemos la suma de los recursos materiales y los recursos humanos, el cual

se demuestra en la tabla 26.

Tabla. 16 Inversién Total

Propuesta Total
Descripcion Costo
Recursos Materiales | S/. 7,300.10
Recursos Humanos | S/. 43,288.00

Total s/. 50,588.10

Fuente: Elaboracion Propia

En esta tabla 26 se puede observar que la inversion total de la aplicacion del
ciclo PDCA fue de S/. 50,588.10.

Analisis econdmico — Financiero

Para poder calcular el Ratio beneficio — Costo, debemos tener en cuenta los

siguientes datos:

Tabla. 17 Céalculo de la Utilidad

Ingreso Diario (Soles / Toneladas) sf. 41,173.73
Costo Unitario (Soles [ Toneladas) s . 34,274.73
Utilidad (Soles / Toneladas) s/. 6,800.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla. 18 Anédlisis de Beneficio - Costo

Descripcion Antes (t) |Después (t) |Diferencia (t)

Toneladas de Devolucion 1.43 1.67 0.24
Utilidad s/. 6,899.00
Beneficio Anual /. 339,233.12
Impuesto a la renta (30%) s/. 101,769.94
Unidad Neta s/. 237,463.18
Inversion s/. 50,588.10

Fuente: Elaboracion Propia

Mediante la tabla 28 se puede observar que el beneficio — costo es de 4.69,

puesto que el valor es mayor a uno, se puede aprobar la viabilidad de la

investigacién, que por cada nuevo sol que llegamos a invertir en el proyecto, se

gana un total de 3.70 soles.

Mediante la tabla 29 podemos demostrar el resultado del VAN y TIR

VAN = S/. 19,253.70

TIR =19.7%

El capital invertido se recupera a partir del quinto mes.
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Tabla. 19 Célculo del VAN y TIR

Fuente: Elaboracion propia
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MESES
0 1 ) 3 ! 5 ; 7 B 9 1 1l 1

El S| L0737 | S/ 050737 |§) 4150737 |§f 4150737 | 4150737 | 4150737 | § ALS0T3T | 5 AL50737| 5/ LLS07T| 8] L5077 | § ALS0TT | As0n
Costo Mensual o) 02303 |8 02303 |5 02303 |5, 028038 8. 08033 | 3. 308033 | 8. 303033 | 8 303038 | 8/ 05038 | 8 02803 | 8 003 |8 0233
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3.6 Métodos de anéalisis de datos

Andlisis Descriptivo

“Se denomina estadistica descriptiva, al conjunto de métodos estadisticos que se
relacionan con el resumen y descripcion de los datos, como tablas, gréficos y el
analisis mediante algunos calculos”. (Cérdoba, 2003, p.1).

Se tomara la estadistica descriptiva, como objetivo principal es la recoleccion,
procesar y ejecutar un grupo de datos recolectados de los indicadores. Las
medidas estadisticas descriptivas en estudio son: la media aritmética, la mediana,
la moda, desviacion estandar y la varianza. Los mismos gue nos serviran para
obtener el comportamiento de la variable en una poblacibn o entorno a

subpoblaciones.

e Media: La media es la sumatoria de todos los datos dividida entre el
namero de datos. Esta dado por las siguientes féormulas:

-  Poblacion:

Dénde:
H: Media de la poblacion
N: Numero de datos de la poblacién

- Muestra:

Doénde:
- X: Media de la muestra

- N: Namero de datos de la muestra
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Moda: La moda es el valor con mas frecuencia.

Mediana: La mediana es el valor que se encuentra exactamente al centro
luego de ubicar los datos de forma ascendente. Hay dos formas de hallar la
mediana:

- Para datos impares: Se determina la posicion del valor central:

Mediana

n

Donde:
n: Niumero de datos
- Para datos pares: Se halla la posicion de los datos centrales, y luego se

determina la mediana de ambos valores mediante la siguiente formula:

Dénde:
nl: Valor del dato central 1

n2: Valor del dato central 2

La estadistica inferencial presenta las siguientes variables:

Rango: Es la resta entre el dato de mayor valor y el de menor valor. El
rango permite determinar qué tan dispersos estan los datos. Se define por

la siguiente formula:

Dénde:

Varianza: Es el promedio de la diferencia de cada valor de la variable y la
media, elevado al cuadrado. Se define por las siguientes féormulas:

- Poblacién:

2 {Vzl(xl _:Ll)z
N

59



Dénde:

a?: Varianza de la poblacion
N: Numero de datos de la poblacion

K: Media de la poblacion

- Muestra:

?:1(xi - f)z

n

SZ

Dénde:

S?: Varianza de la muestra
n: Niumero de datos de la muestra

¥: Media de la muestra

Desviacion estandar: Es la raiz cuadrada de la varianza. Determina la

longitud de dispersion de los datos respecto a la media. A continuacion la

formula:
- Poblacién:
N 2
i—1(Xi—1)
0 = =1t
N
Dénde:

o: Desviacion estandar de la poblacion
N: Numero de datos de la poblacion

H: Media de la poblaciéon

- Muestra

n

S =
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Dénde:
S: Desviacion estandar de la muestra
n: NiUmero de datos de la muestra

¥: Media de la muestra

Anadlisis inferencial

“La estadistica inferencial es para probar las hipétesis y estimar parametros”.

(Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p.299).

Se usara esta estadistica para reunir resultados y profundizar el resultado de las
muestras de la poblacién, resultados estadisticos, como la prueba de la
normalidad y prueba de hip6tesis mediante la recoleccion de las medidas. Ya que
con ellas confirmamos o rechazamos los parametros y dimensiones de la medida,

poniendo a prueba la hipostasis del desenlace de la muestra por obtener.

3.7 Aspectos éticos.

Mediante el siguiente estudio se presenta en los principales aspectos éticos
donde, se consigue tener como resultado la exactitud, la educacion por la
inteligencia humana; el respeto por la persuasion politica, religiosos o morales;
por educacién al medio ambiente y los seres vivos; responsabilidad politica y
social, respeto mutuo a la privacidad protegiendo la identidad de las personas que

participaran en el estudio y sobre todo honestidad.
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IV. RESULTADOS

4.1 Analisis Descriptivo

Consiste en la semejanza de los datos conseguidos, con la finalidad de llegar a

una comparacion entre cada variable y dimension del proyecto.

Variable Dependiente — Calidad
Mediante la tabla 30 podemos observar la comparacion del Pre-Text y Post-Text.

Tabla. 20 Incremento de la Calidad Pre-Text y Post-Text

CALCULO DEL INCREMENTO DEL ANTES Y
DESPUES
DIA Calidad - Antes | Calidad - Despues
D1 0.016 0.024
D2 0.025 0.034
D3 0.009 0.019
D4 0.033 0.044
D5 0.045 0.053
D6 0.020 0.029
D7 0.049 0.059
D8 0.037 0.048
D9 0.022 0.030
D10 0.041 0.050
D11 0.011 0.021
D12 0.028 0.039
D13 0.033 0.041
D14 0.012 0.021
D15 0.017 0.027
D16 0.038 0.049
D17 0.024 0.032
D18 0.022 0.031
D19 0.035 0.045
D20 0.030 0.041
D21 0.021 0.029
D22 0.012 0.021
D23 0.022 0.032
D24 0.037 0.048
D25 0.018 0.026
D26 0.021 0.030
D27 0.030 0.040
D28 0.025 0.036
D29 0.013 0.021
D30 0.033 0.042
PROMEDIO 0.026 0.035
INCREMENTO 34.61

Fuente: Elaboracion propia
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Figura. 23 Comportamiento de la variable Dependiente en el Pre-Text y Post-
Text

Fuente: Elaboracion propia

Mediante la Figura 23 y Tabla 20, se puede mostrar los resultados de la variable

dependiente obtenida durante los 30 dias de evaluacion.

Seguidamente a través del analisis de los datos obtenidos se procede a realizar la
comparativa en el programa SPSS para tener una mayor asertividad y
acercamiento de los datos que se arrojen como resultado y asi poder tener una

mejor observacién de las variaciones presentadas.

Se procede a realizar el procedimiento en el SPSS en cuanto a la variable

dependiente antes y después de aplicar la herramienta PDCA.

Tabla. 21 Resumen de Procesamiento de la Calidad antes y después.

Resumen de procesamiento de casos
Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
CALIDAD—PRE 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%
CALIDAD— 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%
POST

Fuente: SPSS
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Tabla. 22 Resultados descriptivo de la Calidad antes y después.

