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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion titulado “Implementacion del Ciclo de Deming para
incrementar la productividad en la linea de produccion de fajas transportadoras de la
empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel, 2018, tiene como objetivo general, determinar de
qué manera la implementacion del Ciclo de Deming incrementa la productividad en la
linea de produccion de fajas transportadoras de la empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel,
2018”.

La investigacion es de tipo aplicada, por su nivel o profundidad es explicativa. Cuenta
con un enfoque cuantitativo con el fin de entender de qué manera se comporta la variable.
Por otro lado cuenta con un disefio de investigacion de tipo experimental, por lo tanto es
de subtipo cuasi experimental donde se realizara la prueba del pre y post test, por ultimo
su alcance temporal es longitudinal donde se observara el aumento de la productividad.

Debido a que el problema principal de la empresa Inteco Ing. S.A. se centra en la baja
productividad de fajas transportadoras, la poblacion analizada sera el nivel de produccion

durante 24 dias, medidos antes y después de la implementacion del Ciclo de Deming.

Como se menciond anteriormente, el problema principal de la presente investigacion se
debe a la baja productividad de fajas transportadoras de la empresa Inteco Ing. S.A,, el
cual es causado por variedad de factores, entre ellos tenemos la falta de estandares en el

proceso de produccion, desorden en el area productivo, falta de capacitacion del personal.

Respecto a los resultados de la investigacion, se evidencia que los resultados del VAN y
TIR son viables para la investigacion; ya que el valor del VAN resulta un total de S/.
47,498.35 y 33% con respecto al TIR.

Palabras Claves: Productividad, Eficacia, Eficiencia, Ciclo de Deming.
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ABSTRACT

The present work of investigation titled "Implementation of the cycle of Deming to
increase the productivity in the line of production of conveyor belts of the company Inteco
Ing. S.A., San Miguel, 2018", has like general objective, like the implementation of the
cycle of Deming increases productivity in the line of production of conveyor belts of the

company Inteco Ing. S.A., San Miguel, 2018 .

The research is of applied type, for its level or depth is explanatory. It has a quantitative
approach in order to understand what the variable behaves. On the other hand, it has an
experimental research design, therefore it is a quasi-experimental subtype where the pre
and posttest is performed, and finally its temporal scope is longitudinal where the increase

in productivity is observed.

Because the main problem of the company Inteco Ing. S.A. focuses on the low
productivity of conveyor belts, the population analyzed at the production level for 24

days, before and after the implementation of the Deming Cycle.

As mentioned above, the main problem of the present investigation is due to the low
productivity of conveyor belts of the company Inteco Ing. S.A., which is the cause of the
variety of factors, the lack of standards in the production process, the disorder in the

productive area, the lack of staff training.

Respect to the results of the investigation, the evidence of the results of VAN and TIR
are viable for the investigation; since the value of the VAN results in a total of S/.
47,498.35 and 33% with respect to the TIR.

Key Words: Productivity, Efficacy, Efficiency, Deming Cycle.
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I. INTRODUCCION



1.1. Realidad Problematica

En la actualidad, el proceso de un producto ya sea de ambito industrial, agroindustrial,
minero o agricola estan relacionados a diversos traslados del producto final, en proceso,
mermas o materiales en el &rea de produccidn; y en cualquiera sea la direccién: horizontal,
vertical o inclinados. Para alcanzar el objetivo sefialado, son utilizados equipos
denominados Fajas Transportadoras, las cuales desempefian un rol muy significativo para
el area de produccion. Entre las razones destacadas se encuentran: facilidad para
adecuarse a diversos ambientes, el gran aforo para transportar materiales o productos,
largos recorridos sin uso de mano de obra y posibilidad de trasladar de materiales. Lo
mencionado se atribuye a que cada faja contiene diferentes caracteristicas, de esta manera

el material es elegido de acuerdo con el requerimiento.

A nivel mundial, el panorama obtenido es el decrecimiento de la productividad. La
Comisién Econémica para América Latina y el Caribe (CEPAL) presentd un estudio
basado en The Conference Board, cuyo enfoque fueron las economias consideradas
desarrolladas (tabla 1), es decir, Estados Unidos, Economias avanzadas, Zona del Euro y
China. El periodo que analizado fue 1990-2016. Centrandose en los Estados Unidos, la
productividad media del trabajo obtuvo un incremento durante los 90’s, en el periodo de
1990-1995 ascendio de una tasa promedio del 1,7% a un 3,1% en el periodo 1996-2000.
Todo lo contrario, en estos ultimos afios, pues en el periodo 2010-2016 permanecié cerca
al 1%. Durante el periodo de la crisis financiera internacional una de las consecuencias
fue la reduccion de la productividad, siendo la Zona de Euro la mas afectada y con un
avance lento, todo lo contrario, a China. El sector de manufactura también presenta un
decline en la actividad de la productividad en las regiones o paises presentados en la tabla.
Asimismo, entre el periodo de 1998-2006 y 2010-2014 la tasa de crecimiento por afio del
producto por mano de obra disminuy6 del 4,7% al 1,4% (CEPAL, 2017, p.126).

Tabla 1: Crecimiento de la productividad en economias desarrolladas (En porcentajes)

Fuente: CEPAL, 2017, p.126.



A nivel nacional, en la figura 1, se observo el desarrollo de la productividad laboral
promedio de paises sudamericanos y México en el 2016 gracias a la investigacion
brindada por The Conference Board. El panorama es el siguiente: Peru destaca al tener
como tasa de crecimiento anual un 2,2%, el mayor incremento de productividad laboral
en el estudio. Situandose delante de Bolivia, Uruguay, Chile y México. Colombia no
presenta un incremento ni disminucién de la productividad. Por otro lado, los paises en
descenso son Argentina, Brasil, Ecuador y Venezuela. En resumen, el estudio describe el
progreso de cinco paises, el estancamiento en uno y el decrecimiento de cuatro paises en

referencia a la productividad laboral promedio (Camara de Comercio, 2017, p.8).

Figura 1: Productividad laboral en América del Sur y México
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Bolivia | 1.8 -
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Fuente: Camara de Comercio, 2017, p.8.

En la figura 2, se muestra la productividad laboral, la cual se medira al total de
trabajadores con relacién al PBI, en el Per( entre los afios 2008 y 2017. En el 2017, la
productividad laboral incrementd apenas 0,5%, la tasa mas baja de crecimiento desde el
afio 2009, afio de la crisis financiera internacional. Ademas, durante el 2017 la
productividad laboral crecid solo en tres de las siete actividades productivas a partir de
las cuales se descompone el PBI total de un pais cuando se calcula respecto a la oferta.
Los sectores con resultados 6ptimos fueron construccion con un 6,5%, agropecuario con
un 3,6% y pesca con un 1,8%, caso contrario a los sectores de comercio, mineria,

manufactura y servicios (Camara de Comercio, 2018, p. 7).



Figura 2: Productividad Laboral 2008-2017 en el Peru
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Fuente: Camara de Comercio, 2018, p.7.

Los efectos de la falta de la productividad ya sean en una empresa como en el pais y la
relacion entre estos dos aspectos estan reflejados en la figura 3. Entre los mas resaltante
se encuentran el crecimiento de costo unitario de mano de obra a consecuencia del
incremento de la inflacion, es decir, los negocios no seran rentables. Continuando con los
efectos relevantes, la disminuciéon del volumen de ventas causa el crecimiento del
desempleo, por lo tanto, las oportunidades de mejora para el individuo se minimizan
drasticamente. Al analizar los efectos presentados se determina que debe existir un
compromiso de trabajo entre empresas y el Estado, direccionado hacia el bien coman que

es el incremento de la productividad; por ende, la estabilidad y el aumento de los ingresos.

Figura 3: Efectos de la falta de productividad

Efectos de la falta de productividad en la empresa y en el pais

—_

Descenso Calidad de Vida I _{  Dismmucion Tasa Productividad
Crecimiento de la Inflacion 1 | | Crecimiento Costo Unitario Mano de Obra
Exportaciones no Competitivas | | | Aumento de Precios al Consumidor
Crecimiento Desempleo B 1 Dismmuciondel Volumende Ventas

Declinacion luversiones — . lmm“‘::‘m

Fuente: Carro y Gonzélez, p.180, 2012.



Figura 4: Tipo de tecnologia utilizada resaltante en el proceso de produccién, 2014 (%).
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Fuente: PRODUCE-OEE, 2015, p. 92.

La empresa Inteco Ing. S.A. esta dedicada a realizar fajas transportadoras. Durante 26
afios los productos que los caracterizan son elementos de transporte y transmision para la
industria en general. EI incremento de la industria en el Peru representa que, ante mayor
presencia de empresas industriales, mayor maquinaria (figura 4) y con esto, el incremento
de la posibilidad para Inteco Ing. S.A. de aumentar sus ventas y participacion en el
mercado. Para competir y lograr una cartera de clientes con gran prestigio, la empresa

tiene que mantener una correcta gestion y organizacion.

Actualmente la empresa no mantiene buenas condiciones en sus procesos, ya que carece
de indicadores que muestren el desempefio de esta misma. La posibilidad de contar con
cifras para determinar el avance o decline es limitada, no existe un control ni una exactitud
qué seria de ayuda a la Direccion para la toma de decisiones. El primer paso para
identificar la principal problemética en Inteco Ing. S.A. fue realizar una lluvia de ideas,
describiendo causas y problemas que suceden en el centro de trabajo. Esta parte del
estudio se realizd con apoyo del Gerente General y el Jefe de Produccion, en la tabla 2 se
muestran los productos que se elaboran y que tienen mayor salida en la empresa junto al
porcentaje que representan en ventas. De acuerdo con la Direccion de la empresa, se opta

por elegir la linea de fajas transportadoras con Vulcanizado, ¢cudl es la razon? es la
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segunda que mas ventas reporta; ademas, demanda un proceso extenso donde se realizan
actividades innecesarias que no aportan valor al producto. En figura 5 se muestra la
distribucion de las areas en la empresa y donde se realizara el estudio: el Taller 03 donde
se elaboran las fajas transportadoras con vulcanizado. Nos centramos en que el problema
relevante que aqueja Inteco Ing. es la baja productividad en la linea de produccion de

fajas transportadoras con vulcanizado (tramo cerrado).

Tabla 2: Porcentaje estimado de las ventas de los productos elaborados en Inteco Ing. S.A.

TIPO DE FAJA % VENTAS

Faja Transportadora con fin (tramo abierto) 59%
Faja Transportadora ¢/ Vulcanizado (tramo cerrado) 27%
Faja Transportadora c/ Grapas %
Fajas Modulares 4%
Faja c/ Guias y perfiles o runners 3%

Fuente: Inteco Ing. S.A.

Figura 5: Distribucion de Areas de la Empresa Inteco Ing. S.A.
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Fuente: Elaboracién Propia.



Figura 6: Diagrama Ishikawa de la Empresa Inteco Ing. S.A.
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La actividad inici6 con el desarrollo del Diagrama de Ishikawa (figura 6), junto con la
Direccion y el Jefe de Produccién, enfocandonos en los 6 ambitos: Mano de Obra,
Material, Maquinarias y Equipos, Medio Ambiente, Medicion y Métodos. En la tabla 3,
se muestra la codificacién de las causas presentadas en el Diagrama Ishikawa de la
empresa, es importante aquella tabla para tener mantener un trabajo ordenado. En total se

encontraron 22 causas, las cuales seran analizadas mas adelante para priorizarlas.

Tabla 3: Codificacion de Causas

CODIGO

C01 El Personal no demuestra compromiso

C02 No hay uso de EPPs

C03 No se evidencia trabajo en equipo

C04 Personal desmotivado

C05 Poca iluminacion

C06 Insuficiente espacio

C07 Suciedad y desorden

C08 Productos No Conformes

C09 Incorrecta clasificacion de materiales

C10 Existencia de materiales innecesarios

Cl1 Demora en aprovisionamiento de materiales
C12 No existen indicadores

C13 Estandares de Trabajo no Definidos

C14 | No hay seguimiento constante durante el proceso
C15 Sobreprocesos

C16 Maquinarias/equipos desordenados y sin limpieza
C17 Las areas para los equipos no estan definidas
C18 Mantenimiento no Programado

C19 | Ausencia de Estudio de Tiempos

C20 La empresa carece de un MOF

C21 Insuficiente Control Visual

C22 Tiempos Muertos

Fuente: Elaboracion Propia.

Continuando con el analisis, se elaborara una Matriz de Correlacion de Causas (tabla 5).

Para lo cual sera necesario contar con Criterios para la Calificacion (tabla 4).

Tabla 4: Criterios de Calificacion

Lo causa directamente o tiene una relacion de causalidad fuerte
2 | Lo causa de forma semi-directa o tiene una relacion de causalidad media
Lo causa indirectamente o tiene una relacion de causalidad muy débil

0 | No lo causa

Fuente: Elaboracion Propia.



Tabla 5: Matriz de Correlacién de causas

Fuente: Elaboracion Propia.