Descriptivos

Estadistico Error
estandar

CALIDAD--PRE Media ,02598 ,001922

95% de intervalo de Limite inferior ,02205

confianza para la media Limite superior ,02991

Media recortada al 5% ,02568

Mediana ,02445

Varianza ,000

Desviacion estandar ,010527

Minimo ,009

Maximo ,049

Rango ,040

Rango intercuartil ,016

Asimetria ,307 427

Curtosis -,636 ,833
CALIDAD— Media ,00955 ,001019
POST 95% de intervalo de Limite inferior ,00747

confianza para la media Limite superior ,01164

Media recortada al 5% ,00920

Mediana ,00795

Varianza ,000

Desviacion estandar ,005579

Minimo ,002

Maximo ,025

Rango ,022

Rango intercuartil ,009

Asimetria ,833 427

Curtosis ,333 ,833

Fuente: SPSS
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Tabla. 23 Resumen de Procesamiento de la Durabilidad antes y después.

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Vélido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
DURABILIDAD—PRE 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%
DURABILIDAD—POST 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%

Tabla. 24 Resultados descriptivo de la Durabilidad antes y después.

Descriptivos

Estadistico Error estandar

DURABILIDAD—PRE Media ,33458 ,022939

95% de intervalo de Limite inferior ,28766

confianza para la media Limite superior ,38149

Media recortada al 5% ,33407

Mediana ,32967

Varianza ,016

Desviacion estandar , 125639

Minimo ,138

Maximo ,563

Rango 426

Rango intercuartil ,203

Asimetria -,126 427

Curtosis -1,016 ,833
DURABILIDAD— Media ,24524 ,024381
POST 95% de intervalo de Limite inferior ,19537

confianza para la media Limite superior ,29510

Media recortada al 5% ,23942

Mediana , 21429

Varianza ,018

Desviacion estandar ,133543

Minimo ,071

Maximo 571

Rango ,500

Rango intercuartil ,214

Asimetria ,502 427

Curtosis -,442 ,833

Fuente: SPSS

65




Tabla. 25 Resumen de Procesamiento de Efectos de la Calidad antes y

después

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Vélido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
EFECTOS-CALIDAD- PRE 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%
EFECTOS-CALIDAD-POST 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%

Tabla. 26 Resultados descriptivo del Efectos de la Calidad antes y después.

Descriptivos

Estadistico Error estandar
EFECTOS-CALIDAD- PRE Media ,07764 ,001533
95% de intervalo de Limite inferior ,07450
confianza para la media Limite superior ,08077
Media recortada al 5% ,07742
Mediana ,07692
Varianza ,000
Desviacion estandar ,008398
Minimo ,067
Maximo ,093
Rango ,027
Rango intercuartil ,013
Asimetria ,012 427
Curtosis -1,329 ,833
EFECTOS-CALIDAD- Media ,03882 ,000767
POST 95% de intervalo de Limite inferior ,03725
confianza para la media Limite superior ,04039
Media recortada al 5% ,03871
Mediana ,03846
Varianza ,000
Desviacion estandar ,004199
Minimo ,033
Maximo ,047
Rango ,013
Rango intercuartil ,007
Asimetria ,012 427
Curtosis -1,329 ,833

Fuente: SPSS
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4.2 Andlisis inferencial

4.2.1 Andlisis de la hipotesis general

H.G. La aplicacion del ciclo PDCA para mejorar la calidad del almacenamiento de

los tubos Electrosoldados en la empresa Aceros Arequipa S.A. Callao, 2020

Para contrastar la hipétesis general, es preciso determinar si los datos obtenidos
de la variable calidad antes y después tienen un comportamiento no parameétrico o
paramétrico, precisamente, dado que la muestra es menor a 30 dias, se
procedera a realizar el andlisis de normalidad mediante el estadigrafo Shapiro-
Wilk.

Regla de decision:

Si pvaior < 0.05, la distribucién no es normal (No paramétrico)

Si pvator > 0.05, la distribucidén es normal (Paramétrico)

Tabla. 27 Prueba de normalidad de la calidad de Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig.
CALIDAD--PRE ,970 30 ,526
CALIDAD— ,930 30 ,048
POST

Fuente: Elaboracion propia (2020)

La tabla 27, nos muestra la significancia de la calidad antes con un 0.526
(paramétrico) y la calidad después con 0.048 (no paramétrico), por consiguiente,
para contrastar la hipotesis general se utilizara la prueba Wilcoxon, que se emplea

a continuacion.

Ho: La aplicacion del ciclo PDCA no mejora la calidad del almacenamiento de los

tubos Electrosoldados en la empresa Aceros Arequipa S.A. Callao, 2020
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Ha: La aplicacion del ciclo PDCA mejora la calidad del almacenamiento de los

tubos Electrosoldados en la empresa Aceros Arequipa S.A. Callao, 2020

Regla de decision:

Ho: Hpa Z Mpd
Ha: Hpa < Hpd

Tabla. 28 Comparacién de medias de la calidad antes y después con la
prueba Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

N Media Desviacion Minimo Maximo
estandar
CALIDAD--PRE 30 ,02598 ,010527 ,009 ,049
CALIDAD— 30 ,00955 ,005579 ,002 ,025
POST

Fuente: Elaboracion propia (2020)

De la tabla 28, ha quedado demostrado que la media de la calidad antes es
(0.02598) y la media de la calidad después (0.00955), por consiguiente no se
cumple Ho: pPa = pPd, en tal razén se rechaza la hipodtesis nula de que la
aplicacion del ciclo PDCA no mejora la calidad , y se acepta la hipotesis de
investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicacion del ciclo
PDCA mejora la calidad del almacenamiento de los tubos Electrosoldados en la
empresa Aceros Arequipa S.A. Callao, 2020

Para afirmar que el andlisis es el correcto, procederemos al analisis mediante el
pvalor o significancia de los resultados de la aplicaciéon de la prueba de Wilcoxon

a ambas calidades tanto del pre test como del post test.

Regla de decision:

Si pvalor = 0.05, se rechaza la hipotesis nula
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla. 29 Estadisticos de prueba Wilcoxon para la calidad

Estadisticos de prueba®
CALIDAD--
POST -
CALIDAD--
PRE

z -4,782"

Sig. asintética ,000

(bilateral)

a. Prueba de rangos con signo de

Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.

Fuente: Elaboracion propia (2020)

En la tabla 29, se puede observar que el valor de la significancia es de 0.000
siendo esta menor que 0.05, por consiguiente, se rechaza la hipétesis nula y se

acepta la hipotesis alterna.

4.2.2 Anélisis de la primera hipotesis especifica: Durabilidad

H.1 La aplicacion del ciclo PDCA mejora la capacidad del almacenamiento de los

tubos Electrosoldados en la empresa Aceros Arequipa S.A. Callao, 2020

Para contrastar la primera hipotesis especifica, es primordial, determinar si los
datos obtenidos de la dimension durabilidad antes y después tienen un
comportamiento no paramétrico o paramétrico, precisamente, dado que es una
muestra es menor a 30 dias, se procedera a realizar el analisis de normalidad

mediante el estadigrafo Shapiro-Wilk

Regla de decision:

Si pvaior < 0.05, la distribucién no es normal (No paramétrico)

Si pvaior > 0.05, la distribucién es normal (Paramétrico)
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Tabla. 30 Prueba de normalidad de la durabilidad de Shapiro-Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
DURABILIDAD--PRE ,937 30 ,078
DURABILIDAD-- ,930 30 ,048
POST

Fuente: Elaboracion propia (2020)

La tabla 30, nos muestra la significancia de la durabilidad antes con un 0.078
(paramétrico) y la durabilidad después con 0.048 (no paramétrico), por
consiguiente, para contrastar la hipétesis general se utilizara la prueba Wilcoxon,

gue se emplea a continuacion.

Ho: La aplicacion del ciclo PDCA no mejora la capacidad del almacenamiento de

los tubos Electrosoldados en la empresa Aceros Arequipa S.A. Callao, 2020

Ha: La aplicacion del ciclo PDCA mejora la capacidad del almacenamiento de los

tubos Electrosoldados en la empresa Aceros Arequipa S.A. Callao, 2020

Regla de decision:

Ho: Hpa 2 Hpd
Ha: Hpa < Mpd

Tabla. 31 Comparacion de medias de la durabilidad antes y después con la
prueba Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

N Media Desviacion Minimo | Maximo
estandar
DURABILIDAD— 30 ,33458 , 125639 ,138 ,563
PRE
DURABILIDAD— 30 ,24524 , 133543 ,071 571
POST

Fuente: Elaboracion propia (2020)
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De la tabla 31, ha quedado demostrado que la media de la durabilidad antes
(0.33458) y la media de la durabilidad después (0.24524), por consiguiente no se
cumple Ho: yPa = pPd, en tal razén se rechaza la hipétesis nula de que la
aplicacion del ciclo PDCA no mejora la capacidad del almacenamiento y se
acepta la hipétesis de investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que
la aplicacion del ciclo PDCA mejora la capacidad del almacenamiento de los tubos

Electrosoldados en la empresa Aceros Arequipa S.A. Callao, 2020.