CAUSAS Cl|C2|C3|C4|C5|C6|CT|C8|Co|Cl0|Cl11|Cl2|Cl3|Cl4|Cl15|Cl6| C17| Cl18| C19| C20| C21| C22 | PUNTAJE | PONDER.
CO01 | El Personal no demuestra compromiso 211jo0fojof2|1fofof1rjojojo]|1 1j{o|1]0]0]0]1 11 5.9%
C02 | No hay uso de EPPs 0 o(ojojojojofo| 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0.5%
C03 | No se evidencia trabajo en equipo 0|0 l1|ojo|1]1]1]1 1o 0|1 100|000 | 0|1 9 4.8%
C04 | Personal desmotivado 1111 o|jo|1|)1]0]| 0 110001 1 o000 O 1 9 4.8%
C05 | Poca 1luminacion o(o|0|O o(ojo|lo0]| 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0.5%
C06 | Insuficiente espacio ojofoj1(0 ojo(0jofojo,0|0jO0|0O|jO|O]O]O0O|O0O]|O 1 0.5%
C07 | Suciedad vy desorden o(ojo| 203 0(1] 3 2 0 0 0 1 3 1 0 0 0 1 2 19 10.1%
CO08 | Productos No Conformes ojofojofo|l1]|1 oj1{ojo OO |OQ|O|0O]|O]0O]0]|O0 1 4 2.1%
C09 | Incorrecta clasificacion de materiales ojofojofof2)1|0 1)1 3|00 |0]0]1 o000 0|3 11 5.9%
C10 | Existencia de materiales innecesarios o|jojojofol2|2|0]1 o|o|o|O|O|O]0O|O0O]|]0O] 0] O 1 6 3.2%

Demora en aprovisionamiento de
Cl11 materiales o(ojofoj|jofO0OjO|1|0O]| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 2 1.1%
C12 | No existen indicadores o(f1jo(1)j0(0j0|1(0]| 0 0 0 3 2 1 0 2 1 0 1 2 15 8.0%
C13 | Estandares de Trabajo no definidos 211 (2000|3111 1| 2 212 1 1 1 210 1 3 27 14 4%

No hay segumimiento constante durante
C14 el proceso t1{y1j1(1f{o0f0)1|1]0]| O 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 1 9 4.8%
C15 | Sobreprocesos ojojojojofojo0j0]|1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 4 2.1%
C16 | Maquinariasiequipos desordenadosy | o | o o | o | o] o|2|0|2|2] 0] 00|00 olofloflo|o]|1 7 3.7%

sin limpieza

Las areas para los equipos no estan . .
C17 definidas o(fojofojofoj2|0(0| 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 2 6 32%
C18 | Mantenimiento no Programado olojojojoO|OjO|lOjOfO]O|O|O]1]|O]|]O]|O ol o0]0|oO 1 0.5%
C19 | Ausencia Estudio de Tiempos oj2j2j0jofj0oj1|2]1(1 122112 ]1]2]1 1] 2] 3 27 14.4%
C20 | La empresa carece de un MOF oj1|1(0jo0j0joO|1]|]0] O 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 5 2.7%
C21 | Insuficiente Control Visuval o(1|j1(1jo(o0j1 12|20 1 0 0 1 1 1 1 0 0 0 0 12 6.4%
C22 | Tiempos Muertos 1r(o0|j0)j0ojOo|j0|0O|0O|O] O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0.5%

188 100.0%




Tabla 6: Causas Ordenadas

CAUSAS

PUNTAJE

ZOIN[p]=EV\p[eB ACUMULADO

C13 | Estandares de trabajo no definidos 27 14.36% 14.36%
C19 | Ausencia de Estudio de Tiempos 27 14.36% 28.72%
CO07 | Suciedad y desorden 19 10.11% 38.83%
C12 | No existen indicadores 15 7.98% 46.81%
C21 | Insuficiente Control Visual 12 6.38% 53.19%
CO01 | El Personal no demuestra compromiso 11 5.85% 59.04%
C09 | Incorrecta clasificacion de materiales 11 5.85% 64.89%
CO03 | No se evidencia trabajo en equipo 9 4.79% 69.68%
CO04 | Personal desmotivado 9 4.79% 74.47%
C14 | No hay seguimiento constante durante el proceso 9 4.79% 79.26%
C16 | Maquinarias/equipos desordenados y sin limpieza 7 3.72% 82.98%
C10 | Existencia de materiales innecesarios 6 3.19% 86.17%
C17 | Las areas para los equipos no estan definidas 6 3.19% 89.36%
C20 | La empresa carece de un MOF 5 2.66% 92.02%
CO08 | Productos No Conformes 4 2.13% 94.15%
C15 | Sobreprocesos 4 2.13% 96.28%
C11 | Demora en aprovisionamiento de materiales 2 1.06% 97.34%
CO02 | No hay uso de EPPs 1 0.53% 97.87%
CO05 | Poca iluminacion 1 0.53% 98.40%
CO06 | Insuficiente espacio 1 0.53% 98.94%
C18 | Mantenimiento no Programado 1 0.53% 99.47%
C22 | Tiempos Muertos 1 0.53%| 100.00%
188 100.00%
Fuente: Elaboracion Propia.
Figura 7: Diagrama Pareto de la empresa Inteco Ing. S.A.
DIAGRAMA DE PARETO DE LA EMPRESA INTECO ING. S.A.
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Se ordenan las causas (tabla 6) para realizar el calculo correspondiente, el porcentaje
ponderado es el resultado del puntaje de cada causa sobre el puntaje total entre 100.
Asimismo, el porcentaje acumulado es la sumatorio del porcentaje actual mas el anterior.
Con estos datos pasamos a obtener el Diagrama Pareto de la empresa, localizado en la
figura 7, con esto se puede observar cuales son las causas mas predominantes sobre la
problematica. Asimismo, se procede a estratificar las causas para tener conocimiento de
que sector pertenecen, estas son: procesos, gestion, calidad y mantenimiento. En la tabla

7, se puede observar que las causas son de Procesos, es ahi donde nos enfocaremos.

Tabla 7: Matriz de estratificacion

CAUSAS ‘ PUNTAJE ‘ ESTRATIFICACION

CO02 | No hay uso de EPPs
CO03 | No se evidencia trabajo en equipo
CO06 | Insuficiente espacio

CO07 | Suciedad y desorden 19
CO09 | Incorrecta clasificacion de materiales 11
C10 | Existencia de materiales innecesarios

C11 | Demora en aprovisionamiento de materiales 2
C12 | No existen indicadores 15

- - — PROCESOS

C13 | Estandares de trabajo no definidos 27
C14 | No hay seguimiento constante durante el proceso 9

C15 | Sobreprocesos
C16 | Maquinarias/equipos desordenados y sin limpieza
C17 | Las areas para los equipos no estan definidas

C19 | Ausencia de Estudio de Tiempos 27

C21 | Insuficiente Control Visual 12

C22 | Tiempos Muertos 1

C18 | Mantenimiento no Programado 1| MANTENIMIENTO

CO01 | El Personal ho demuestra compromiso 11

C04 | Personal desmotivado 9 .
T GESTION

CO05 | Poca iluminacion 1

C20 | La empresa carece de un MOF 5

CO08 | Productos No Conformes 4 CALIDAD

Fuente: Elaboracion Propia.

La tabla 8 presenta un resumen del enfoque que tienen las causas detectadas y evaluadas
anteriormente. La mayoria de los problemas tiene relacion directa con los procesos tales
como estandares de trabajo no definidos, ausencia de estudio de tiempos, desorden y falta

de indicadores. Por otro lado, otros problemas se enfocan en la gestion: personal
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desmotivado y carencia de un MOF. En la figura 8 se grafica la estratificacion de las

causas, los procesos representan un 84% del total de las causas, la gestion un 14%, calidad

un 2% y el mantenimiento 1%.

Tabla 8: Célculo de valores estratificados

ESTRATIFICACION PUNTAJE PONDERADO ACUMULADO

PROCESOS 157 84% 84%

GESTION 26 14% 97%

CALIDAD 4 2% 99%

MANTENIMIENTO 1 1% 100%
188 100%

Fuente: Elaboracion Propia.

Figura 8: Diagrama de Pareto estratificado
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Fuente: Elaboracién Propia.

1.2. Trabajos Previos

1.2.1 Ciclo de Deming

1.2.1.1. Nacionales

BENDEZU, Yordan. Aplicacion de la metodologia PHVA para mejorar la productividad
del éarea de acrilico de acabado de productos de la empresa LVC CONTRATISTAS
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GENERALES SAC. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad César Vallejo, 2017.
139 pp. EIl presente trabajo tiene como objetivo principal aumentar la productividad,
eficiencia y eficacia en el area de acrilico de productos terminados, para ello se
implementd la metodologia PHVA en la produccion de sefialéticas en el area de acrilico
de productos terminados. Después de analizar la situacién actual, se evidencid que las
causas principales se deben a la baja calidad del producto terminado, falta de stock de
materia prima, personal insuficientemente capacitado, deficiencia en el ambiente laboral,
ya sea por alumbrado y mesa de corte. Como propuesta de solucion se aplicd diversas
herramientas de la metodologia PHVA, tales como; el diagrama de operaciones de
procesos (logrando reducir 1 min del tiempo total), diagrama de analisis de procesos
(DAP), diagrama bimanual, con el fin de lograr una mejor distribucion, control en el
proceso de sefialéticas y obtener un mejor producto; a la vez, se realiz6 un cronograma
de capacitaciones para los trabajadores, logrando un mejor desempefio y reduccién de
mermas. Como resultado, se obtuvo que la productividad incremento6 en un 31.62 %, la
eficiencia en un 27.10 % vy la eficacia en un 17.35 %. Esta investigacion nos sirve como
aporte en la implementacion de las herramientas a considerar, a la vez, como fuente en

las teorias relacionadas a tratar.

GARAY, Roger. Implementacion del ciclo PHVA para la mejora de la productividad en
el tefiido de lana — poliéster en el area de tintoreria de la empresa Aris Industrial S.A.
Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad César Vallejo, 2017. 144 pp. El presente
trabajo tiene como objetivo principal mejorar la productividad, eficiencia y eficacia en el
area de tefiido. Para ello se implemento la metodologia PHVA en la produccion de tefiido
de lana — poliéster. Luego de analizar la situacién actual, se evidencié que la
productividad por dia era un 14.12 % de tefiido por hora donde las causas principales se
deben a la elaboracién de productos repetitivos, falta de seguimiento en el proceso de
tefiido, control de materia prima; por lo que genera retrasos en el proceso de produccion
y sobrecostos de cada proceso. Como propuesta de solucién se implement6 diferentes
herramientas; entre ellas tenemos el diagrama de operaciones de procesos (DOP), estudio
de tiempos, matriz AMFE, metodologia 5S logrando una mejor organizacion y
desempefio en el area de tintoreria. Como resultados se obtiene que la productividad
incrementd a 17.49 % de tefiido por hora; a la vez s/ 0.016 de produccion por dia. Esta
investigacion nos ayuda a identificar los problemas encontramos en la produccion, por

ello se recomienda realizar el diagrama de operaciones; ya que en ella podemos descartar
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sobre procesos Yy sobre tiempo el cual dichos factores no logren afectar a la produccién;
evitando de esta manera retrasos e insatisfaccion de nuestros clientes. El presente
trabajado es de aporte en unas de las herramientas a estimar; es decir la implementacion

de las 5S, a la vez es de ayuda en el analisis de la realidad problemaética de la empresa.

1.2.1.2. Internacionales

FLORES, Hiram. Propuesta de mejora continua para una planta de fundicion de aluminio
bajo la aplicacion de técnicas de lean sigma. Tesis (Ingenieria Industrial). México:
Instituto Politécnico Nacional, 2015. 190 pp. EIl presente trabajo tiene como finalidad
incrementar la productividad en el proceso de produccién, para ello se implementé la
mejora continua en el area de fundicidn de productos eléctricos. Después de analizar la
situacién actual, se dio a conocer que las principales causas fueron por la presencia de
piezas defectuosas, fallas en el mantenimiento, retrabajos en los procesos. Como
propuesta de solucion se implemento la metodologia Six Sigma, Value Stream Mapping,
donde permitié un analisis total del proceso. Se tiene como resultado el 20% de reduccién
de tiempo gastado al turno en no producir piezas. Por lo tanto, nos indica que los tiempos
muertos son los elementos clave que dafian la productividad de la empresa; por esta razon,
se debe tomar en cuenta las herramientas para un mejor andlisis en el proceso. Esta
investigacion es de aporte en la recoleccion de datos tomadas mas adelante a

consideracidn; asi como, analisis de las herramientas a implementar.

RECINOS, Werny. Implementacion de un programa de mejora continua para las areas de
manufactura y logistica en una industria de bebidas. Tesis (Ingeniero Industrial).
Guatemala: Universidad de San Carlos de Guatemala, 2005. 156 pp. El presente trabajo
tiene como proposito aumentar la productividad y la eficiencia en el area de produccion.
Para ello se implemento la metodologia PHVA con sus respectivas fases. Se tiene como
principales causas la evidencia de desperdicios, desorden en el area de produccion,
incremento de costo de produccién logrando una perdida a la empresa. Por lo tanto, se
obtiene como resultado un incremento de la productividad en 5% anual, una disminucién
de mermas de 10% anual y reduccion de costo de produccién por caja de 2 % anual. Por
lo tanto, el presente trabajo nos indica que las presencias de mermas fue el porcentaje méas
elevado en cuanto a los problemas para la empresa, por ello es recomendable realizar un

andlisis del proceso productivo y lleva un control de ello mediante diferentes herramientas

14



de la mejora continua. La investigacion sirve como fuente para el analisis de la

justificacion economica y teorias relacionadas a considerar.

1.2.25S

1.2.2.1. Nacionales

OLIVAS, Elizabeth. Aplicacién de las 5S para incrementar la productividad del area de
produccion de tubos de carton en la empresa Intucart S.A.C. Tesis (Ingeniero Industrial).
Lima: Universidad Cesar Vallejo, 2017. 164 pp. El presente trabajo tiene como meta
principal aumentar la productividad, eficiencia y eficacia en el area de produccion. Para
ello se implement6 la metodologia 5S en el area de produccion de tubo de carton, donde
se analiz6 la situacion actual, evidenciando las principales causas, tales como:
movimientos innecesarios, desperdicios de materia prima, demora de tiempo de entrega,
desorden y falta de limpieza en las areas. Como propuesta de solucion se implementd las
cinco etapas de las 5S, el cual se siguid en el orden respectivo sin dejar de lado ninguna
etapa para lograr un buen indice de mejora. Como resultado se obtiene que la
productividad incremento en un 25 %, la eficiencia en un 12 %, la eficacia en un 18 %.
Por lo tanto, dicho trabajo nos indica que la metodologia 5S, es una de las herramientas
base para la mejora en una empresa, esta debe de ir de la mano con la ayuda del Gerente
de dicha empresa, logrando de esta manera, un indice de productividad satisfactorio. Esta
investigacion es de aporte para la justificacion econdmica, analisis de las teorias

relacionadas e implementacion de las herramientas tomadas a consideracion.

CONDEZO, Efrain. Aplicacion de la metodologia 5S para mejorar la productividad en
un almacén de productos de consumo masivo. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima:
Universidad César Vallejo, 2017. 169 pp. El presente trabajo tiene como objetivo
principal mejorar la productividad en el area de almacén, por ello se implemento la
metodologia 5S en el area de almacenaje de materia prima y productos terminados. Se
realiz6 un analisis actual del area afectada, en ella podemos presenciar unas de las causas
principales; tales como: desorden del area, sobre stock de materia prima, retraso de
despachos, mercaderia fuera del area correspondiente. Como propuesta de solucion se
implement6 una planificacion de actividades, clasificacion de elementos necesarios e

innecesarios, control de las fases implementadas. Por lo tanto, se obtiene como resultados
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una mejora de 25.66 % en la productividad, en cuanto a la eficiencia se obtuvo un 9.26
% y 14.34% para la eficacia. El presente trabajo nos sirve para poder ayudar en cuanto al
orden en las diversas areas de una empresa; de la misma manera, realizar un control de
dicha implementacién con la finalidad de involucrar al personal y este se desemperfie
teniendo en cuanto las cinco fases de las 5S, de tal forma que se convierta en un habito
dentro de la empresa. Esta investigacion es de aporte para la justificacion social,
econdémica de la empresa; también es considerada para las teorias relacionadas y el

analisis de las dimensiones a considerar.