Para afirmar que el analisis es el correcto, procederemos al analisis mediante el
pvalor o significancia de los resultados de la aplicacién de la prueba de Wilcoxon

a ambas durabilidades tanto del pre test como del post test.

Regla de decision:

Si pvalor = 0.05, se rechaza la hipétesis nula
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Tabla. 32 Estadisticos de prueba Wilcoxon para la variable durabilidad

Estadisticos de prueba®

DURABILIDAD
--POST -
DURABILIDAD
—PRE
z -4,762"
Sig. asintética (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.
Fuente: Elaboracion propia (2020)

En la tabla 32, se puede observar que el valor de la significancia es de 0.000
siendo esta menor que 0.05, por consiguiente, se rechaza la hipétesis nula y se

acepta la hipotesis alterna.
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4.2.3 Andlisis de la segunda hipotesis especifica: Efectos de la calidad

H.2 La aplicacion del ciclo PDCA aumenta la conformidad del almacenamiento de

los tubos Electrosoldados en la empresa Aceros Arequipa S.A. Callao, 2020

Para contrastar la primera hipétesis especifica, es primordial, determinar si los
datos obtenidos de la dimension efectos de la calidad antes y después tienen un
comportamiento no paramétrico o paramétrico, precisamente, dado que es una
muestra es menor a 30 dias, se procedera a realizar el analisis de normalidad

mediante el estadigrafo Shapiro Wilk

Regla de decision:

Si pvaior < 0.05, la distribuciéon no es normal (No paramétrico)

Si pvaor > 0.05, la distribucién es normal (Paramétrico)

Tabla. 33 Prueba de normalidad del efecto de la calidad de Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFECTOS-CALIDAD- ,895 30 ,006
PRE
EFECTOS-CALIDAD- ,895 30 ,006
POST

Fuente: Elaboracion propia (2020)

La tabla 33, nos muestra la significancia del efecto de la calidad antes con un
0.006 (no paramétrico) y del efecto de la calidad después con 0.006 (no
paramétrico), ambos valores menores a 0.05, por consiguiente, para contrastar la

hipétesis general se utilizaran la prueba Wilcoxon, que se emplea a continuacion.

Ho: La aplicacion del ciclo PDCA no aumenta la conformidad del almacenamiento

de los tubos Electrosoldados en la empresa Aceros Arequipa S.A. Callao, 2020
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Ha: La aplicacion del ciclo PDCA aumenta la conformidad del almacenamiento de

los tubos Electrosoldados en la empresa Aceros Arequipa S.A. Callao, 2020

Regla de decision:

Ho:  Mpa 2 Mpd
Ha: Hpa < Mpd

Tabla. 34 Comparacién de medias del efecto de la calidad antes y después
con la prueba Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

N Media Desviacion Minimo | Maximo
estandar
EFECTOS-CALIDAD- 30 ,07764 ,008398 ,067 ,093
PRE
EFECTOS-CALIDAD- 30 ,03882 ,004199 ,033 ,047
POST

Fuente: Elaboracion propia (2020)

De la tabla 34, ha quedado demostrado que la media del efecto de la calidad
antes (0.07764 ) y la media del efecto de la calidad después (0.03882), por
consiguiente no se cumple Ho: pPa = uPd, en tal razoén se rechaza la hipétesis
nula de que la aplicacién del ciclo PDCA no aumenta la conformidad del
almacenamiento, y se acepta la hipotesis de investigacion o alterna, por la cual
gueda demostrado que la aplicacion del ciclo PDCA aumenta la conformidad del
almacenamiento de los tubos Electrosoldados en la empresa Aceros Arequipa
S.A. Callao, 2020

Para afirmar que el andlisis es el correcto, procederemos al analisis mediante el
pvalor o significancia de los resultados de la aplicacién de la prueba de Wilcoxon

a ambos efectos de la calidad tanto del pre test como del post test.
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Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla. 35 Estadisticos de prueba Wilcoxon para efecto de la calidad

Estadisticos de prueba?
EFECTOS-
CALIDAD-
POST -
EFECTOS-
CALIDAD-
PRE
z -4,805°
Sig. asintética ,000
(bilateral)
a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon
b. Se basa en rangos positivos.

Fuente: Elaboracion propia (2020)

En la tabla 35, se puede observar que el valor de la significancia es de 0.000
siendo esta menor que 0.05, por consiguiente, se rechaza la hipotesis nula y se
acepta la hipotesis alterna.
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V. DISCUSION

En la presente discusion voy a constatar los resultados de mayor importancia del
presente estudio titulado, Aplicacién del Ciclo PDCA para mejorar la calidad del
almacenamiento de los tubos Electrosoldados en Aceros Arequipa S.A. Callao,
2020, se evidencio concordancia con las investigaciones sefaladas en los

antecedentes, dentro de los cuales Becerra (2017), Reyes (2018) y Kreisel (2017)

Analizando la Calidad se logra comprobar que el Aplicacion del Ciclo PDCA para
mejorar la calidad del almacenamiento, ya que las cifras indican que antes de
aplicar el Ciclo de PDCA, la calidad de los productos almacenados tiene un
porcentaje de 33,55% y después de su aplicacion la calidad es de 26.33%,
llegando a tener una disminucién de productos no conformes, hubo una mejora de
27,31%, por lo tanto , con la investigacién de Becerra (2017) “Implementacién
del plan de mejora continua en el area de almacén aplicando la metodologia
PHVA en la empresa Agroindustrias Kaizen”.En la investigacion presente se
aplicé la mejora continua en el area de almacén y se identifico que las causas del
PHVA que estan adaptadas a los problemas encontrados, obteniéndose que se
incrementd la mejora en un 35.2%, la eficiencia en un 59.33% vy la eficiencia en un
1.71%.

Analizando la Calidad de los productos se logra comprobar que el Aplicacion del
Ciclo de mejora continua Deming, ya que las cifras indican que antes de aplicar el
Ciclo de PDCA, la mejora continua tenia un porcentaje de 50% y después de su
aplicacién la mejora continua es de 63%, por consiguiente, hubo una mejora de
13%, coincidiendo, por lo tanto , con la investigacion de Reyes (2018)
“Implementacion del Ciclo de mejora continua Deming para incrementar la
productividad de la empresa Calzados Ledn, 2018”. En la investigacion
presente se aplicé el Ciclo de Deming, obteniendo que los datos recopilados en la
investigacion de la mejora continua se tuviera como promedio antes de 34.64 vy
luego de la aplicacién se tuvo el promedio después de 54.47. Evidenciando un

incremento de la mejora continua de 19.78
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Analizando la gestion de calidad se logra comprobar que la Aplicacion del Ciclo
PDCA mejora la calidad , ya que las cifras indican que antes de aplicar el Ciclo de
PDCA, la calidad tiene un porcentaje de 25.3% y después de su aplicacién la
productividad es de 36.5%, por consiguiente, hubo una mejora de 20,33%,
coincidiendo, por lo tanto , con la investigacion de Kreisel (2017) “Aplicacion de
la evaluacion de los procesos para la reduccidon de costos a través de la
gestion de calidad, 2017”. En la investigacién presente se aplicé el Ciclo de
Deming, obteniendo de los datos recopilados una productividad. Evidenciando un

incremento de la productividad de 41% en el nUmero de solicitudes de pedidos.

Analizando la Calidad se logra comprobar que la Aplicacion del Ciclo PDCA
mejora la calidad de los productos, ya que las cifras indican que antes de aplicar
el Ciclo de PDCA, la mejora de los productos tenia un porcentaje de 35.4% y
después de su aplicacion la productividad es de 32.1%, por consiguiente, hubo
una mejora de 3,11%, coincidiendo, por lo tanto, con la investigacion de Villaverde
(2017) “Propuesta de Implementacion de los 14 principios del Dr. Deming en
una empresa de envases y envolturas plasticas, Lima. 2017”. En la
investigacion presente se aplicé el Ciclo PHVA, lo cual se da a conocer que se
logré6 aumentar la calidad de los envases en un 7.05%. Por lo tanto, este logro
ayuda a mejorar la competitividad y reducir los costos, ello se logra con el fin de

brindar un reforzado servicio a los clientes de la empresa.