1.2.2.2. Internacionales

LOPEZ, Liliana. Implementacion de la metodologia 5S en el area de almacenamiento de
materia prima y producto terminado de una empresa de fundicion. Tesis (Titulo de
Ingeniero Industrial). Cali: Universidad Autonoma de Occidente, 2014. 114 pp. El
objetivo principal del presente trabajo es incrementar la eficiencia en el &rea de almacén
de materia prima y productos terminados. Por ellos se implement6 la metodologia 5S y a
la vez la clasificacion ABC en el area de almacén de fundicion de cobre, aluminio y
bronce. Se realizd el analisis actual, donde se obtuvo como principales causas los
desperdicios de materia prima, aglomeracion de materiales sin movimiento, desarreglo
de materia prima y producto acabado, el cual esto genera un retraso en el despacho
provocando la insatisfaccion del cliente. Como propuesta de implementacidn se considerd
las cinco fases de la metodologia y la clasificacion ABC para descartar los materiales
innecesarios en el almacén. Se tiene como resultado una nueva distribucion de materia
prima y de productos terminados, a la vez una reduccion de 3horas en el despacho. El
presente trabajo nos sirve para poder clasificar los materiales innecesarios del almacén
mediante la metodologia 5S y a la vez llevar un control de ello, logrando una buena
organizacion en la empresa. Esta investigacion es de aporte para la justificacion social y

teorias relacionadas consideradas en la empresa.

ARGUELLO, Nicolas. Evaluacion de la metodologia 5S implementada en el area de
esmalte de una empresa manufacturera de cocinas. Tesis (Ingeniero Quimico). Ecuador:
Universidad de Guayaquil, 2011. 130 pp. El presente trabajo tiene como objetivo
principal incrementar la eficiencia de calidad. Para ello se implementd la metodologia 5S

en el area de esmaltado de ensamblaje de cocinas. Se realizd un analisis de la situacién
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actual, teniendo como principales causas los desperdicios, deficiencia en el area de
trabajo, actividades que no agregan valor. Se tiene como propuesta de solucion la correcta
aplicacion de las cinco S, logrando como resultado $ 0.08 de produccion por artefacto,
controlando de esta manera los desperdicios de procesos. Este trabajo nos sirve para
reducir los desperdicios encontrados en area a la vez crear un ambiente organizado, de tal
forma que los trabajadores se sientan motivados y puedan cumplir adecuadamente las 5S.
Esta investigacion es de aporte para la justificacion economica y a la vez, para el analisis

de una de las dimensiones tomadas en consideracion.

1.2.3 Estandarizacién de Procesos

1.2.3.1. Nacionales

RISCO, Bryan. Estandarizacion de procesos para mejorar la productividad en el area de
abastecimiento de la Empresa Neovet S.A.C. Callao 2017. Tesis (Ingeniero Industrial).
Lima: Universidad César Vallejo, 2018. 139 pp. El presente trabajo tiene como objetivo
principal mejorar la productividad a través de la eficiencia y eficacia en el area de
abastecimiento, para ello se implemento la estandarizacidn de procesos en la produccion
de servicios de bafios y venta de productos para mascotas, generalmente en el proceso de
compras, existencia de mejora en cuanto a la productividad mediante la eliminacion de
actividades innecesarias, reduccién de tiempos a través de formato dentro del proceso
productivo. Después de analizar la situacion actual, se evidencié que las causas
principales se deben a que la empresa no cuenta con procesos estandarizados en el area
de abastecimiento, pues existe repeticion de actividades dentro del proceso debido a los
procedimientos indefinidos, falta de control en el proceso de compras, falta de formato
para la orden de requerimientos, exceso de stock. Como propuesta de solucion se aplicd
la estandarizacion de procesos enfocando principalmente en el area de abastecimiento con
el fin de realizar actividades comerciales sin problemas, buscando tener una buena
atencion y satisfaccion de los clientes. Como resultado, se obtuvo que la productividad
mejor6 un 40 %, por otro lado, la eficiencia en un 38.83 % y por Gltimo la eficacia en un
25.5 %. Esta investigacion nos sirve como aporte en la implementacion de
estandarizacion de procesos en el area de traslape de las fajas transportadoras, a la vez,

como fuente en las teorias relacionadas a tratar.
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1.2.3.2. Internacionales

TUFINO, Jorge. Estandarizacion de los procesos de almacenamiento de la empresa
Panatel del Ecuador S.A. Tesis (Titulo en Tecnologia de Produccién y Seguridad
Industrial). Ecuador: Universidad de las Américas, 2017. 122 pp. El objetivo de la
investigacion es desarrollar procesos especificos como recepcion, almacenamiento y la
entrega del producto final, elaborar formatos para la documentacion respectiva enfocados
en los movimientos que se dan en la empresa y estandarizar los productos encontrados en
almacén. La empresa realiza el servicio de mantenimiento predictivos, correctivos,
preventivos y de monitoreo a los clientes, para el estudio se enfoca en el cliente Claro. Se
identifica el tiempo total en cada subproceso, se obtiene que en la recepcion el tiempo
total es de 121 minutos, en almacenamiento 190 minutos y en la entrega de mercancia 89
minutos. Entre los problemas identificados estan: esperas por la falta de organizacion y
las demoras por insuficiente transporte interno, movimientos innecesarios y la falta de
planificacion. Se clasifican las mercaderias, identificando 8 grupos y la priorizacion se
realiza de acuerdo con el costo que cada grupo representa a la empresa, obteniendo las
clases A (repuestos, equipos Yy cables), B (pastillaje, seguridades y taps) y C (conectores
y herrajes) que seran distribuidas en el almacén con la sefialética correspondiente.
Ademas, elabora la hoja de trabajo estandarizado que contiene las operaciones, simbolo,
ubicacion, tiempo y el diagrama de trabajo; el proposito es ofrecer una guia a los operarios
para la realizacion de las actividades, incrementar la productividad y por consecuencia,
reducir costos. Los resultados obtenidos son la reduccion del tiempo en los subprocesos
de 29 minutos (recepcién) ,80 minutos (almacenamiento), y 39 minutos (entrega). En
resumen, el tiempo reducido total del proceso es 148 minutos pues antes el tiempo era de
400 minutos y después 252 minutos. El proyecto genera un ahorro mensual de $ 452,02
y un ahorro anual de $ 5424,25 EIl aporte que tiene para la presente investigacion es de
guia para la implementacion de una de las herramientas que es las Estandarizacién de

procesos.
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1.2.4 Productividad

1.2.4.1. Nacionales

CARDOZO, Orozco. Plan de mejora para aumentar la productividad en el area de
produccion de la empresa confecciones deportivas todo sport. Chiclayo- 2015. Tesis
(Ingeniero Industrial). Chiclayo: Universidad Sefior de Sipan, 2015. 202 pp. El presente
trabajo se tiene como finalidad incrementar la productividad en el area de produccion.
Para ellos se implemento la metodologia 5S, estudio de tiempo, VSM con el fin de
contribuir a la productividad de la empresa. Se identificé como principales causas la
deficiencia de produccion, ausencia de orden y limpieza en las areas de las actividades,
escasez de personal, falta de compromiso por parte de los trabajadores. Como propuesta
de solucion se implementd un plan de mejora junto a las herramientas mencionadas
anteriormente. Se tiene como respuesta un incremento de la productividad de 15 %. El
presente trabajo nos indica que antes de implementar una herramienta amplia, siempre se
debe comenzar por las 5S, ya que muchos de los trabajadores aln no tienen el habito de
seguir con la metodologia en todo el proceso de su actividad. Esta investigacion es de

aporte para el analisis de las dimensiones tomadas a consideracion

ARCE, Findley. Manufactura esbelta para elevar la productividad en una empresa
manufacturera de linea blanca, Lurin -2017. Tesis (Gerencia de Operaciones y Logistica).
Lima: Universidad César Vallejo, 2017. 136 pp. El presente trabajo tiene como objetivo
principal aumentar la productividad total en el area de produccion de linea blanca. Se
realiz6 el analisis actual donde se evidencidé como causas principales los desperdicios,
sobre procesos, mermas. Como propuesta de solucion se implementd la metodologia
SMED, AMEF, Poka Yoke, para mejorar el proceso productivo de la linea blanca. Se
tiene como resultados el incremento de 36 % de productividad total., por ello el presente
trabajo nos permite identificar y realizar un analisis en cuanto al proceso productivo de
tal manera que se pueda mejorar mediante distintas herramientas. Esta investigacion es
de aporte para la justificacion econémica, analisis de la variable dependiente y teorias

relacionadas para la empresa.

HUERTA, Scott. Andlisis y propuesta de mejora en la productividad de una linea de

envasado de desodorantes utilizando la metodologia SMED. Tesis (Ingeniero Industrial).
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Lima: Universidad Nacional Mayor de San Marcos, 2018. 93 pp. El presente trabajo tiene
como objetivo incrementar la productividad en el area de envasado, por ello se
implementd las cuatro etapas de la metodologia SMED. Se realizé el analisis de la
situacion actual, el cual se tiene como principales causas los tiempos muertos, falta de
personal, falta de programacion de actividades. Por lo que se tiene como resultados la
reduccion de tiempo en un 9.12 min lo que representa un ahorro de tiempo de 41.09 horas
al afo, donde este tiempo es equivalente a ahorrar s/. 26, 628.98 al afio. El presente trabajo
nos indica que la metodologia SMED nos ayuda a reducir los retrasos en la produccion,
por ello se debe realizar constantes capacitaciones hacia los trabajadores, de esta manera
se podra reducir las horas- hombres desperdicias. Esta investigacion es de aporte para el

analisis de la justificacion econémica y realidad problematica de la empresa.

ALVAREZ, italo y VICUNA, Katzy. Mejoramiento de la productividad a base de un
modelo de mejora continua en una empresa de calzados. Tesis (Ingeniero Industrial).
Lima: Universidad San Martin de Porres, 2016. 257 pp.

El presente trabajo tiene como objetivo aumentar la productividad en el area de
produccion, utilizando la metodologia de mejora continua, entre ellos se tiene
seleccionado el Ciclo de Deming, plan estratégico y 5S, con el fin de mejorar el proceso
productivo, eliminando los problemas principales en el area. A inicios se identificaron los
problemas de desorden, falta de control de calidad, desperdicios, inadecuados
condiciones de trabajo. Por ello se obtuvo con resultado un incremento en la
productividad de 0.0148 a 0.0174 pares/ soles, el cual equivale un 17.52 %; es decir un
ahorro de 10.05 soles /par para la empresa. Esta investigacion es de aporte para el analisis

de la realidad problematica y como fuente para las dimensiones tomadas a consideracion.

HERRERA, Jhosselyn. Mejora en la eficiencia y en el ambiente de trabajo en Texgroup
S.A. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad de Lima, 2017. 109 pp. El presente
trabajo tiene como objetivo realizar una mejora en la eficiencia en el &rea de produccion.
Por esta razén se implementd la metodologia 5S, con el fin de mejorar un adecuado
proceso de las actividades. A inicios se evidenciaron problemas de desorden en el area de
produccion, posterior a dicha actividad se identificaron desperdicios e inadecuadas
condiciones de trabajo. Por lo tanto, al realizar los estudios de campo y la aplicacion de
métodos, se obtuvo como resultados el calculo del TIR de 44.83 %, con un periodo de

dos afios y medio para la empresa. De esta manera el presente trabajo nos indica que las
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cinco fases de la metodologia japonesa se deben tener constante en todas las actividades.
Esta investigacion es de aporte para la justificacion economica y analisis de las

dimensiones tomadas a consideracion.

1.2.4.2. Internacionales

CABEZAS, Juan. Gestion de procesos para mejorar la productividad de la linea de
productos para exhibicion en la empresa Instruequipos Cia. Ltda. Tesis (Ingenieria
Industrial). Ambato: Universidad Técnica de Ambato, 2014. 231 pp. La investigacion
tiene como propdsito analizar los procesos para mejorar la productividad centrandose en
la linea de productos para exhibicion, para lograrlo se utiliz6 el Estudio de Trabajo, a
través de esto se logro identificar los procesos que restringen la produccion. Como
muestra se considera 8 procesos los cuales son: rayado, cortado, troquelado, doblado,
soldado, pulido, pintura y empaque, ensamblado o almacenamiento, sera primordial la
observacion participativa, la entrevista con el jefe del area, fichas de procesos y la hoja
de toma de tiempos para la obtencion de informacion clara y concisa; de esta manera,
trabajar con datos reales y necesarios. Se obtiene que la productividad actual de la
empresa es de 0.7424 (anual), asimismo se logra obtener la productividad por cada
operaciéon que realiza el personal. Se cred hojas de control, adquisicion de nuevas
herramientas y la reubicacion de mesas de trabajo, la decision se tomé juntamente con los
directivos de la empresa con el fin de mejorar la calidad del proceso y, por ende, del
producto. Con una simulacién de las propuestas de mejora se concluye que la
productividad incrementard en un 50%, es decir, se estima llegue a 0.9059. Esta

investigacion contiene un aporte tedrico hacia nuestro estudio.