Analizando la Calidad se logra comprobar que la Aplicacion del Ciclo PDCA
mejora la calidad de los productos, ya que las cifras indican que antes de aplicar
el Ciclo de PDCA, la gestion de calidad tenia un porcentaje de 31.2% y después
de su aplicacion los productos tuvieron una mejora de 26.8%, por consiguiente,
hubo una mejora de 4,6%, coincidiendo, por lo tanto, con la investigacion de
Flores G.(2017) “Sistema de gestion de la Calidad segun norma ISO
9001:2008 para mejorar las actividades de los servicios administrativos que
ofrece la empresa Consolidated Group del Pera S.A.C.” En la investigacion
presente se aplico el ciclo Deming, lo cual se da a conocer que se logré aumentar
las actividades en un 16%. La principal herramienta de mejorar, es el trabajo en
conjuntos para asi llegar los objetivos trazados para la empresa, adicional los
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trabajadores requieren de motivacion y con capacidad de trabajar en equipo, para
el logro de los objetivos de la organizacion. En la empresa Consolidated Group
del Peru S.A.C., en cada parte de la organizacién, para ello los colaboradores
deben estar capacitados, deben tener control de procesos definidos y deben de

verificar que se cumplan todos los procesos especificos.

Analizando la Calidad se logra comprobar que la Aplicaciéon del Ciclo PDCA
mejora la calidad de los productos, ya que las cifras indican que antes de aplicar
el Ciclo de PDCA, la calidad de servicio tenia un porcentaje de 31.5% y después
de su aplicacion el servicio mejoro en 6.4%, por consiguiente, hubo una mejora de
9,4%, coincidiendo, por lo tanto, con la investigacion de Villavicencio (2017)
“Calidad de servicio en el area de carga y encomiendas y la satisfaccién de
los clientes de la empresa Transporte Linea Trujillo 2017””. En la
investigacion presente se aplicO las herramientas de control de gestion para
mejorar el servicio en el area de carga. Una de los principales objetivos de toda
organizacion es la mejora continua, aplicando indicadores, para asi garantizar que

se puede seguir mejorando los procesos y la calidad.

Analizando la Calidad se logra comprobar que la Aplicacion del Ciclo PDCA
mejora la calidad de los productos, ya que las cifras indican que antes de aplicar
el Ciclo de PDCA, la produccion tiene un porcentaje de 33.1% y después de su
aplicacion la aumento a 41.3%, por consiguiente, hubo una mejora de 10,21%,
coincidiendo, por lo tanto, con la investigacion de Miranda (2019) “Design of
improvement in the logistical procedures in the line of furnace tubes
applying the Deming circle in the company MABE S.A.”. En la investigacion
presente se aplicé una herramienta de control de caliadad. Para hacer un mejor
analisis el autor se basé en explicar el abastecimiento de los productos, el
transporte, el almacenaje, los materiales y la calidad. El autor nos menciona los
objetivos que lo llevaron a realizar esta investigacion, el cual fue disminuir las
fallas producidas en el area de tubos, en dicha planta se originan variedades de
fallas las cuales hacen que el proceso demore, una de ellas es que la entrega de

la materia prima transformada en flejes se encuentren en malas condiciones.
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También se apoyd en encuestas para garantizar que se obtuviera la informacion
de manera adecuada. Gran parte del trabajo se centré en la merma del material y
el robo de materiales, por ello es fundamental hacer el almacenamiento de

manera adecuada y hacer la recepcion de pedidos.

Analizando la Calidad se logra comprobar que la Aplicacion del Ciclo PDCA
mejora la calidad de los productos, ya que las cifras indican que antes de aplicar
el Ciclo de PDCA, la productividad tiene un porcentaje de 33.4% y después de su
aplicacion la productividad es de 39.5%, por consiguiente, hubo una mejora de
5,1%, coincidiendo, por lo tanto, con la investigacion de Aguilar (2019) “Proposal
to implement a quality management system in the company “Filtraciéon
Industrial specialized S.A. de C.V.”. En la investigacion presente se aplico
PDCA, lo cual se da a conocer que se logré aumentar la eficiencia en un 10%. La
principal arma de mejorar la fuerza laboral, son los trabajadores motivados y con

capacidad de trabajar en equipo,
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VI. CONCLUSIONES

A través de la aplicacion del ciclo PDCA se demostr6 que la calidad de los
productos almacenados era 45.44% teniendo un porcentaje alto de productos no
conformes, ya que antes la realizar la aplicacién se generé una prueba piloto
teniendo como mejora en un 32.11% vy luego de la aplicacién se llegé a mejorar
mucho mas la conservacion de los materiales disminuyendo a un 27.12%.
Asimismo, mediante el analisis inferencial con el estadigrafo Wilcoxon, se
determind que tiene una significancia de 0.000, donde se rechaza la hipétesis
nula, teniendo asi que aceptar la hipotesis de la investigacion.

Se demostré que la aplicacion del ciclo PDCA ayudo a disminuir en un 9.33%.
Antes se tenia 67.44% y ahora es de 58.11%. Ademas, mediante el andlisis
inferencial con el estafigrafo Wilcoxon, se demostrdé que existe una significancia
de 0.000, rechazando asi la hipétesis nula y aceptando la hipotesis de la

investigacion.

Se verificd que la aplicacion del ciclo PDCA ayudo a reducir en 15.42%. Antes se
tenia 62.40% y ahora es de 46.98%. A través del andlisis inferencia con el
estadigrafo Shapiro Wilk, se determindé que tiene una significancia de 0.000,

rechazando asi la hipétesis nula y aceptando la hipotesis de la investigacion
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Vil. RECOMENDACIONES

En primer lugar, se recomienda aplicar en la empresa Aceros Arequipa S.A. otras
herramientas que pueda ayudar a mejorar, tanto como en las areas de
producciéon de tubos, como para las areas administrativas, para asi lograr una

productividad total.

En segundo lugar, respecto a la calidad del almacenamiento, se sugiere incentivar
a los trabajadores, con algunos bonos del buen trabajador para asi motivar al
trabajador a realizar la labor con mayor rapidez y mejor desempefio, logrando asi

obtener mayor produccién en menor tiempo.

En tercer lugar, respecto al manejo de las herramientas, se sugiere seguir
tomando registro de los errores que se presente en el area del dia a dia, para

determinar la mejor solucion al problema, obteniendo asi una mejora continua.

Ademas, se sugiere capacitar constantemente al personal respecto a los temas
5s’, ya que esto ayudara a que el trabajador realice sus labores con mayor

comodidad.

Se sugiere que la gerencia y areas administrativas se comprometan a buscar la
mejora continua de la empresa, asi mismo que estén prestos a escuchar cualquier

recomendacion que pueda sugerir algun trabajador de la empresa.
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ANEXOS 3

Paises con mayor produccién de Acero.

en mill. En mill.
de m? de €

China 6.400 china @ IIININEGEGNGENEEEN 0z 4.056
India ‘< 1.080 espana O NNIEIEGNEG 407 2.686
Brasil . 790 Italia ‘ D | —| 338 4.704
Vietnam ; 560 India ; | 228 728
Espaia ) 530 Iran wnl | 148 N.D.
Italia 422 Turquia @& W 93 488

En millones de metros cuadrados en 2017.

-Evolucion de la cuota espariola sobre exportacion mundial
En porcentaje.