CURILLO, Miriam. Andlisis y Propuesta de Mejoramiento de la Productividad de la
Fabrica Artesanal de Hornos Industriales Facopa. Tesis de grado (Ingenieria Comercial).
Cuenca: Universidad Politécnica Salesiana de Cuenca, 2014. 186 pp. En esta
investigacion el objetivo principal es proponer medidas que mejoren la productividad en
la empresa. Para realizar, se define el area de estudio que sera el de fabricacion de hornos,
el incremento de los tiempos y costos de fabricacion estan causando el desequilibrio del
ambiente de trabajo, el promedio de produccion semanal de hornos se redujo de un 16 en
el 2010 a 14 en el 2012. Para iniciar, se hace uso del Método de las 5M, analizando los

procesos, se determino que, del tiempo total, el 6.11% representa el tiempo improductivo
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en la fabricacién del Horno panoramico. La propuesta consiste en reestructurar los
procesos que tiene la empresa, comenzando por el organigrama, enfocandose en el area
de Produccion, identificando las maquinarias que requieren mantenimiento preventivo
asignandole un responsable del cumplimiento, ademés especifica en un documento las
actividades primarias que se deberé realizar. Con respeto al area de Produccion, se aplico
5S, se ordend las herramientas de acuerdo con la frecuencia de uso, reduciendo los
tiempos innecesarios. Se sugiere implementar el sistema Kardex para llevar un mejor
control de los materiales, se implementa la capacitacion para el personal ademas del
compromiso de la Gerencia con respecto a la participacion en la mejora. Ademas, se
inserta el Control Visual, sumamente importante para la facilidad de comprension de los
trabajadores. La Productividad en el Horno Panoramico fue de 1.14 antes a 1.19 después
de la propuesta, ademas, se eliminaron 39 minutos de operaciones innecesarias. Este
trabajo tiene un aporte muy importante en nuestra investigacion, sera de guia para los

aspectos a considerar para el diagndstico de la empresa.

BERNAL, Andres. Disefio e Implementacion de un Sistema de Produccion para
Incrementar la Productividad en el Proceso de Fabricacion de la Linea de Rollos de Papel
Higiénico en la Planta Productos Tissue Ecuador S.A. Tesis (Ingenieria Industrial).
Guayaquil: Universidad de Guayaquil, 2014. 109 pp. El objetivo del estudio es
incrementar la productividad para cumplir con la demanda en el mercado local. Se
enfocara en la en la linea de Rollos de papel Higiénico, ya que representa mas del 50%
de participacion en el mercado. La eficiencia en la produccidn esta entre 38-52%; ademas.
La capacidad de la planta al 100% es de 1830 Toneladas mensuales; sin embargo, la
capacidad real presenta un promedio de 837 Toneladas (60% del total). Los costos
productivos presentan un incremento significativo, con respecto a la maquinaria, las
pérdidas existentes rodean entre 7-16% superando el limite propuesto. Se identifica el
proceso, las actividades y tareas; asimismo, lo que agrega valor y aquella que no. Se
obtiene que la empresa desperdicia $1°104,408.00 como resultado de una mala gestion
productiva. La propuesta consiste en principalmente concientizar a toda la empresa de la
importancia de las herramientas de la Ingenieria Industrial (TPM, 5S) para la mejora y
del compromiso de ellos. También se capacita al personal respecto a la maquinaria, de
esta manera implementar el Mantenimiento Autonomo y el SMED. Con la
implementacion, los costos por pérdidas en maquinaria se reduciran a un 8% anual, el

ahorro que de esta implementacion es de $1°207.800,00 dolares anuales y el (B/C) es de
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40.35. Este estudio tiene un aporte en aspecto de analisis del proceso, destacando las

actividades que agregan valor al producto final.

QUILLUPANGUI, Luis. Incremento de la Productividad en la Linea de Produccion de
Bordados en la Industria JORIBORDADOS S.A. Tesis (Ingenieria Disefio Industrial).
Quito: Universidad Central Del Ecuador, 2014. 110 pp. El estudio tiene como objetivo
mejorar la productividad mediante el estudio de métodos, se centra en el proceso de
bordado por ser el que manifiesta mayores ingresos a empresa. Para continuar con el
proyecto se hicieron uso de las estadisticas de produccion que maneja la empresa y se
realizé un Estudio de Trabajo donde se tiene 12 observaciones para cada actividad que se
realiza durante el proceso, sélo se tomo tiempo a aquellas actividades que agreguen valor
al producto final, resultando 45.11 minutos. La productividad laboral diaria es de 232 970
puntadas por hora; asimismo, 5.8 horas de las 9 son productivas. En cada lote de
produccion el tiempo Util es el 68.7%, el tiempo improductivo en 1 hora de trabajo es de
12.27 minutos. Se aplicé herramientas de Manufactura Esbelta tales como las 5S, se
codificd los hilos por colores y se agregd recipientes para su respectivo almacenamiento.
El nuevo tiempo del proceso es de 31.02 minutos, se optimizo actividades y elimino lo
innecesario. Se redujo el tiempo de cambio de disefio en un 44.8% y se disminuyo el
tiempo improductivo a un 44.1%. Se tiene un tiempo de ahorro diario de 2 horas y 30
minutos. La productividad pasé de un 57% a un 64%, mejorando tiempos parciales. El
aporte que tiene es el aspecto de toma de tiempos y la representacion del proceso en un

flujograma.

BARAHONA, Byron. y CONCHA, Jimmy. Mejoramiento de la productividad en la
empresa INDUACERO CIA. LTDA en base al desarrollo e implementacion de la
metodologia 5S y VSM, herramientas del Lean Manufacturing. Tesis (Ingenieria
Industrial). Riobamba: Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, 2013. 137 pp. El
objetivo de esta investigacion es incrementar el nivel de productividad con la aplicacion
de dos herramientas de la Manufactura Esbelta, la empresa es del sector metalmecanico.
Cuenta con un total de 55 trabajadores, con una jornada de 10 horas incluyendo el
descanso respectivo. El producto seleccionado para el estudio es Tanque enchaquetado
de acero inoxidable con aislamiento térmico, el problema se centra en que hay un 82.91%
de espera en el area de produccion. Se inicia con el programa de implementacién de las

5S insertando un area dentro de la empresa con el fin de recibir tareas para la correcta
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manipulacion de la herramienta. El lanzamiento del programa tendra una duracién de 36
semanas, el control visual es de vital importancia. Se elimino lo innecesario y con esto,
en la busqueda de materiales en la que antes era 8 minutos con 16 segundos, ahora es de
2 minutos y 43 segundos. Se realiza las auditorias constantes para controlar el nivel de
cumplimiento, se recuper6 el espacio fisico en un 60%. La inversién es de $ 73316.59 y
el periodo de recuperacién es en 1.57 afios. Con el VSM Actual, se identifica la
minimizacion del tiempo en 30.3, obteniendo un lead time de 21.2 dias. El aporte que

tiene esta investigacion es de nivel tedrico.
1.3. Teorias Relacionadas al tema
1.3.1. Variable Independiente: Ciclo de Deming

El Ciclo de Deming, también conocida como ciclo PHVA por sus siglas en espafiol y
como PDCA por las siglas en inglés. Es una de las herramientas béasicas aplicadas en
diferentes tipos de procesos de una empresa, donde su adecuada ejecucion ayuda a que
las actividades de las diversas areas se encuentren mas organizadas. A través de la
herramienta podemos lograr obtener un buen control de calidad de los productos finales,
verificar el rendimiento de los procesos e identificar los problemas, de tal manera que la
productividad de la empresa no se vea afectada. Se dice que, el ciclo PHVA fue
desarrollado por Walter A. Shewhart en el afio 1920, posteriormente es divulgado por
Edwards Deming; el cual tomé el nombre de Ciclo de Deming. Segin Madariaga, dicha
metodologia surgio de ayuda hacia la mejora continua mediante sus 4 fases (Planear-
Hacer-Verificar- Actuar), el cual se pretende lograr un alto nivel de eficiencia, nuevos

métodos, nuevos estdndares en todas las empresas necesarias (2018, p.282).

Figura 9: Ciclo de Deming
!

Fuente: Elaboracion Propia.
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De acuerdo con (UNIT, 2012), define al Ciclo de Deming como unos de los principales
pilares para la mejora de calidad, el cual son de ayuda para las auditorias de sistema de
gestion (p.9). Por otro lado, Judrez nos dice que el Ciclo de Deming significa ejecutar las
actividades sobre el proceso, resolviendo continuamente las desviaciones a los resultados
esperados (2014, p.3).

Segun Carro y Gonzalez (2012, p.14), la correcta aplicacion del PHVA, nos favorece en
un 5% de incremento en la productividad, esta se ve reflejada en la sexta semana de su
correcta implementacion. Asimismo, Zapata (2015, p.13), nos dice que el primer enfoque
del ciclo de Deming son los principios de calidad; el cual favorece a la mejora continua,

logrando satisfaccion de los clientes en las empresas.

Figura 10: Principios de calidad y el Ciclo de Deming
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Fuente: Zapata, 2015, p.13.

1.1.1.1. Etapas del Ciclo de Deming

Planear

Es una de las primeras fases a tomar en cuenta,se establecen los objetivos para la
respectiva solucion ante el problema encontrado, en ella se realiza un analisis actual de
proceso. La alternativa de solucion a implementar debera ser detallada de forma clara y

concisa.

Hacer

Es la segunda fase a seguir, en ella se establecen las soluciones para alcanzar los objetivos

planteados en la fase anterior.
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Verificar

En esta fase se logra presentar los resultados alcanzados, para ello se debe realizar un

adecuado seguimiento en cuanto a las soluciones implementadas en la fase anterior, de

tal forma que se verifique que la herramienta PHVA se encuentra realizando cambios

adecuadamente.

Actuar

En esta etapa final se toman en cuenta las acciones a realizar, ya que, lo que se pretende

lograr es una mejora en los procesos.

1.1.1.2. Catorce puntos del Ciclo de Deming

LOS CATORCE PUNTOS DE DEMING

L.

Tabla 9: Catorce puntos del Ciclo de Deming

Crear conciencia en los propositos.

2.

Adoptar una nueva filosofia.

3.

Terminar con la practica de comprar a lo mas bajos precios.

Establecer liderazgo.

Eliminar slogans vacios.

Eliminar cuotas numéricas.

Establecer entrenamiento dentro del trabajo.

Desechar temores.

Ll el 3o

Romper las barreras entre departamentos.

Tomar acciones para lograr la transformacion.

Mejorar siempre y constantemente el proceso de produccion y
servicio.

Desistir de la dependencia en la inspeccion en masa.

Remover barreras para apreciar la mano de obra.

Reeducar vigorosamente.

Fuente: Carro y Gonzélez, 2012, p.14.
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1.1.1.3. Siete pecados mortales de Deming

Tabla 10: Siete pecados mortales del Ciclo de Deming

SIETE PECADOS MORTALES DE DEMING

1. | Creencia de constancia en los propositos.

2. Enfatizar ganancias a corto plazo y dividendos inmediatos.

3. | Evaluacion de rendimiento, calificacion de mérito o revision anual.
4. Movilidad de la administracion pfihcipal;-

5. | Manejar una compaiiia basado solamente en las figuras visibles.

6. | Costos médicos excesivos.

7. | Costos de garantia excesivos.

Fuente: Carro y Gonzdlez, 2012, p.14.

1.1.1.4. Ocho pasos en la solucion de un problema

Tabla 11: Las ocho fases de solucién de Deming 01

ESPECIFICACIONES HERRAMIENTAS
Definir el problema.
DEFINIR EL Analizar la importancia.
PROYECTO -
Definir variables de control. * Hoja de control
= Recoger informacion existente. = Diagrama de Pareto
L ANAIIZARIA . .
A SITUACION Identificar variables relevantes.
N ACTUAL Recopilar datos de interés.
i Determinar causas potenciales. = Hoja de control
R ANALIZAR Analizar datos recopilados. * Diagrama de Pareto
CAUSAS - =—— = Diagrama Dispersion
POTENCIALES Observar la experiencia personal. i Do G-
Tormenta de ideas. efecto
Plantear una lista de soluciones.
PLANIFICAR Establecer prioridades. * Graficos de barras
SOLUCIONES _ = Graficos circulares
Preparar un plan operativo.

Fuente: Carro y Gonzélez, 2012, p.13.
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Tabla 12: Las ocho fases de solucién de Deming 02

ESPECIFICACIONES HERRAMIENTAS

C by
E IMPLEMENTAR | Efectuar los cambios planificados. * Graficos de barras
Ii SOLUCIONES * Grificos circulares

Fuente: Carro y Gonzalez, 2012, p.13.

Tabla 13: Las ocho fases de solucién de Deming 03

ESPECIFICACIONES HERRAMIENTAS

* Diagrama de Pareto
* Graficos de linea

= Histogramas

= Gréficos de control

MEDIR LOS Recopilar datos de control.

RESULTADOS

Evaluar resultados.

Efectuar los cambios a escala.

ESTANDARIZAR | Capacitar y entrenar al personal. 3 Diz}gmma dc‘Parcto
EL i — Graficos de linea

MEJORAMIENTO Definir nuevas responsabilidades. | = His'((.)gmmas

= Graficos de control

AP 0O=m—= R m<g

Definir nuevas operaciones

Fuente: Carro y Gonzalez, 2012, p.13.

Tabla 14: Las ocho fases de solucién de Deming 04

ESPECIFICACIONES HERRAMIENTAS

’ v * Procedimientos generales
DOCUMENTAR | Resumir el procedimiento 2

LA SOLUCION aprendido. . PI'OC.Cdlll‘lICII(OS CSPCCthOS
= Registros de trabajo

P C-=Mnp

Fuente: Carro y Gonzalez, 2012, p.13.

1.1.1.5. Herramientas de calidad

Diagrama De Causa —Efecto De Ishikawa

El diagrama de Ishikawa también es mencionado como el diagrama de espina de pescado,
donde se analizan las causas- consecuencias de los problemas presentados en las diversas

areas de una empresa.

28



De acuerdo con (UNIT, 2012). Nos indica que el esquema de Ishikawa es un método

grafico que se debe de utilizar para analizar y verificar las causas que implica ciertos

efectos; los cuales pueden ser controlables a tiempo (p.22).

Figura 11: Diagrama de Ishikawa
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Fuente: Herramientas para la mejora de calidad, p.117.

Diagrama De Pareto

El diagrama de Pareto es una de las herramientas que contribuye a la mejora continua

teniendo como principal objetivo el orden de los elementos, desde la méas frecuente hasta

la menos frecuente. Segun (UNIT, 2012), se da el principio de “los pocos vitales y muchos

triviales”, con un 20% y 80% respectivamente. La proporcidon mas resaltante es el 20%

ya que se encuentra el mayor efecto (p. 28).

Figura 12: Diagrama de Pareto
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Fuente: Gutiérrez, 2014, p. 180.
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Diagrama De Estratificacion

El diagrama de estratificacion consiste en realizar un analisis sobre los problemas, fallas,

quejas, agrupandolos de acuerdo con sus respectivos factores para realizar las mejoras

respectivas. Los problemas por analizar pueden ser los métodos de trabajo, maquinaria,

turnos, obreros, materiales, entre otros (Gutiérrez, 2014, p.178).