Fuente: Acimac Research Department Ceramic Word review 2017

ANEXOS 4

Estadisticas de los Paises de América Latino

Ameérica Latina Produccion de
acero 2018
Puesto Paises Miles de (t)

1 Brasil 16,862
2 Mexico 10,372
3 Argentina 2,550
4 Peru 608
5 Colombia 553
6 Chile 543
7 Venezuela 298
8 Ecuador 293
9 Guatemala 147
10 Cuba 109
11 El Salvador 52
12 Uruguay 29
13 Paraguay 7

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXOS 5

Memoria anual Aceros Arequipa y Siderperu

B ACEROCS ARECUIPA M SIDERPERU

2017

2018

2801

2019

Fuente: Estadisticas Anuales

ANEXQOS 6

Estadistica de Material devuelto 2018- 2019

DEVOLUCIONES - ACEROS AREQUIPA

ANO 2018 2019
MES DEVOLUCION (t)|[DESPACHO (t)| RATIO |DEVOLUCION (t) | DESPACHO (t)| RATIO
ENERO 33.745 19,879.398 | 0.17% 173.311 18,151.332 | 0.95%
FEBRERO 90.32 18,245.748 | 0.50% 169.36 18,920.561 | 0.90%
MARZO 110.61 19,788.912 | 0.56% 124.345 18,613.353 | 0.67%
ABRIL 80.101 19,940.219 | 0.40% 150.187 23,217.816 | 0.65%
MAYO 41.115 22,250.822 | 0.18% 116.944 27,339.433 | 0.43%
JUNIO 119.201 19,229.250 | 0.62% 93.123 24,183.364 | 0.39%
JuLIO 185.559 17,160.359 | 1.08% 182.140 19,140.719 | 0.95%
AGOSTO 116.809 21,437.099 | 0.54% 189.386 26,181.856 | 0.72%
SETIEMBRE 89.993 24,719.791 | 0.36% 121.216 18,118.398 | 0.67%
OCTUBRE 62.131 22,829.645 | 0.27% 103.246 17,540.219 | 0.59%
NOVIEMBRE 230.231 22,710.766 | 1.01% 123.738 16,060.359 | 0.77%
DICIEMBRE 270.942 20,810.100 | 1.30% 124.065 19,037.099 | 0.65%
TOTALANUAL|  1,430.757 249,002.109 | 0.58% 1,671.061 246,504.509 | 0.69%

Fuente: Aceros Arequipa S.A.
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ANEXOS 7

Criterio de Evaluacion

Valoracién RELACION

0 Relacién Nula

1 Relacién Fuerte

Fuente: Elaboracion Propia

ANEXOS 8

Listado de Causas de la Matriz de Correlacion

CAUSAS
C1 |Materiales Oxidados
C2 |Material Devuelto
C3 |Materiales Desordenados
C4 | Falta de Mantenimiento al material
C5 |Poco Conocimiento de Proceso
C6 | Abastecimiento de los materiales combinados
c7 Poco conocimiento del proceso de
almacenaje
C8 [Capacitaciones incompletas al personal
C9 |Poco Compromiso del personal
C10 | Monitoreo inadecuado
C11 | Espacio Insuficiente
C12 [ Mantenimiento a los equipos
C13|Poca iluminacion
C14 | Monitores incapacitados
C15 [ Insuficientes equipos de consulta

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXOS 9

Matriz de Correlacion

C1]C|C3 | C4]C5]Ch

C7]C8]CY|C10|C

C12

C13

C14

C15

SUMATORIA

ct| |1 |1]1

2

C2

=

3

1
1
1

=

C4
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C6

—l—_ = —— | —
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Cl1

(== Nl fe il N L B= E=3 Lol E—2 Rl

C12

[ el el e e g Rl K1 L= il =10 =—T4 e

C13

[T (e el e el == E—00 =N == el ol ol R
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(=T =1 =T el Ll el =20 BT =—T I Ll =T N
S lo|lol—lo|lsl—l— | — | —
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(=T =1 =1 =1 B Ll E—=2 =2 o =T Il ]
[ el Nl el e Rl Ll K= Kl el Ml

C13

[==T =l Nl Nl fe il Qe Ll B
[ e e B e e J e )
[ e R e ) Jen Y o Y e ]

[T el a3 e =1
S| oS|I | S

9
9
§
§
4
4
3
3
2
2
1
1

ANEXOS 10

Nivel de Aceptacion y resultados de la encuesta

86

Causas

Valoracion Personal

Valoracion del Supervisor

Sumatoria

Materiales Oxidados

9

3

12

Material Devuelto

12

Materiales Desordenados

12

Falta de Mantenimiento al material

12

Valoracon

Puntaje

Poco Conocimiento de Proceso

1

Siempre

3

Abastecimiento de los materiales combinados

1

Regular

2

Poco conocimiento del proceso de almacenaje

1

Nunca

1

Capacitaciones incompletas al personal

1

Poco Compromiso del personal

Monitoreo inadecuado

Espacio Insuficiente

Mantenimiento a los equipos

Poca iluminacion

Monitores incapacitados

Insuficientes equipos de consulta

O | O | O |~ ([~ |~ |~ |00 (00 |W | W (W | | WO

PR SN g ey R N R KT YO I N N P PE YT Y

-~ |~d |~ |00 (00 | W | w

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXOS 11

Cuadro de Comparaciéon de la Encuesta.

. Frecuencioa
Causas Frecuencia | Encuesta de 1a Encuesta
Materiales Oxidados 12 12 144
Material Devuelto 10 12 120
Materiales Desordenados 10 12 120
Falta de Mantenimiento al material 9 12 108
Poco Conocimiento de Proceso 9 11 99
Abastecimiento de los materiales combinados 8 11 88
Poco conocimiento del proceso de almacenaje 8 11 88
Capacitaciones incompletas al personal 4 11 44
Poco Compromiso del personal 4 9 36
Monitoreo inadecuado 3 9 27
Espacio Insuficiente 3 8 24
Mantenimiento a los equipos 2 8 16
Poca iluminacion 2 7 14
Monitores incapacitados 1 7 7
Insuficientes equipos de consulta 1 7 7
86 942

Fuente: Elaboracion Propia

ANEXOS 12

Diagrama de Pareto

c1 2 3 ca <5 e 7 s cz Lo Ko o s § iz c13 €14 €15
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ANEXOS 13

Matriz de priorizacion

CALIDAD 0 0 0 22 o 32 | ALTO 54 63% | 10 | 540| 1 CALIDAD

MANTENIMIENTO 2 0 0 3 3 0 [MEDIO 10 12%) 12 | 120] 3 |MEJORADEPROCESOZ

GESTION DE
INVENTARIOS

PROCESOS 8 3 0 8 o 3 |MEDIO 22 26% | 8 176 2

TOTAL CAUSAS 10 3 0 33 3 35 86

Fuente: Elaboracion Propia

ANEXOS 14

Diagrama de Estratificacion

N° Causas Frecuencia| Area
C1 |Materiales Oxidados 12
C2 [Material Devuelto 10
C3 |Materiales Desordenados

C4 |Falta de Mantenimiento al material

C5 |Poco Conocimiento de Proceso

C8 |Capacitaciones incompletas al personal
C11|Espacio Insuficiente

C12 |Mantenimiento a los equipos

C14 |Monitores incapacitados

C6 |Abastecimiento de los materiales combinados
C7 |Poco conocimiento del proceso de almacenaje
C9 |Poco Compromiso del personal
C10|Monitoreo inadecuado

C13|Poca iluminacion

—
=

Calidad

Gestion

B | |l | e | = |00 |00 | ND | D

Procesos

— | D

C15 |Insuficientes equipos de consulta

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXOS 15

Diagrama de Estratificacion

60

DIAGRAMA DE ESTRATIFICACION

50
40 -
30 -
20
10

CALIDAD GESTION FROCESOS

ANEXOS 16

El ciclo PDCA

PLANIFICAR

Fuente: UTCV Calidad en el mantenimiento

93



ANEXOS 17

La reaccion en cadena de Deming

Mejorar la calidad

Reducir los costos como resultado de menos reproceso, arroresy
demoras, y mejor uso del tiempo y ios materiales

Mejorar Ia productividad

Captacion de mercado con mayor calidad y meno precio

Permanencia en el negocio

Proveer cada vez mas empleos

Fuente: UTCV Calidad en el mantenimiento

ANEXOS 18

Matriz de coherencia

Problemas | Objetivos Hipotesis
Generales
cDe qué manera la|Determinar como la|La aplicacion del ciclo PDCA
Aplicacion del ciclo PDCA |aplicacion del ciclo PDCA [para mejorar la calidad del
mejora la calidad del|mejora la calidad del|lalmacenamiento de los
almacenamiento de los|almacenamiento de los|tubos Electrosoldados en la

tubos Electrosoldados en la
empresa Aceros Arequipa
S.A. Callao, 2020?

tubos Electrosoldados en la
empresa Aceros Arequipa
S.A. Callao, 2020

empresa Aceros Arequipa
S.A. Callao, 2020

Especificos

cDe qué manera la
Aplicacién del ciclo PDCA
mejora la capacidad del
almacenamiento de los
tubos Electrosoldados en la
empresa Aceros Arequipa
S.A. Callao, 2020?