Figura 13: Modelo de diagrama de estratificacion
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/
1
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grandes

i

mine i

/I
mi
1
36

Total

60

16

Fuente: Gutiérrez, 2014, p. 178.

Hoja De Verificacion (Obtencion De Datos)

Es una herramienta, el cual cuenta con un formato para recoleccion de datos de los

principales problemas, considerando el nivel de magnitud y la localizacién de este. Una

vez identificado los problemas, se logra distinguir resultados de operacién o inspeccion,

clasificacion de fallas y defectos. Por otro lado, se puede verificar operaciones; asi como

posibles problemas de calidad (Gutiérrez, 2014, p.188).

Figura 14: Ejemplo de hoja de verificacion

Movida
Mordida

Angulo
Otros

Hoja de verificacion |
Empresa Fecha

HH HH HH HH
HH |

HH HH HH 1]

[

Total

Fuente: Gutiérrez, 2014, p.190.
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Diagrama de Dispersion

El diagrama de dispersion es el analisis del vinculo entre dos variables; entre ellas
tenemos la variacion X; el cual nos indica si es una variable de entrada, mientras que la

variacion Y nos indica si es una variable de salida (Gutiérrez, 2014, p.205).

Figura 15: Gréfica de diagrama de dispersion
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Fuente: Gutiérrez, 2014, p. 205.

Histograma

Es una interpretacion gréafica en forma de barras, de la organizacion de base de datos,
dichos datos se clasifican de acuerdo con el grado de magnitud mediante nimeros de
grupos o clases; pues cada clase es representada por una barra. La grafica se representa
en eje horizontal, el cual esta formado por la magnitud de datos, mientras que el eje
vertical representa las frecuencias (Gutiérrez, 2014, p.154).

Figura 16: Modelo de Histograma
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Fuente: Gutiérrez, 2014, p.156.
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Grafico De Control

También Ilamada carta de control tiene como finalidad verificar e interpretar el proceso a
través del tiempo, pues nos ayudara a identificar la variedad de causas encontradas y asi

poder seleccionar la mejor accion de control y de mejora (Gutiérrez, 2014, p. 219).

Figura 17: Modelo de carta de control
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Fuente: Gutiérrez, 2014, p.219.

1.3.1.1.5S

Las 5S es una metodologia que proviene de las palabras japonesas; donde nos ayuda a
enfocar las condiciones de trabajo; a la vez, obtener una buena eficiencia y rentabilidad
en la empresa. Por lo tanto, siempre se debe de tratar que la empresa cumpla con lo

siguiente:

= Optimizacién de la seguridad y calidad.
= Reduccion de las averias.
= Reduccion de tiempos de cambio (muda) y variacion (mura) al descartar y minimizar

desplazamientos al momento de emplear las herramientas necesarias para el cambio.

La 5S es una metodologia que requiere de rigor y constancia; pues no son zafarranchos
de limpieza ni una cuestion estética. Dicha herramienta es el paso previo a laimplantacion
del TPM (Mantenimiento Productivo Total); asi como también cualquier metodologia de
Lean Manufacturing. (Madariaga, 2018, p.36). Se dice que para que exista calidad, es

necesario tener en claro orden, limpieza y disciplina, de esta manera se puede atender los

32



problemas que se presenta en las diversas areas. Por lo tanto, se logra tener un ambiente

organizado en la empresa (Gutiérrez, 2014, p.110).

Figura 18: Cinco pilares de la 5S

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 18 se detalla los cincos pilares que se tienen que tomar en cuenta para un
buen desarrollo, el cual se debe de seguir en orden para evitar errores y lograr una correcta
implementacion. Se clasifica de la siguiente manera: SEIRI (separar), SEITON (ordenar),
SEISO (limpiar), SEIKETSU (control visual), SHITSUKE (disciplina).

Figura 19: Metodologia 5S
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l No limpiar mas, sino evitar que se ensucie |

f A
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Fuente: Hernandez y Vizan, 2013, p.37.
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1.1.1.6. Cinco Pilares

Seiri (Separar- Eliminar)

Es el primer paso por tratar; el cual consiste en separar lo necesarios e innecesarios en el

area de trabajo. Se considera elementos innecesarios a aquellos que son descartados a

emplear en un tiempo de corto y medio plazo de las actividades de produccion; pues, no

favorecen en la utilizacion de los elementos necesarios. Una vez realizado la separacidn,

se procede a retirar los elementos innecesarios, los elementos del cual se tenga alguna

duda se guardan en un almacén temporal (Madariaga, 2018, p.37).

Seiri consiste en seleccionar y eliminar los elementos innecesarios del area de trabajo,

para poder identificarlos adecuadamente, se requiere usar tarjetas rojas para la

identificacion de los elementos, donde es considerado como desecho. De esta manera

dichos elementos seran depositados a los contenedores correspondientes (Hernandez y

Vizén, 2013, p.38).

Figura 20: Modelo de tarjeta roja
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Fuente: Hernandez y Vizéan, 2013, p.38.

34



Seiton (Ordenar)

Una vez realizado la primera etapa, el cual consistié en la separacién de los elementos
necesarios de los innecesarios, se procedera a la ubicacion e identificacion de los

elementos, de tal manera de que el operario pueda encontrarlos y devolverlos a su lugar.

Seiton nos permite organizar los elementos necesarios que ya han sido clasificados en la
fase anterior, se le define la ubicacion; el cual facilite al trabajador su reconocimiento y
busqueda. Unos de los obstaculos en esta etapa, es la frase “ya lo ordenaré mafiana”, dicha
frase hace que se los trabajadores dejen las cosas fuera de lugar (Hernandez y Vizan,
2013, p.39).

Por otro lado, Madariaga nos indica ciertos items para una adecuada implementacién de

Seiton:

= Ubicacion por cada elemento necesario; es decir, un lugar por cada objeto y cada
objeto en su lugar.

= Ubicacion de objetos necesarios mediante la identificacion de simbolos.

= |dentificacion en macro vertical (simbolos en paredes), macro horizontal (simbolos

en el suelo) y micro (pequefios simbolos en paneles de herramientas) (2018, p.37).

Figura 21: Clasificacion de elementos para la organizacion
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Fuente: Hernandez y Vizan, 2013, p.38.
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Seiso (Limpiar)

Una vez separado y ordenado los elementos necesarios, se procede al tercer paso; el cual
se debe tener presente en todas las actividades. La tercera S, contribuye a la reduccion de

defectos, mediante la eliminacién de esta.

= Eliminacion de basura del area de trabajo.

= Evitar la presencia de la suciedad.

= Facilitar el acceso a los lugares de dificil limpieza.
= Sustituir los elementos en mal estado.

= Implantar un procedimiento de limpieza.

De esta manera Hernandez y Vizan nos indica que, se debe mantener un area de trabajo
bajo los parametros de limpieza para inspeccionar, inspeccionar para detectar, detectar

para corregir (2013, p.39).

Figura 22: Modelo de interpretacion de limpieza

SE i

Antes de la mejora Después de la mejora

Fuente: Hernandez y Vizan, 2013, p.38.

Seiketsu (Estandarizacion)

Una vez implementado las tres primeras S, se procede a definir estandares basicos para
una mejor visualizacion en el area de trabajo, puesto que se busca los indices de
organizacion, orden y limpieza ya logrados. Por ello, al estandarizar se realiza diversos
procesos de manera que se tengan como factores fundamentales la organizacion y orden.

Unos de los principales enemigos del Seiketsu es cuando la laboral solo se quiere realiza
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hoy y mafiana no, pues esto genera a que no se cumpla con los establecido; por lo tanto,
se genera desorden en la empresa y en las areas; a la vez no se cumple con un adecuado

seguimiento de las etapas mencionadas anteriormente.

Hernandez y Vizan, nos indica que se tiene como ventaja lo siguiente:

= Conservar las tres primeras S obtenidas.
= Cumplimiento de estandares de limpieza.
= Transmitir a todo el personal la idea de la importancia de aplicar los estandares.

= Implantacién de los hébitos de organizacién, orden y la limpieza.

Para lograr una limpieza estandarizada, el procedimiento puede basarse en tres pasos:

= Proporcionar responsabilidades sobre las primeras 3S.
= Integracidn de actividades de las 5S en los trabajos regulares.

= Evaluacion de la eficiencia y exactitud de las primeras 3 S (2013, p. 40).

Shitsuke (Disciplina)

Es la Gltima S de la metodologia japonesa, el cual consiste en amparar los estandares
establecidos anteriormente. En ella se encuentra las auditorias periddicas para garantizar
que se alcanza y se conserva el nivel de las 5S deseado. Su aplicacion esté relacionado a
una cultura de autodisciplina, de esta manera se verifica si se estan cumpliendo en un
adecuado orden la metodologia o en todo caso detectar a tiempo los errores encontrados

para su respectiva mejora.

Para la implementacion de las 5S se necesita un plan de gestion, un antes y después de
las areas de la empresa, listado de acciones realizadas y pendientes, flechas de direccion,

rotulos de ubicacion, entre otras cosas (Hernandez y Vizén, 2013, p. 41).
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Figura 23: Clasificacion de las 5S
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Fuente: Hernandez y Vizén, 2013, p.41.
1.3.1.2. Estandarizacién de Procesos

Para Rodriguez (2005), la estandarizacion de procesos tiene como objetivo elevar la
eficiencia del proceso, mediante la eliminacion de las actividades innecesarias de las
necesarias, con el fin de obtener un proceso factible, garantizando el cumplimiento del
objetivo (p.149).

La definicion del autor mencionado anteriormente se encuentra relacionado con el
objetivo a lograr para la empresa, mediante la observacion de las actividades del
procedimiento a estudiar. Por ello se opta en determinar la férmula 01 a nuestro proyecto

de investigacion.

Férmula 1: indice de agregacion de valor

YAV
IAV = (5—) * 100

YT
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Segun Gonzélez, la estandarizacion de procesos nos indica que, si un proceso cuenta con
una metodologia definida de manera concreta, pues se obtendra resultados 0ptimos; asi
mismo, considera necesario normalizar las condiciones de trabajo; es decir: los
materiales, maquinaria, procedimientos de trabajo, conocimientos del personal. Por otro
lado, considera aspectos claves tales como: la participacion, capacitacion, diagramas e
iméagenes, documentos, registros con el fin de lograr una simplificacion y mejora del
proceso (2016).

Figura 24: Estandarizacion de Procesos
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Fuente: Hernandez y Vizéan, 2013, p.41.

Por otro lado, Alzate (2015), nos indica que, para lograr una buena optimizacién de los
procesos y un adecuado control de costos de manera efectiva, pues es necesario la
estandarizacion de procesos; el cual nos indica que debemos adaptar ciertas
caracteristicas, ya sea en los servicios, procesos u otros; a un solo sistema en comun con
el fin de obtener las actividades claras, cumpliendo con los requisitos del producto o
servicio; a su vez la satisfaccion del cliente. Por otro lado, relaciona la estandarizacion de
procesos con la Norma ISO 9001, el cual indica la estructura para la organizacion de

dichos estandares mediante los siguientes pasos:

= Definicion del sistema actual.

= Comparacion del sistema actual y el estdndar a implementar.
= |dentificar las diferencias de ambos sistemas.

= Probar el sistema estandarizado.

= Acreditar el sistema.

= Brindar el sistema al personal.

= Aplicacion del sistema.

= Analisis de resultados.

Segun Rodriguez (2005), la estandarizacion consiste en establecer normativa de

actividades en los posibles cambios que pueda ver en ella; es decir, debe modificarse
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consecuentemente. Por otro lado, el autor nos indica que la estandarizacion puede ser
divida en estandarizacién de las cosas y estandarizacion del trabajo; el cual se define
como igualdad de objetos y adquisicion de herramientas administrativas (diagramas,

formatos, check list, entre otro) respectivamente (p.18).

1.1.1.7. Tipos de Estandarizacion de Procesos

Estandarizacion de procesos operativos

Es la etapa donde se modifican los recursos y actividades con la finalidad de adquirir el
producto o servicio de acuerdo con los parametros exigidos por el cliente. Sin embargo,
también se encuentran incorporadas los procesos de analisis de requisitos del producto,
proceso de desarrollo, proceso de compras, proceso productivo, proceso de entrega y

finalmente proceso de comunicacion con el cliente.

Estandarizacién de procesos de apoyo

En esta etapa se evidencia la integracion de personas, asi como también los recursos
fisicos necesarios para el transcurso del proceso, acorde a los requisitos establecidos por
los clientes internos. También se encuentran incluida el proceso de gestion de los recursos
humanos, proceso de aprovisionamiento en bienes de inversion, proceso de gestion de

proveedores.

Estandarizacion de procesos de gestion

En esta etapa, se controla adecuadamente el funcionamiento del proceso mediante la
evaluacion, control, seguimiento y medicion de actividades para la toma de decisiones en
la elaboracion de mejora. Pues se evidencia la presencia del proceso de gestion

econdmica, gestion de calidad, gestion de proyectos y gestion de clientes.

Estandarizacion de procesos de direccion

Se dice que es necesario para la toma de decisiones de la empresa, ya que en ella se
encuentra la revision de estrategias, seguimiento y evaluacién de objetivos planteados,

comunicacion interna y una adecuada revision de resultados de dichos procesos.
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1.1.1.8. Herramientas de Estandarizacion de Procesos

Rodriguez (2005), sefiala que, para lograr una buena estandarizacion de procesos, se debe
tener en cuentas las herramientas bésicas de la estandarizacion (p.12). En la tabla 15 se

describe la utilizacién de ellas.

Tabla 15: Herramientas para la Estandarizacion

HERRAMIENTA DE LA ESTANDARIZACION DEL PROCESO

HERRAMIENTA DESCRIPCION

Es la descripcion de las operaciones,
actividades y tareas del proceso productivo
para luego ser analizadas.

Lineamientos
estratégicos

Es la representacion grafica de las

Diagramas e . .
imgé enes operaciones, se ve reflejada en el DOP vy
g DAP.
. Se menciona la recoleccién de datos actuales
Registros ;
de la empresa para luego ser estudiada.

Son formatos utilizados para realizar las
actividades necesarias dentro de las
operaciones.

Herramientas y
formatos utilizados.

Fuente: Elaboracién propia.