Determinar como la
aplicaciéon del ciclo PDCA
para mejorar la capacidad
del almacenamiento de los
tubos Electrosoldados en la
empresa Aceros Arequipa
S.A. Callao, 2020

La aplicacioén del ciclo PDCA
mejora la capacidad del
almacenamiento de los
tubos Electrosoldados en la
empresa Aceros Arequipa
S.A. Callao, 2020

cDe qué manera la
Aplicacién del ciclo PDCA
aumenta la conformidad del
almacenamiento de los
tubos Electrosoldados en la
empresa Aceros Arequipa
S.A. Callao, 2020?

Determinar como la
Aplicacién del ciclo PDCA
aumenta la conformidad del
almacenamiento de los
tubos Electrosoldados en la
empresa Aceros Arequipa
S.A. Callao, 2020

La aplicacion del ciclo PDCA
aumenta la conformidad del
almacenamiento de los
tubos Electrosoldados en la
empresa Aceros Arequipa
S.A. Callao, 2020
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Anexo 19 - Matriz de Operacionalizacion
2 . ESCALA DE
VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES MEDICION
MOS-MNO
MA
PLANIFICAR MOS: Material Oxidado Superficial
PNO: Material No Oxidado
El ciclo PDCA, conformado por 4 MA: Material Aimacenado
etapas las cuales son secuenciales y TUE
una vez se llegue a la tltima etapa | 1o yiate esta definicion del ciclo EJECUTAR TRO
retorna a la prlmera,l ya qued, paraello | onep hos ayuda a realizar varias TUE: Tiempo Util Estandar
es importante reevaluar cada etapay 7 . .. TRO: Tiempo Real de la Oxidacién 3
CICLO verificar que se estan cumpliendo, esta mejoras dentro de la organizacion P RAZON
PDCA : - donde de manera secuencial
herramienta se puede utilizar en TUL
. . hacemos rotar las 4 fases de esta —=
diversas areas tanto como en h ! TUM
produccién como en almacén, mientras erramienta. VERIFICAR TUL: Ti Jti
, : Tiempo Util Logrado
tanto genere una mejora a la empresa. TUM: Tiempo Util Mejorado
(Gutiérrez, 2014, p. 120).
HTT
HDT
ACTUAR HTT: Hora Total Trabajado
HDT: Hora de Trabajo
Segun el autor el Dr. Deming nos NPO-NPNC
menciona que la calidad no solo es un Si las condiciones del almacén DEFECTOS DE ) NPTO .
producto bien elaborado si no también | son las adecuadas para el tipode | LA CALIDAD NPO: Numero de Productos Oxidados
puede ser técnicamente bien hecho, material que se requiera estar NPN(_:' Numero de Productos No Conforme
que nos dice esto que el producto final almacenado, el producto se NPTO: Numero de Productos Total Oxidados
CALIDAD esta elaborado con matenaleg de _ r_nantend_ra en buenas ) RAZON
primera escala ya que hoy en dia los | condiciones, si el tipo de almacén
productos suelen ser fisicamente no esta éptimo para el material PVUP-PTA
buenos pero casi nadie se percata de | que se necesite almacenar, esto T PTMI
cémo estan hechos, si son adecuados | simplemente termina por generar DURABILIDAD PVUP: Periodo de Vida Util del Producto

para la funcion que fueron
elaborados.(Cuatrecasas, 2010)

pérdidas para la organizacion.

PTA: Periodo de Tiempo Almacenado
PTMI: Periodo de Tiempo del Material Ingresado
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Anexo 20 — Instrumentos de Recoleccién de Datos

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESD
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Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 21 - Instrumentos de Recoleccién de Datos

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESD

Diagrama
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Anexo 22

o CODIGO 001-2019
FORMATO O BOSQUEJO N* 001 TNICIO VIGENGIA 01/00/2010
P . VERSION 01
ENCUESTA EN EL AREA DE ALMAEN CAGINA 120

1.- Con exactitud habide momentos de demora en el almacén al momento del despacho de los materiales debio
al exceso de material oxidado.

(SIEMPRE) (REDEAR) (NUNCA)
2 - Cuantas veces por turno se realiza la descarga de material devuelto.

(sIEMERE) (REGULAR) (NUNCA)
3.- Cuantas veces ha hecho una auditoria interna dentro de |a empresa, para verificar el orden en €l almacén.

(SIEMPRE) (REGMEAR) (NUNCA)
4 - Una vez recepcionado el material de la produccion cada que tiempo se inspecciona el estado del material dentro del almacén.

(SIEMPRE) (REDMEAR) (NUNCA)
5.-Hay capacitaciones o inducciones de los procesos o actividades que realizan los trabajadores.

(s16m@RE) (REGULAR) (NUNCA)
&.-Hay dificultad en el abastecimiento de los productos entre almacenes de acuerdo a los pedido.

(sIE@RE) (REGULAR) (NUNCA)
7.-Tequeda claro el proceso del area donde laboras.

(SIEMPRE) [RH_AR] (NUNCA)
8.- Cuantas veces al mes se realizan capacitaciones o inducciones al equipo de trabajo por turno.

(SIEMPRE) [RE‘”AR] (NUNCA)
3.- Cuando hay carga de trabajo, los colaboradores suelen quedarse apoyar en las actividades.

(SIEpERE) {REGULAR) {NUNCA)

10.-8e tiene un control de las actividades que realizan los trabajadores.

(SIeReE) (REGULAR] (NUNCA)
11 -Cuantas veres se ha encontrade productos fuera de su lugar determinado por falta de espacio o de capacidad.

(SIEMPRE) (REpAR] (NUNCA)
12 -Cuantas veces se ha hecho mantenimiento a los equipos de carga (groas - montacargas).

(SIEMPRE) (REMEAR) (NUNCA)
13.-En |a preventa o armada de pedidos se tiene buena iluminacion para identificar las medidas (colores).

(SIEMPRE] (REDMEAR) (NUNCA)
14 -Cuantas veces se ha presentado demoras o atraso en |a entrega de los pedidos por tener material observado.

(SIEMPRE) [RM.AF{] (NUNCA)
15.- Cuantas veces al dia se utiliza los equipos de consulta (computadoras- sistema SAP)

(SIEMPRE) (REQMEAR) (NUNCA)
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Anexo 23

o CODIGO 001-2019
FORMATO O BOSQUEJO N° 001 TNICIO VIGENGIA 0/00/2010
- . VERSION 01
ENCUESTA EN EL AREA DE ALMAEN PAGINA 120

1.- Con exactitud habido momentos de demora en el almacén al momento del despacho de los materiales debio
al exceso de material oxidado.

(SIED@RE) (REGULAR) (NUNCA)
2 - Cuantas veces por turno se realiza la descarga de material devuelto.

[SIEMPRE) (refar) (NUNCA)
3- Cuantas veces ha hecho una auditoria interna dentro de la empresa, para verificar el orden en el almacén.

(S1EERE) (REGULAR) (NUNCA)
4.- Una vez recepcionado €l material de la produccion cada que tiempo se inspecciona el estado del material dentro del almacén.

(SIEMPRE) (REpEAR) (NUNCA)
5.-Hay capacitaciones o inducciones de los procesos o actividades que realizan los trabajadores.

[SIEMPRE) (REGUEAR) (NUNCA)
6.-Hay dificultad en &l abastecimiento de los productos entre almacenes de acuerdo a los pedido.

(SIEDERRE) (REGULAR) (NUNCA)
7-Te queda claro el proceso del area donde laboras.

(SifprE) (REGULAR) (NUNCA)
8- Cuantas veces al mes se realizan capacitaciones o inducciones al equipo de trabajo por turno.

|SIEMPRE) (REDMEAR) (NUNCA)
9.- Cuando hay carga de trabajo, los colaboradores suelen quedarse apoyar en las actividades.

(SIEMPRE) (REDAfLAR) (NUNCA)

10-5e tiene un control de |as actividades que realizan los trabajadores.

[SIHF{E] (REGULAR) (NUNCA)
11-Cuantas veces se ha encontrado productos fuera de su lugar determinado por falta de espacio o de capacidad.

(SIEMPRE) [RWR] (NUNCA)
12 -Cuantas veces se ha hecho mantenimiento a los equipos de carga (grias - montacargas).

[SIKF{E] (REGULAR) (NUNCA)
13-En la preventa o armado de pedidos se tiene buena iluminacion para identificar las medidas (colores).

[SIWE] (REGULAR) (NUNCA)
14 -Cuantas veces se ha presentado demoras o atraso en |a entrega de los pedidos por tener material ohservado.

(SIEMPRE) [RM.AR] (NUNCA)
15.- Cuantas veces al dia se utiliza los equipos de consulta (computadoras- sistema SAP)

(SIEMPRE) [REMR] (NUNCA)
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Anexo 24

o CODIGO 001-2019
FORMATO O BOSQUEJO N° 001 TNICIO VIGENGIA 0/00/2010
- . VERSION 01
ENCUESTA EN EL AREA DE ALMAEN PAGINA 120

1.- Con exactitud habido momentos de demora en €l almacén al momento del despacho de los materiales debio
al exceso de material oxidado.

(SIEMPRE] (REBMEAR) (NUNCA)
2 - Cuantas veces por turno se realiza |a descarga de material devuelto.

(SIEMPRE] (Refar) (NUNCA)
3 .- Cuantas veces ha hecho una auditoria interna dentro de |a empresa, para verificar el orden en el almacén.

(SIEMPRE) (REUEAR) (NUNCA)
4 - Una vez recepcionado el material de la produccion cada que tiempo se inspecciona el estado del material dentro del almacén.

(SIEMPRE) (REMEAR) (NUNCA)
5.-Hay capacitaciones o inducciones de los procesos o actividades que realizan los trabajadores.

(sifpeBrE) (REGULAR) (NUNCA)
&.-Hay dificultad en el abastecimiento de los productos entre almacenes de acuerdo a los pedido.

(5Ifpa8RE) (REGULAR) (NUNCA)
7-Tequeda claroel proceso del arez donde laboras.

(SIEMPRE) (REDELAR) (NUNCA)
8.- Cuantas veces al mes se realizan capacitaciones o inducciones al equipo de trabajo por turno.

(SIEMPRE] (REDEAR) (NUNCA)
8- Cuando hay carga de trabajo, los colaboradores suelen quedarse apoyar en las actividades.

(SIEMPRE) (REDELAR) (NUNCA)

10.-5e tiene un control de las actividades que realizan los trabajadores.

(SIEMPRE] (REGMELR) (NUNCA)
11.-Cuantas veces se ha encontrado productos fuera de su lugar determinado por falta de espacio o de capacidad.

(sfeebrE) (REGULAR) (NUNCA)
12 -Cuantas veces se ha hecho mantenimiento a los equipos de carga (grias - montacargas).

(SIERARRE) (REGULAR) (NUNCA)
13.-En la preventa o armado de pedidos se tiene buena iluminacion para identificar las medidas (colores).

(SIEMPRE] (REndLAR) (NUNCA)
14 -Cuantas veces se ha presentado demoras o atraso en la entrega de los pedidos por tener material ohservado.

(SIEMPRE] (REmdiLAR) (NUNCA)
15.- Cuantas veces al dia se utiliza los equipos de consulta (computadoras- sistema SAP)

[SIHRE] (REGULAR] (NUNCA)
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Anexo 25

ANTIGORROSIVOS

@ Quaker

FERROCOTE® 5856 BF

PROTECCION CONTRA LA CORROSION - APROBACION
GLOBAL DE LA INDUSTRIA DE RODAMIENTOS

HOJA DE APLICACION

BENEFICIOS

+ Hasta cinco afos de protecclon bajo
techo contra oxidacion y corrosion;
dependiendo en 1as condiciones de

enaje y el cont

ersticas de proces

+ Desplaza el agua rapidamente y puede
ser utilizado para tratar partes mojadas
sin que se plerdan las propledades de
proteccion. Cumple con los requerimientos
de la pruebz MIL-C-16173

+ Tiene propledades de neutralizar los
efectos que los reslduos acidos que deja
Ia huella digital. Pasa la prueba MIL-C
15074

+ No contlene bario o ningin otro metal
pesado

APLICACIONES

y no-lermosas

1 ana e

anceads de aditivos

3l prote

quakerchem.com | 1.800.523.7010

+ Proteccion a la mayoria de los metales;

dicha proteccion es equivalente a mas
de 30 dias en gabinete JAN H-792 (ASTM
D1748)

+ La deigada pelicula es casl

Imperceptible haclendo la Inspeccion,
manejo y embalaje mas facll. La
pelicula residual no mancha ni forma

facas en el contacto metal-metal

+ Compatible con la mayoria de los

aceites y grasas para rodamlentos, o
que significa que no es Necesano
remover ia pelicula residual del producto

+ Brinda proteccion a los metales ferrosos y no

ferrosos para la exportacion

Su versatibdad inherente ofrece Nexibildsad en
POUCACION, va S8a mMedianes asp
NMErsicn, chomo y tEcnicas de recubrimiento

de fluo

© 2014 Quaker Chemical Corporation. Todos los derechos resarvados.
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Anexo 26

@ Quaker

15 whor's NS00 st pourts:

FERROCOTE® 5856 BF
PROTECCION CONTRA LA CORROSION - APROBACION
GLOBAL DE LA INDUSTRIA DE RODAMIENTOS

HOJA DE APLICACION

MANEJO Y ALMACENAMIENTO S—

FERROCOTE* 5856 BF esta dispandle en PROPIEDAD VALOR TIPICO
taibores (5451/395 Ib] o contenedaris Aparencia Ambar Cristaino
{32024/ 2339 Ib). Todos 108 contenadores san aldn @

lenados én Dase 8 Yolumen por peso. ;’ob'.? porgai30 7251bs/gal

Punto de

Este producto iene ung vida esperada e 12 c
g i P Inflamacidn via COC

meses, Aligusl gue la mayoria de los quimicos,

194°F /90°C

debe ser almacenado kejos de la | drada del sol O%or Goma de mascar

en temperaturas entre 4°C(40°F) y43°C Viscosidad @ 100°F  70SUS/ 13 ¢t

{1107FL. Punto de Por debajo 0°F /
Escurimiento -18°C

COMPATIBILIDAD DEL PROCESO Cotrosidn 8i Cobre

Para mejorar el proceso de compatibiidad, wtilice os {méax) ASTM D 130 18

fluidos de maouinado v limpeadores de Quaker. Espesor de pelicuia 0.150.20 mis

Consulte a su represemante de Quakes {tipico) % 3

MANTENIMIENTO DEL FLUIDO

La diducitn es posibie con & uso de un
apropiado solvente o acseite

Una muestra de este producto debe ser
analizada perddicameams én cuanto a los
niveles de contenido de humedad,
propeedades anbioomoshvas y acumulamientos
NOMEANCOS Para asegurar un dptime
desempeno

La temperatura de aphcacidn recomendada
©520-30"C/6885°F,

quakerchem.com | 18005237010

Al chi LDl el s, ol L i s Do i S i e v FdinEncalilags Ch il o Selaian ¥ ViThics il Lii brvlaiimidaciih dnjil
ek Gt Dl MO ki, IV A ERTED PhALi dei FR Fa  Gl RTINS EiPriarion: S EMRARN, ) MY ARMNT 1A DE
COMERCIALZACON O APLICACIDK PARA CLLALGUIER LSO, O CUALQUIER 0TRA QARANTIA EXPRESA O TALTA EN RELACIGN CON L& EXACTITUD DE ESTA IMFORMACKN.
TAWPOCO DE LOS RESULTADOS DETERIDGS POR EL LS50 DEL MiEMD: 0 OE LDS AIESOCS RELACIOMADDS COM EL L0 DEL PRODUCTS. Quabar thadioal Corpanation to
AR TATLI PRt onia Dbk poe lguri Wi Giguneitads del product o Bir Culiiu Iidh o dabt, Sieein o g, A Lanti Sl s diiati s
el s b o i o o s Pl e i i Quiaeid Chviaicii| Corpiation, 20148 Qusabus Chiirfiasal Coriralion. Tod i
daithin Raaivates 2340 13914 / 092015
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Anexo 27

103

Mantas de polietileno de doble capa
(BICAPA)

Estamos en capacidad de ofrecer mantas de polietileno
de baja densidad desde 5.00 mts. de ancho que abierto
llega a 10.00 mts. de ancho; sin necesidad de realizar
empalmes con termosellado, que muchas veces por el
tiempo y el uso se desprenden.

Nuestra empresa procura solucionar el problema de
proteccion al utilizar aplicaciones Bicapa y Tricapa, que
permite que las mantas obtengan mayor resistencia y
durabilidad.

Las mantas son requeridas especialmente en la
agroindustria, en la mineria para los relaves, en la
construccion de carreteras para impermeabilizar el
terreno, tambien se utiliza en los reservorios de agua,
proteccion en los almacenes, etc.