1.3.1.3. Procesos productivos

Proceso

La definicidén que propone Bravo (2008) es el proceso como un todo, dirigido hacia un

objetivo completo y afiade valor para el consumidor final. Aquella unidad es considerada
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un sistema de formacion de riqueza que da inicio y fin a los negocios con los clientes a lo
largo de un tiempo determinado, el cual es uno de los puntos criticos en la empresa para
lograr el aumento de la productividad (p.27). De acuerdo con Lucas, son series
organizadas de actividades de transformacién, que necesita de entradas para obtener los
resultados esperados, los cuales seran entregados hacia quienes lo requirieron, son

acciones que interceden y se relacionan en el sistema (2014, p. 24).

Figura 25: Vision general de un Proceso

Entradas 0 Salidas o
Inputs Outputs
PROVEEDORES |- = = = = = =p| PROCESOS |[|======-p| CLIENTES
A - Materiales - Productos :
| - Informacion - Servicios :
|
| - Actividades :
| - Sistemas de Control |
| - Medios y Recursos |
|
. A |
| : ' Fujode nformacién

Fuente: Lucas, 2014, p.24.

Mapa de Procesos

Es la vision general de la relacion de todos los procesos que se generan por un solo
propdsito que es la obtencion del producto o servicio de la empresa (Bravo, 2008, p.37).
En la figura 26, se visualiza un ejemplo de mapa de proceso, subdividido por los tres tipos

de procesos, los cuales son:

Procesos estratégicos

La autora Lucas (2014, p. 37) sefiala que son los que estan relacionados con la creacion
de objetivos, estrategias, politicas, mision, vision y planificacion de la empresa; estos

procesos repercuten en todas a las areas existentes en la organizacion.
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Procesos clave u operativos.

Tienen un fuerte impacto en los objetivos, dirigidos totalmente a la fabricacion del
producto o realizacion del servicio, aportan valor al cliente. Estan direccionados a
satisfacer y superar las expectativas de la clientela (Lucas, 2014, p. 36).

Procesos de apoyo o soporte.

“[...] facilitan el desarrollo de las actividades que integran los procesos clave, dando

soporte a los mismos, y generan valor anadido al cliente interno” (Lucas, 2014, p. 37).

Figura 26: Mapa de Procesos de una empresa

PROCESOS ESTRATEGICOS

ATENCION DISENO NUEVOS %‘.‘I‘:"‘ GESTION DE
T
AL CLIENTE SERVICI08 RECURSOS LA CALIDAD

PRESTACION ACTURACION ¥
¥
PEOIOOS H’U"' ICACION H DEL SERVICIO H ENTREGA H cOBRO

PROCESOS CLAVE o DE REALIZACION

—T.l T_! CLIENTE
CONTABILIDAD BISTEMAS DE FORMAC 108
COMPRAS PERSONAL IMAGEN ¥
¥ NOMINAS COMUNICACION
PROCESOS DE APOYO

Fuente: Ministerio de Fomento, s.f., p.10.

Diagrama de Proceso

Herramienta importante de analisis que representa de manera simbolica la serie de
actividades que forman un proceso ya sea para la obtencion de un producto o la prestacion
de un servicio. Puede incluir diferente informacion para un mejor analisis como, por
ejemplo: tiempos, distancias y cantidades (Garcia, 2005, p.42). En la tabla 16 se muestra
la categorizacion de actividades, es indispensable este diagrama porque brinda facilidad

para detectar actividades innecesarias o que no afiaden valor al producto.
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Tabla 16: Categorizacion de Actividades

ACTIVIDAD DEFINICION SIMBOLO

Modificacion de las caracteristicas de un material, 0 se
adiciona algo para seguir otra operacion. También es
considerado cuando se planea o existe informacién por
recibir.

OPERACION

operacién o inspeccidn.

Examinacion de uno o més objetos para comprobar las
INSPECCION especificaciones dadas, la calidad y ciertas caracteristicas
importantes para continuar con la siguiente actividad.

Interferencia del flujo normal del producto en proceso,

DEMORA . N L.
ocasionando retraso para la siguiente actividad planeada.

Ocurre cuando el producto en proceso o final es retenido para
ALMACENAJE | evitar usos no especificados o protegerlos contra
movimientos.

Uno o mas objetos son trasladados de un lugar a otro, a
TRANSPORTE | excepcion de aquellos que pertenecen a las actividades de :>

ACTIVIDAD | Se desea indicar actividades en conjunto realizadas por el / \
COMBINADA | mismo trabajador en el mismo punto de trabajo.

Fuente: Garcia, 2016, pp. 42-43.

KPlIs

KPI son las siglas que en inglés significa Key Performance Indicators y en espafiol,
Indicadores Clave de Desempefio. La funcion principal es medir el nivel de desempefio
que tiene un proceso, reflejan el rendimiento que tiene la empresa y es de vital para el

alcance del objetivo trazado que van en funcion a un planeamiento estratégico.

Formula 2: Formato de un Indicador

a (unidad)

INDICADOR = ————
cAbo b (unidad)
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Las caracteristicas basicas que presentan los KPIs son: métricas, cuantificables,
concretas, temporales y relevantes. Entre las funciones que cumplen estan el de informar,
verificar, evaluar y la toma de decisiones. Respecto al uso que se da en las empresas,
cada uno tiene sus propios KPIs debido a la diferencia en la organizacion y objetivos que
alcanzar (Espinosa, 2016, parr. 4-11). En la figura 27 se muestra las preguntas que se
deben responder para la implementacion de indicadores en una empresa que presenta

ausencia de estas o requiere que nuevas.

Figura 27: Preguntas para implementar un KPI en una empresa

¢Qué se quiere

medir?
¢Con que
¢Por qué se mide periodicidad
este dato? conviene
supervisar?
¢Realiza el AT E5E
seguimiento de los ; ecs onsable de
resultados de uno de pelnel
supervisar?

los objetivos?

AN ~

¢Es un factor clave
para la empresa?

Fuente: Espinosa, 2016, parr. 4-11.
1.3.2. Variable Dependiente: Productividad

La productividad es aquella que mide el grado de utilizacion de los diversos elementos
que implican en la elaboracion de los productos; pues es indispensable el control de esta,
ya que cuanto mayor sea indice de productividad en la empresa, los costos de produccion
seran menores; por consiguiente, nuestra competitividad aumentard en el mercado
(Cruelles, 2012, p.23).

Se define a la productividad como la respuesta de un proceso o sistema; por ello se dice
que es la medicion del cociente formado por los resultados logrados y recursos

empleados, donde los resultados logrados pueden ser medidos en unidades producidas,
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piezas vendidas; mientras que los recursos empleados se describen en ndmero de

trabajadores, tiempo total empleado, horas maquina, entre otros (Gutiérrez, 2014, p.21).

Otra forma de definir la productividad es en la forma de trabajo, pues el autor nos expresa
que consiste en laborar de forma mas factible; mas no, trabajar intensamente. Pues dicha
definicion nos indica que, para mejorar el area de produccion, se debe de aprovechar las
innovaciones tecnoldgicas; es decir la diversidad de maquinarias, también se debe

aprovechar las nuevas ideas de negocio (OCDE, 2015, p. 4).

Para Galindo y Viridiana, la productividad es la medida de utilizacion del trabajo y
capital, de manera que se pueda producir valor econémico. En términos econémicos se le
puede definir como el crecimiento en produccidn; el cual no interviene el aumento de

trabajo, capital u otro insumo utilizado para producir (2015, p.2).

Se define a la productividad como la mejora de procesos productivos, por ello es la
interpretacion de la relacion entre las salidas (producto) y entradas (insumos) empleados

en un sistema, tal cual se evidencia en la Formula 03.

Formula 3: Férmula de la Productividad

Salidas (producto)

Productividad =
roductivida Entradas(insumos)

Para Carro y Gonzales, la productividad se define como el rendimiento de mano de obra
de la produccion mediante las diferentes actividades que se realizan mediante distintas

mejoras en el proceso (2013, p.18).

Formula 4: Férmula de la Productividad

Productividad = Eficiencia x Eficacia
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1.3.6.1. Factores de la productividad

Los factores de productividad se encuentran relacionados con el mejoramiento de esta, ya
que depende de la decision en que se puedan emplear los factores principales de un
sistema de produccidn. Si bien es cierto, existen dos categorias principales, entre ellas
tenemos los factores externos (no controlables), y los internos (controlables). Por lo tanto,
los factores externos son todos aquellos que se encuentran fuera de la empresa, mientras

que los internos se encuentran a su control (Prokopenko, 2011, p.10).

Figura 28: Factores de la productividad

Factores de
productividad
de la empresa
C ‘ 1
|Factores imernos] Eacto«es externos ]
Factores Factores Ajustes Recursos Administracion pablica
duros blandos estructurale naturales e infraestructura
— Producto Personas — Econ6micos 40 de y—ﬁmos
obra institucionales
- Planta — Organizacion |— Demogréaficos |- Tierra — Politicas
y equipo y sistemas y sociales y estrategia
-~ Tecnologla — Métodos +— Energla — Infraestructura
de trabajo
Materiales 5
y energia | Estilos — Materias - Empresas
de direccién primas pablicas

Fuente: Prokopenko, 2011, p.10.

1.3.6.2. Expresiones de la productividad

Productividad parcial y productividad total

Se dice que la productividad parcial es la relacidn existente del producto final y un solo
recurso empleado en el sistema productivo. Mientras que la productividad total involucra

el total de productos y los agregados en los recursos utilizados (Carro y Gonzalez, 2012,
p.3).
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Formula 5: Formula de la Productividad Parcial

Salida Total

Productividad Parcial = ——————
roductividad Parcial = -————~

Formula 6: Férmula de la Productividad Total

Bienes y Servicios Producidos

Productividad Total =
roductividad ot Mano de obra + Capital + Materias Primas + Otros

Productividad fisica y productividad valorizada

Ambas obtienen como cociente la cantidad fisica de salidas entre la cantidad necesaria de
recursos empleados en el sistema productivo, teniendo como Unica diferencia la expresion
de dicho valor; es decir, la productividad valorizada es expresada para términos
monetarios, mientras que la productividad fisica es expresada en toneladas, metros,
unidades, entre otros sobre horas — hombre, horas — méaquinas, entre otros (Carro y
Gonzélez, 2012, p.3).

Productividad bruta y productividad neta

Se define a la productividad bruta como el cociente del valor total de salidas y entradas
del sistema, incluyendo en ella los articulos de limpieza, fertilizantes, entre otros. Por otro
lado, la productividad neta excluye de las entradas el valor de dichos insumos empleados
en el sistema de produccion (Carro y Gonzélez, 2012, p.3).

1.3.6.3. Dimensiones de la productividad

Eficiencia

Consiste en ejecutar una actividad a menor costo y tiempo posible, de tal manera que se
puede minimizar los desperdicios, econdémicos sin dejar de lado la calidad.
De acuerdo con Carro (2013, p.18) nos indica que la eficiencia se encuentra relacionado
con la productividad parcial de los recursos (mano de obra, materias primas, capital), el

cual también se encarga de medir el grado de utilizacién de estas.
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Se dice que el proceso productivo cuenta con una eficiencia estable; cuando se evidencia
una buena calidad de producto, aprovechamiento de insumos ya gque no existe un nivel
alto de desperdicios, por lo tanto, nos permite ofrecer satisfaccion a los clientes, ya que
los pedidos serén atendidos con la mayor rapidez posible (Gonzalez, 2013, p.18).

Formula 7: Férmula de Eficiencia

EFI = ()*100
= ()

Eficacia

Segun Gutiérrez, la eficacia se define como el nivel en el que se emplean las actividades
planificadas, alcanzando los resultados planteados. De esta manera, la eficacia implica
utilizar todos los recursos para lograr los objetivos planteados (2014, p.20). Por lo tanto,
la eficacia es la cantidad de resultados que se alcanzd; ya que se logran los objetivos

programados dentro de un plan.

Formula 8: Férmula de Eficacia

m?2FL
m2FP

EFA = (——)*100

1.4. Formulacién al Problema

1.4.1 Problema General

¢De qué manera la implementacion del Ciclo de Deming incrementa la productividad en
la linea de produccion de fajas transportadoras de la Empresa Inteco Ing. S.A., San
Miguel, 2018?

1.4.2 Problemas Especificos

¢De qué manera la implementacion del Ciclo de Deming incrementa la eficacia en la linea

de produccion de fajas transportadoras de la Empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel, 2018?
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¢De qué manera la implementacién del Ciclo de Deming incrementa la eficiencia en la
linea de produccidn de fajas transportadoras de la Empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel,
2018?

1.5. Justificacién del estudio

De acuerdo con Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p.39), es importante justificar la
investigacion a realizar a través de la explicacion de las razones por la cual se esta
llevando a cabo. Asimismo, el estudio esta direccionado a un proposito (en la mayoria de
los casos) el cual deberé ser lo suficientemente significativo. Para el presente trabajo de

investigacion se considerara tres enfoques los cuales son: econémico, social y técnico.

1.5.1. Justificacion Econdmica

Respecto al aspecto econdmico, para que la empresa Inteco Ing. S.A. adquiera y mantenga
una ventaja competitiva a diferencia de sus competidores. Deberé permanecer atenta tanto
a las necesidades del cliente, competencia y el mercado. Pero también debe tener un
enfoque interno, es decir, no descuidar los problemas que pueda presentar la empresa ya
sea con el personal, los procesos o la gestion. En los diagramas anteriores presentados se
puede apreciar la problematica que es la baja productividad y las causas que la generan,
una de las consecuencias relevantes son los menores ingresos. Con la aplicacion del Ciclo
de Deming se introducira herramientas tales como las 5S, la introduccion de indicadores
y la estandarizacién de procesos. Ademas, se reducira el porcentaje de mermas y
productos no conformes que se encuentran almacenados; la utilizacion de los materiales
sera de manera eficiente y los productos seran de mejor calidad. Como resultado de la
aplicacion se lograrad la optimizacion de tiempos Yy, por consiguiente, la reduccion de
costos. Con la implementacién de las 5S se tendra una empresa con cultura y trabajo en
equipo, lo cual resaltara y atraera la captacion de nuevos clientes, pues constantemente se
recibe la visita tanto de proveedores como de clientes; por lo tanto, se insertaran nuevos

ingresos.
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1.5.2. Justificacion Social

La justificacion social es mencionada por Hernandez et al. (2014, p.40) como el alcance
que tiene la investigacion para la sociedad y los beneficiados de los resultados. Entre las
ventajas que presenta este estudio es generar la mayor participacion entre todos los
integrantes de Inteco Ing., fomentando el trabajo en equipo. Con la aplicacién de las 5S
en laempresa, se desarrollara una cultura donde prime la disciplinay el cuidado del centro
donde se labora, el propdsito es que ese aprendizaje sea reflejado no solo en el trabajo
sino también fuera de él, con sus familias y relaciones amicales formando parte de un

ejemplo de mejora para la sociedad.

Este trabajo también tiene un propoésito enfocado a la Responsabilidad Social, con la
insercion de las 5S y la estandarizacion de procesos se pretende contar con una optima
utilizacion de los recursos en los procesos, de esta manera se reducira la generacion de
residuos y mermas. Ademads, existirdn tachos donde los residuos solidos seran
clasificados de acuerdo con el material de origen, se incentivard al reciclaje y a la

minimizacion del uso del papel.

1.5.3. Justificacion Técnica

El presente estudio tiene una justificacion técnica pues mediante la aplicacion del Ciclo
de Deming en la empresa Inteco Ing. se mejorara la productividad con solo estandarizar
los procesos, mejorar el control visual y trabajar con indicadores para medir el desempefio
que lleva actualmente y trazarnos objetivos. Ademas, se eliminaran los tiempos muertos
ocasionados, ya sea por el desorden o la falta de compromiso de los trabajadores. Y lo
mas importante, se elaboraran productos de mejor calidad y se evitara la inconformidad
de los productos pues el personal estard sumamente comprometido con la empresa que
tomara cada detalle, de tal forma que los productos brindados cumplan con todas las

especificaciones técnicas que requiere el cliente.
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1.6. Hipotesis

1.6.1. Hipotesis General

La implementacion del Ciclo de Deming incrementa la productividad en la linea de

produccion de fajas transportadoras de la Empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel, 2018.

1.6.2. Hipotesis Especificas

La implementacion del Ciclo de Deming incrementa la eficacia en la linea de produccién

de fajas transportadoras de la Empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel, 2018.

La implementacién del Ciclo de Deming incrementa la eficiencia en la linea de

produccion de fajas transportadoras de la Empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel, 2018.

1.7. Objetivo

1.7.1. Objetivo General

Determinar de qué manera la implementacion del Ciclo de Deming incrementa la
productividad en la linea de produccion de fajas transportadoras de la Empresa Inteco
Ing. S.A., San Miguel, 2018.

1.7.2. Objetivos Especificos

Determinar de qué manera la implementacion del Ciclo de Deming incrementa la eficacia
en la linea de produccion de fajas transportadoras de la Empresa Inteco Ing. S.A., San
Miguel, 2018.

Determinar de qué manera la implementacion del Ciclo de Deming incrementa la
eficiencia en la linea de produccion de fajas transportadoras de la Empresa Inteco Ing.
S.A., San Miguel, 2018.
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Il. METODO
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2.1. Tipo y disefio de investigacion

2.1.1. Tipo de investigacion

Por su finalidad esta investigacion es aplicada. De acuerdo con Valderrama (2013, p.39),
aplica teorias existentes a ciertas problematicas o situaciones de la realidad con el
principal fin de solucionarlas. Asimismo, Valderrama, agrega que “La Investigacién
Aplicada busca conocer para hacer, actuar, construir y modificar [...]” (2013, p. 165). En
este estudio se solucionard la baja productividad en la linea de fabricacion de fajas
transportadoras de la empresa Inteco Ing., empleando el Ciclo de Deming y enello 5S y
la Estandarizacién de procesos.

Por su nivel o profundidad es Explicativa, Valderrama (2013, p.174) afirma que “[...] su
interés se centra en explicar por qué ocurre un fendmeno y en qué condiciones se
manifiesta, o bien porqué se relacionan dos o0 més variables”. Ademas, el autor adiciona
que se trabaja a base del modelo causa-efecto y los resultados de la variable dependiente
sera de un antes y después (Valderrama, 2013, p.174). Se aplicard la medicion de la
eficiencia, eficacia y productividad de la empresa Inteco Ing. S.A. antes y después de la

implementacion para tener un contraste del funcionamiento de la herramienta.

Por su enfoque es cuantitativa, una de las razones es que presenta un esquema de pasos a
seguir, se debe avanzar con uno para empezar otro. Por otro lado, el problema es
delimitado y se hara uso de la toma de datos para probar la hipotesis, estos resultaran de
la medicion con andlisis estadisticos. El fin es obtener y entender la manera en que se

comporta la variable y, asimismo, reafirmar lo tedrico (Hernandez et al., 2014, pp. 4-5).

2.1.2. Disefio de investigacion

La investigacion es de tipo experimental pues aplica estimulos a la variable independiente
para determinar el comportamiento sobre la variable dependiente, midiendola, y presenta
niveles de manipulacion (Hernandez et al., 2014, pp.129-131). Es de Subtipo Cuasi
Experimental, es aqui donde se estudia un grupo intacto donde se realizara la prueba del
pre y post test.
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Por su alcance temporal es longitudinal o evolutiva, pues se realiza la recoleccién de los
datos en diferentes periodos, que mayormente son anticipados; de tal forma que se daran
deducciones de los cambios encontrados (Hernandez et al., 2014, p.159). En este estudio

el cambio sera el aumento de la productividad.

2.2. Operacionalizacion de las variables

2.2.1. Definicién conceptual

Es un proceso metodoldgico que esta compuesto por dos variables; el cual se encuentra
dividida en dimensiones, indicadores, entre otros. La matriz de operacionalizacion va a
variar de acuerdo con el tipo de investigacion y disefio; para ello deben estar definidas

adecuadamente. El proyecto de investigacion se encuentra divido:

Variable Independiente: Ciclo de Deming

El Ciclo de Deming fue desarrollado por Walter A. Shewhart en el afio 1920,
posteriormente es divulgado por Edwards Deming; el cual tomé el nombre de Ciclo de
Deming. Segun Madariaga, dicha metodologia surgi6 de ayuda hacia la mejora continua
mediante sus 4 fases (Planear- Hacer-Verificar- Actuar), el cual se pretende lograr un alto
nivel de eficiencia, nuevos métodos, nuevos estandares en todas las empresas necesarias
(2018, p.282).

Dimensiones:

= 5S.- Seréa calculado por medio del Control de Auditorias.

Se dice que para que exista calidad, es necesario tener en claro orden, limpieza y
disciplina, de esta manera se puede atender los problemas que se presenta en las
diversas areas. Por lo tanto, se logra tener un ambiente organizado en la empresa
(Gutiérrez, 2014, p.110).

Formula 9: Férmula de Control de auditoria

CA = (;—‘;) %100
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= Estandarizacion de Procesos. - Sera calculado por medio del indice de Agregacion
del Valor.

Formula 10: Férmula de indice de agregacion de valor

TtAV

1AV = (S * 100

Para Rodriguez (2005), la estandarizacion de procesos tiene como objetivo elevar la
eficiencia del proceso, mediante la eliminacion de las actividades innecesarias de las
necesarias, con el fin de obtener un proceso factible, garantizando el cumplimiento
del objetivo (p.149).

Variable Dependiente: Productividad

La productividad es aquella que mide el indice de aprovechamiento de los diversos
factores que implican en la elaboracion de los productos; pues es necesario el control de
esta, ya que cuanto mayor sea la productividad en la empresa, los costos de produccién
seran menores; por lo tanto, nuestra competitividad aumentara en el mercado (Cruelles,
2012, p.23).

Dimensiones:

=  Cumplimiento de metas. - Sera calculado por medio de la Eficacia.

Formula 11; Formula de la Eficacia

m?FL
m2FP

EFA = (522)*100

Segln Gutiérrez, la eficacia se define como el grado en la que se realizan las
actividades planeadas y se alcanzan los resultados planeados. De esta manera, la
eficacia implica utilizar todos los recursos para lograr los objetivos planteados (2014,
p.20).
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Uso de recursos. - Sera calculado por medio de la Eficiencia.

Formula 12; Formula de la Eficiencia

EFI = (L2100
=)

Segun Carro (2013, p.18) indica que la eficiencia se encuentra relacionado con la
productividad parcial de los recursos (mano de obra, materias primas, capital), el cual

también se encarga de medir el grado de utilizacion de estas.
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Tabla 17: Matriz de Operacionalizacién de variables

DEFINICION CONCEPTUAL  DEFINICION OPERACIONAL  DIMENSION INDICADOR
VARIABLE El ciclo de PHVA fue desarrollado CONTROL DE AUDITORIA
INDEPENDIENTE: | por Walter A. Shewhart en el afio CM = L_
1920, posteriormente es divulgado 58 ~ 'ME RAZON
por Edwards Deming; el cual tom6 | Herramienta de mejora continua CA= Cumplimiento de metas
el nombre de Ciclo de Deming. | enfocada en la identificacién de LO = Logros obtenidos
Segtin Madariaga, dicha | problemas en los diversos procesos de ME= Metas establecidas
metodologia surgi6 de ayuda hacia | una empresa; asi como, en la solucién
la mejora continua mediante sus 4 | de estas mediante técnicas adecuadas INDICE DE AGREGACION DE
fases (PLAN-DO-CHECK- ACT), | tales como las 5S y Estandarizacion VALOR
EEOVA el cual se pretende lograr un alto | de procesos. G AV
nivel de eficiencia, nuevos Estandarizacion IAV = (ﬁ_) RAZON
métodos, nuevos estandares it de-progesos IAV= Indice de agregacion de valor
todas las empresas necesarias tAV= Tiempo que agrega valor
(2018,,p282). tT= Tiempo total
VARIABLE EFICACIA
DEPENDIENTE: | La productividad es aquella que m?FL
mide el indice de aprovechamiento Cumplimiento EFl = (W) —
de los diversos factores que de metas EFI= Eficacia
implican en la elaboracién de los . . m?FL=m? de faja lograda
productos; pues es necesario el La product_n-ldad es el reflejo del IR D=1k Eija progninadin
control de esta, ya que cuanto comportamiento de los tpr)rogesos ;I}
: o una empresa, a aveés e
PRODUCTIVIDAD ?;;?;s:?al;: c%l;(t)g: fi?;f:gusgiélz cumplimiento de metas y el uso de EFICIEN&IA
seran menores; por lo tanto nuestra | FeCUrSOs. Usoda EFE = (5 )
competitividad aumentard en el Sa— EFE= Eficiencia RAZON
mercado (Cruelles, 2012, p.23). fR= Tiempo trabajado
tP=  Tiempo programado

Fuente: Elaboracién Propia.
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2.3. Poblacién y muestra

2.3.1. Poblacién

La poblacion esta conformada por la produccion de fajas transportadoras con vulcanizado
ejecutadas. Para efecto de la investigacion se recogeran los datos de 24 dias. La empresa
labora de lunes a sabados, pero los sdbados se labora sdlo hasta el mediodia. El proyecto
de investigacion abarcara la produccion de lunes a viernes, por lo tanto, la poblacién es

la produccion de fajas transportadoras con vulcanizado durante 24 dias.

2.3.2. Muestra

La muestra es la produccion de fajas transportadoras con vulcanizado durante 24 dias.
Hay que recordar que la Investigacion es de tipo Experimental y subtipo Cuasi
Experimental, lo que explica la igualdad entre poblacion y muestra.

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

2.4.1. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

= QObservacion

= Estudio de Tiempos y Métodos

Instrumentos de recoleccion de datos son los siguientes:

= CronOmetro
= Fichas de registro: Cumplimiento de Metas, Uso de Recursos, Productividad,
Cursograma Analitico, Toma de Tiempos, Numero de Muestras a Usar Tiempo

Estandar (ver anexos 10-17).

2.4.2. Validez

Hace referencia al nivel en que el instrumento mide realmente las variables a estudiar, en
este caso, el Ciclo de Deming y la productividad. La validez es una caracteristica esencial
que todo instrumento de medicion debe poseer (Hernandez et al., 2014, pp. 200-201). Lo

que se busca en los instrumentos a utilizar es la obtencidn del grado éptimo de valor, con

59



el fin de trabajar con datos confiables (Valderrama, 2008, p. 206) obteniendo resultados

coherentes.

2.4.2.1. Juicio de Expertos

La validacién de los instrumentos se realizara por medio del Juicio de Expertos, que es
un conjunto de apreciaciones brindadas por profesionales con suficiente experiencia para
expresar sus puntos de vista y aportar las recomendaciones necesarias, segun sea el caso.
Las opiniones buscan comprobar la coherencia y logica de lo propuesto por los
investigadores (VValderrama, 2008, pp. 198-199). En la presente investigacion el Juicio de
Expertos estard conformado por prestigiosos docentes de la Facultad de Ingenieria
Industrial de la Universidad César Vallejo (ver desde el anexo 2 al 8). Los profesionales

encargados de realizar el juicio de expertos son los siguientes:

Tabla 18: Profesionales encargados del Juicio de Expertos

NOM BRE Y APELLIDOS ‘ PERTINENCIA RELEVANCIA CLARIDAD ‘ F|RMA

' ' i et
1 | Ing. Alejandro Martin Soto Altamirano SI SI Sl gﬂ
2 | Dr. Jorge Nelson Malpartida Gutiérrez Sl Sl Sl _11&, ; 43_
3 | Mg. Gustavo Adolfo Montoya Cardenas Sl Sl Sl J‘Ag\‘ﬂ = K\\

Fuente: Elaboracion Propia.

2.4.3. Confiabilidad

Un instrumento es confiable si produce resultados en un rango determinado o iguales, al
aplicarse al mismo objeto en distintos periodos (Hernandez et al., 2014, pp. 200-201). La
presente investigacion se basa en aportes con teorias universales, las cuales se
caracterizan por generar las mismas consecuencias en diferentes situaciones de

aplicacion.

2.5. Métodos de andlisis de datos

Es importante aclarar el tipo de variable a estudiar para después desarrollar la codificacion
y la base de datos para cada variable. Ademas, depende del tipo de investigacion:

cuantitativa, cualitativa o0 mixta. Una base de datos bien organizada acelera un correcto
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analisis de la informacion obtenida y asegura su posterior uso o explicacion de los
resultados (Valderrama, 2008, p.230). ElI programa de analisis a utilizar sera SPSS
Statistics V.20. Los métodos por emplear en esta investigacion cientifica cuantitativa son

los siguientes: Método de estadistica descriptiva y estadistica inferencial.

2.5.1. Estadistica Descriptiva

De acuerdo con Hernandez et al., la estadistica descriptiva es importante para conocer el
comportamiento de cada variable y como su nombre lo indica “describir” los datos
obtenidos, las formas méas comunes son a traves de la distribucion de frecuencias, la media
para la comparacion entre el antes y después de una implementacién, la desviacion

estandar, y la varianza (2014, pp. 282-288).