Juicio de Expertos 1
ﬁ uc

Unerveasimas
Covan Vo b m

ESCUELA DE POSTGRADO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLE INDEPENDIENTEMIDE Y DEPENDIENTE

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia? Tkelew Claridad? Sugerencias
Variable independiente CICLO PDCA Si No Si No Si No
Dimension 1 PLANIFICAR

MOS - MNO
MA
MOS= Material Oxidado Superficial / / /
PNO= Material No Oxidado
MA= Material Al ado
Si .| No Si No Si No
Dimensién 2 EJECUTAR
TUE
TRO /
TUE= Tiempo Util Estandar / /
_ TRO= Tiempo Real de la Oxidacién
Dimension 3 VERIFICAR Si No Si No Si No
TUL /
TUM / /
] / /
TUL= Tiempo Ul Logrado / /
TUM= Tiempo Util Mcjorado
Dimension 4 ACTUAR Si No Si No Si No
HIT
HDT / / v
HTT= Hora Total Trabajado | /
HDT=Hora de Trabajo

Observaciones (precisar si hay suficiencia):_c2CC ,é,_, ﬂv 0‘7 //}1 &Z'/h

Opinién de aplicabilidad:  Aplicable 16 Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
”

Apellidos y nombres del juez validador. Dr{Mg: .. %.... ). A5 . %’“o‘zﬁj ...... .l ¥ - om.. S 320
Especialidad del validador:... «2 £%....... 7. 3.. ferehter..... 72‘";/%&“ ...................................................................

bl e L. de..Z....del 2043

ZRelevancia: El item es apropiado para representar al

componente o dimension especifica del constructo

Claridad: Se entiende si dificultad alguna el enunciado /

item, is0, exacto y di : re
del s Conciso, y directo = \
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLE INDEPENDIENTEMIDE Y DEPENDIENTE

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia' |Relevancia? Claridad?® Sugerencias

Variable dependiente Calidad Si No Si No Si No

Dimension 1 DEFECTOS DE LA CALIDAD

NPO — NPNC !

NPTO / /
NPO= Numero de Productos Oxidados /

NPNC= N o de Prod No Conforme

NPTO= Numero de Producto Total Oxidados

Dimension 2 DURABILIDAD Si No

PTMI '/ / /
PVUP: Periodo de Vida Util del Producto ‘
PTA: Periodo de Tiempo Almacenado

PTMI: Periodo de Tiempo del Material Ingresado

Observaciones (precisar si hay suficiencia):_0C ,d_._. ﬂv 0‘? //7 éf/é/ét.

Opinién de aplicabilidad: Aplicable 26 Aplicable ués de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr{Mg: .£..7.... ). 122 “% ...... a% ¥ o, L ErzIOn

Especialidad del vaud-dor:...ﬁl......... LD plttoiihiintic sass 72”";//’2’\ ...................................................................
R T A S e A2 de........del 2043

Relevancia: El item es apropiado para representar al

componente o dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado

del item, es conciso, exacto y directo - v

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items /ﬁéa W

wlonmbandan amm nliaianbon waon wndie e d oo olbe
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Juicio de Expertos 2

ESCUELA DE POSTGRADO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLE INDEPENDIENTEMIDE Y DEPENDIENTE

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia' Relevancia? Claridad? Sugerencias
Variable independiente CICLO PDCA Si No Si No Si No
Dimension 1 PLANIFICAR
MOS — MNO
MA
MOS= Material Oxidado Superficial y / /
PNO= Material No Oxidado
MA= Material Almacenado

Si No Si No Si No

Dimensién 2 EJECUTAR

TUE
TRO /

TUE= Tiempo Util Estandar / //
TRO= Tiempo Real de la Oxidaciéon

TUL
TUM

Dimension 3 VERIFICAR Si No Si No Si No

TUL= Tiempo Uul Logrado / /
TUM= Tiempo Util Mcjorado
Dimension 4 ACTUAR Si No Si No Si No
HTT
HDT /
i
HTT= Hora Total Trabajado i
HDT=Hora de Trabajo
Observaciones (precisar si hay suficiencia): &/2 <b‘737

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ S( Aplicable después ir [ ]

aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez v.udador Dr/ Mg: CQM .................................. h ............ g.é (/55/6 ........
Especialidad del validador:......... l ............... / W‘J—f MI/ ....... /‘5/ < % ............................................................................

'Pﬂﬂnondn El item al 0 1

’Rohvmda El item es apropiado para representar al

componente o dimension especifica del constructo

Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado /‘
del item, es conciso, exacto y directo

S s
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLE INDEPENDIENTEMIDE Y DEPENDIENTE

NPNC= Numero de Productos No Conforme
NPTO= Numero de Producto Total Oxidados

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia' |Relevancia? Claridad? Sugerencias
Vaniable dependiente Calidad Si No Si No | Si No
Dimension 1 DEFECTOS DE LA CALIDAD
NPO - NPNC ; -
NPTO q / /
|
NPO= Numero de Productos Oxidados / }
\
|

Dimension 2 DURABILIDAD Si No Si No Si No

PVUP: Periodo de Vida Util del Producto

PTA: Periodo de Tiempo Almacenado
PTMI: Periodo de Tiempo del Material Ingresado

Observaciones (precisar si hay suficiencia): &/Z m ?

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ 5( [ Aplicable después ir [ ]

aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: ..... QM .................................. 2 ......... DNI:...Q gé (/g?/& ........
Especialidad del validador:.......... ( /~/ .......... /Ww /77////'5 /'% .............................................................................

'Pertinencia: El item corresponde al concaplo /
formulado. . / ..gdo. : / J....del 20....
Relevancia: El item es apropiado para representar al :

componente o dimension especifica del constructo
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado /
del item, es conciso, exacto y directo fodand
\/
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items Firma del Experto Informante.

wlambandan ann silalanton nacn waadicln dineanaidn
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Juicio de Expertos 3
N Ucv

Suviasmar

ESCUELA DE POSTGRADO

CERTFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLE INDEPENDIENTEMIDE Y DEPENDIENTE

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia' |Relevancia? Claridad? Sugerencias
Variable independiente CICLO PDCA Si No Si No Si No
Dimension 1 PLANIFICAR
MOS - MNO
MA
MOS= Material Oxidado Superficial / / /
PNO= Material No Oxidado
MA= Material Almacenado
Si No si No Si No
Dimension 2 EJECUTAR
TUE
TRO
TUE= Tiempo Util Estandar / ,/ /
TRO= Tiempo Real de la Oxidacion
Dimension 3 VERIFICAR Si No Si No Si No
TUL
M /
TUL= Tiempo Unl Logrado /" /
TUM= Tiempo Util Mejorado 4
Dimension 4 ACTUAR Si No No St No
HTT
HDT /
[ / 4
HTT= Hora Total Trabajado l
HDT=Hora de Trabajo
Observaciones (precisar si hay suficiencia): S‘ e ”’: Dv}/.‘l/l wun e
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [t/)/ Aplicable és de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador, (r/ Mg: . i btde. [ V""’O‘""‘ ........................
Especialidad del validador:.....Y.2\ Z ...... 6.1.4..(, .............................................................................................................................

'Pertinencia: El item corresponde al conceplo tedrico
formulado.

Relevancia: El item es apropiado para representar al
componente o dimension especifica del constructo
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado
del item, es conciso, exacto y directo
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLE INDEPENDIENTEMIDE Y DEPENDIENTE

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia' |Relevancia? Claridad? Sugerencias

Variable dependiente Calidad Si No Si No

Dimension 1 DEFECTOS DE LA CALIDAD

Si No
NPO - NPNC /
NPTO /
NPO= Numero de Productos Oxidados / '
NPNC= Numero de Productos No Conforme |

NPTO= Numero de Producto Total Oxidados

Dimension 2 DURABILIDAD

Si  No
PVUP: Periodo de Vida Util del Producto |

PTA: Periodo de Tiempo Almacenado
PTML: Periodo de Tiempo del Material Ingresado

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S hey Ooftitenae

v
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [V]/ Aplicable despyés de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador, B/ Mg: ....... /M(l%"’w“’o(""’ﬁ ........................ DNIZJéo%;L; ................
Especialidad del validador:.....2."} Z ....... : .4../.7:.1.1;..(, .............................................................................................................................
'Pertinencia: El item corresponde al concaplo tedrico

formulado.

IRelevancia: El item es apropiado para representar al
componente o dimension especifica del constructo
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado
del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items

wlambandan anm allalambon wnnn wnedicle d o onolbe
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