2.5.2. Estadistica Inferencial

Obtiene el nombre de “Inferencial” porque a nivel general, los datos son recolectados de
una muestra representativa de la poblacidn cuyos resultados estadisticos son conocidos
como estadigrafos mientras que los resultados de la poblacion son conocidos como
parametros. Los pardmetros no pueden ser calculados debido a que no se obtienen todos
los datos de la poblacion, este problema se resuelve con la inferencia de los estadigrafos.
Por otro lado, el proposito del estudio no es sélo describir las distribuciones de la
productividad y el ciclo de Deming pues se busca probar las hip6tesis y responder las
preguntas realizadas anteriormente; de esta manera, extender los resultados de la muestra

hacia la poblacion (Hernandez et al., 2014, p. 299).

2.6. Aspectos éticos

La investigacion titulada “Implementacion del Ciclo de Deming para Incrementar la
Productividad en la linea de produccion de fajas transportadoras de la empresa Inteco Ing.
S.A., San Miguel, 2018 se elabora con criterios éticos en el desarrollo tanto tedrico como
practico. Por lo tanto, se respeta los derechos de autor de las fuentes requeridas para el
aporte tedrico en la investigacion (las cuales en su mayoria son libros, tesis y articulos)

mediante la correcta aplicacion de las normas ISO 690 (ver anexo 9). Asimismo, la
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informacion otorgada por la empresa es empleada de manera prudente para mantener la

confianza brindada, los datos recolectados son autorizados por la Gerencia.

2.7. Desarrollo de la propuesta

2.7.1. Situacion actual

2.7.1.1. Descripcion de la Empresa

Inversiones Tecno Comercial S.A., cuyo nombre comercial es Inteco Ing. S.A., fue
constituida durante el afo 1992, estd orientada a la importacion y comercializacion de
elementos de transporte y transmision para la industria en general. Asimismo, brinda

asesoria técnica y servicios de lo mencionado.

Por otro lado, realiza diversos productos terminados en el area de produccion mientras
que otros son terminados en la empresa de los clientes. Los servicios varian entre
mantenimiento, instalaciones, reparaciones de maquinarias y/o elementos de transporte y
transmision (destacando entre ellos el servicio de vulcanizado). Asimismo, tienen la venta
de insumos tales como pegamentos, grapas, cangilones, cortinas separadoras de

ambientes, entre otros. Entre las industrias a las que brindan servicio podemos encontrar:

= |ndustrias alimenticias
= |ndustria embotelladora
= |ndustria textil

= Industria de papel, carton e imprenta

Misién y Visién

= Segun Inteco Ing. S.A., la mision de la empresa Inteco Ing. S.A. “es ofrecer a los
clientes una solucidn integral a sus requerimientos, abasteciendo de manera éptima 'y

eficaz al mercado peruano” (s.f., parr. 1).

= Segun Inteco Ing. S.A., la vision “es ampliar el centro de servicio diversificando

productos de calidad para todas las industrias” (s.f., parr. 1).
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Localizacién

La empresa se encuentra ubicada en el distrito de San Miguel, Lima. La direccién es calle
2 de mayo, 220 en la urbanizacién Miramar. Una referencia es entre la cuadra 24 y 25 de

la avenida la Paz.

Figura 29: Mapa de Ubicacion de la empresa
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Fuente: Google Maps.

Productos y Servicios

En la tabla 19, se muestran los productos que se elaboran en la empresa teniendo como
materia prima los materiales que importan constantemente. Las fajas y correas de
transporte y/o transmision son el material que caracteriza a Inteco Ing. S.A. ya que pueden
ser personalizadas o entregadas sin valor afiadido al cliente, todo depende del consumidor.
Al hablar de fajas personalizadas, se hace referencia al vulcanizado principalmente, que

consiste en la unién del inicio y fin de la faja.

Asimismo, ofrece servicios (ver tabla 20) de instalacion, mantenimiento y reparaciones
de maquinarias de transporte. Inteco Ing. S.A. cuenta con personal capacitado y
certificado para la realizacion de los servicios ofrecidos al cliente. El servicio de postventa
es una de las caracteristicas que mantienen a la empresa como una de las mas solicitadas

a nivel nacional.
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Tabla 19: Productos de la Empresa Inteco Ing. S.A.

PRODUCTOS

Fajas Transportadoras Fajas Modulares

FAJAS O BANDAS

CORREAS

CINTAS

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 20: Servicios que ofrece la Empresa Inteco Ing. S.A.

SERVICIOS

* Vulcanizado de fajas transportadoras y de transmision.

* Instalacion de bandas transportadoras en sus instalaciones.
* Colocacion de accesorios empujadores, guias y guardas

* Levantamiento de medidas de bandas en planta.

* Biselado.

*  Vulcanizado en frio y caliente.
* (Colocacion de grapas.

* Cortes.

* Empalmes.

Fuente: Elaboracion Propia.

Clientes y Proveedores

Tabla 21: Proveedores y Clientes de la empresa Inteco Ing. S.A.

Empresa Inteco Ing. S.A.

Proveedores Clientes

alicorp
habasit A(mxm) &% Kimberly-Clarl

3 esbelt vulcaflex™ =
N Jason
(CHIORINO) Findistriatine: | - Jpearre s

Fuente: Elaboracion Propia.

Inteco Ing. S.A. posee una cartera de clientes importantes a nivel nacional, con una alta
frecuencia de pedidos mensual. Esta es la razon por la que constantemente buscan innovar
y mejorar el servicio brindado, enfocandose en las necesidades presentes y futuras del
cliente. Como resultado, la empresa invierte en maquinaria de Ultima tecnologia y en
materiales de alta calidad. Asimismo, sus proveedores son reconocidos a nivel mundial.,

por ello ofrece productos y materiales de garantia comparados con la competencia. Inteco
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Ing. S.A. tiene contrato de representacion en el Peru de la empresa Habasit, lo cual

permite incrementar su participacion en el mercado peruano.

Organigrama de la Empresa

El Organigrama se realiz6 con supervision de la Gerencia y el Auxiliar de Administracion

y de Operaciones. Todas las areas se relacionan, ya que es indispensable la participacién

de cada integrante para que el proceso de producto-cliente sea 6ptimo. Por otro lado, el

Gerente General es el Unico que tiene el poder de toma de decisiones. No existen

supervisores o jefes de area en la empresa, el trabajo y las funciones estan delimitadas

como consecuencia del trabajo empirico realizado a lo largo de los afios. La interaccion

de ventas con el area de taller es constante.

Figura 30: Organigrama estructural de la empresa
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Funciones del Area

Actualmente la empresa no cuenta con un Manual de funciones y obligaciones (MOF).
Se presentan las funciones actuales que se encontraron en Inteco Ing. S.A., fue elaborado
en colaboracion con el Auxiliar de administracion y operaciones. Ademas, fue revisado
por la gerencia general. En el Departamento de finanzas se encuentran las &reas
encargadas del control de documentos de facturas. Por otro lado, el departamento de

operaciones esta conformado por areas indispensables, respecto al manejo del proceso del

producto.
Tabla 22: Funciones por areas de la empresa Inteco Ing. S.A.
AREA FUNCIONES
= Administracion general de la empresa y planteamiento de los objetivos y
Gerencia estrgt_egla_s,. - - ~
General = Verificacion del cumplimiento de objetivos y desempefio general de la
empresa.
= Participacion en la Elaboracion de la planificacion de pedido de materiales.
= Contabilidad general de la empresa.
Contabilidad = Manejo y Gestion de la planilla de trabajadores.
Externa = Supervisién de los Estados Contables y Balances anuales.
= Presentacion de la Declaracion de Impuestos (anual y mensual).
= Preparacion de la documentacién para Declaracion del IGV mensual.
. = Ingreso al sistema de la liquidacién de compras y ventas.
8 Asistente de = Gestion y Reporte de las Horas Extras al area de Contabilidad Externa.
¢| Contabilidad = Control de mantenimiento y documentacion del transporte.
-E = Pago de servicios basicos.
[<5)
©
g_ = Control de Facturas por cobrar (ventas).
@) Cobranzas = Ingreso de las facturas canceladas al Sistema.
= Informe al Auxiliar de Ventas respecto a las comisiones registradas.
= Control de los Ingresos a los Bancos.
= Coordinacion de trabajos externos directamente con Produccion.
- = Coordinacidn del transporte para los trabajos externos.
Auxiliar de . ; .
£ S . = Reporte a Gerencia de los trabajos externos que se elaboran los domingos.
2 | Administracion y o . -
o . = Coordinacion respecto a la documentacion y el producto terminado con la
© Operaciones . L
2 persona encargada del transporte (Lima y Provincias).
E = Participacion en la Elaboracion de la planificacion de pedido de materiales.
o
i = Revision de las drdenes de Trabajo de los “Clientes VIP” y reporte a Gerencia
= del desempefio.
g_ Auxiliar de = Elaboracién de 6rdenes de Trabajo, en caso sea necesario.
Q| Administracion | = Apoyo al equipo de vendedores, en caso de ausencia o saturacion de trabajo.
= Reporte de las comisiones de las ventas.
= Realizacion de cotizaciones y llamadas a los clientes.
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= Supervision del Equipo de Vendedores.

= Seguimiento periddico a los clientes.

= Envio de la carta de presentacion a diversas empresas.

Ventas = Elaboracion de informes mensuales y trimestrales de las ventas de Lima y
Provincias solicitados por Gerencia.

= Elaboracién de informes de las estadisticas de ventas por vendedor para el
seguimiento del desempefio del personal.

= Mantenimiento y seguimiento de la cartera de clientes.

= BUsqueda de clientes nuevos.

= Realizacion de cotizaciones y érdenes de trabajo.

= Visitas técnicas periodicas y actualizacion de los nuevos productos a los
clientes.

Equipo de
Vendedores

= Emisién de facturas o boletas y guias.

= Gestion de la entrega del Producto Terminado por encomienda o al cliente
directamente.

= Elaboracién de guias de remision para el transporte.

Facturacion

= Coordinacion directa con la Gerencia sobre alguna toma de decision respecto
a los materiales a solicitar.

= Realizacién de las compras/pedidos internacionales.

Importaciones | = Coordinacion con agentes de carga y aduanas para el retiro de importaciones.

= Registro del ingreso de mercaderia.

= Control del cumplimiento de objetivos tratados con ciertos proveedores.

= Participacion en la Elaboracion de la planificacion de pedido de materiales.

= Coordinacion del SCTR (Salud y Pension).
= Gestion de las Charlas de Induccion en las empresas (requerimiento de los

Seguridad :
Industrial y clientes). . o
RR . HH. = Gestion de las Evaluaciones Médicas.

= Verificacion del cumplimiento de la Ley N° 29783 en la empresa.

= Recepcion de las Ordenes de trabajo.

= Control y Delegacién del equipo de Trabajo tanto para los trabajos internos
Produccion y externos.

= Supervision del equipo de Trabajo.

= Participacion en la Elaboracién de la planificacion de pedido de materiales.

= Elaboracién de inventarios semestrales o aleatorios, de acuerdo con el
requerimiento de Gerencia.

Almacén = Almacenamiento/ Clasificacion/ Distribucién interna de los insumos o
productos terminados necesarios para la operatividad de la empresa.

= Participacion en la Elaboracién de la planificacion de pedido de materiales.

Dpto. de Operaciones

Fuente: Elaboracion Propia.

Distribucion de la planta

En la figura 31, se muestra la ubicacion exacta de la empresa y los alrededores de esta
desde una vista superior, la zona presenta la existencia de varias empresas de distintos

rubros, predominando el comercio y las zonas residenciales. Por otro lado, en la figura 32
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se detalla la distribucion de areas del primer piso de Inteco Ing. S.A. Para una mejor

comprension, se dividira en tres zonas principales, las cuales son:

Oficinas Administrativas. - En esta zona se encuentra la Gerencia General, el personal
de facturacion, cobranzas, importaciones, finanzas, el equipo de vendedores en su
mayoria y los auxiliares de administracion y de operaciones. Personal encargado de
la gestion y tramites de los documentos requeridos para elaborar el servicio y para la

facturacion respectiva.

Taller. - Consiste en cuatro subareas, dedicadas al proceso de fajas y correas de
trasmision y/o transporte. Si bien es cierto, no tienen una division de espacio definido,
pero se determina el espacio por frecuencia de uso, es asi como hay una division del
area para corte, almacenar rollos de fajas y las maquinarias a utilizar. La interaccion
entre areas es constante, por lo tanto, el orden y una buena comunicacion son

indispensables para un correcto desempefio.

Almacén. - Es un espacio reducido que contiene todos los insumos necesarios para el
proceso productivo, asi como también para la venta de manera individual. En ella se
puede encontrar materiales tales como pegamentos, perfiles, guias, runners, grapas,
algunas fajas y correas de transmisién y transporte, equipos de proteccion personal,

entre otros.

Figura 31: Distribucion de planta por areas — Primer piso

TALLER CORREAS AREA DE
OFICINAS DE TRANSPORTE Y
ADMINISTRATIVAS TRANSMISION PROYECTOS

(Taller de fajas)

TALLER DE

FAIASPY

IALMACEN| AREA DE MEDICION - CORTE — LOCALIZACION DE FAJAS

Fuente: Elaboracion Propia.
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Mapeo de Procesos

Toda empresa necesita un mapeo de procesos para obtener una vision general de los
procesos que realiza y de qué manera estan relacionados y dirigidos a un solo objetivo.
El proceso estratégico esta dirigido por la Gerencia General, encargada de la toma de
decisiones y estrategias para el logro de metas. El proceso de apoyo esta constituido por
importaciones, recursos humanos, ventas, contabilidad y cobranzas, los cuales cumplen
la funcién de mantener organizado y en correcta direccion al proceso operativo. En el
proceso operativo, se inicia desde cotizacion hasta facturacion, es un proceso secuencial
y muy importante en la empresa ya que el cliente tiene interaccion en todo momento. Los

tres procesos estan centrados en satisfacer al cliente y lograr la fidelizacion esperada

Figura 32: Mapeo de Procesos de la Empresa
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Fuente: Elaboracion Propia.
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Proceso de Fajas transportadoras con vulcanizado

La presente investigacion se enfoca en el proceso de la faja transportadora con
vulcanizado o también conocida como “faja con tramo cerrado”. Las medidas de la faja
son de 36 metros de largo y 0.25 metros de ancho. Para realizar el analisis de la situacion
actual, se inicia por graficar el proceso, en la figura 33 se muestra el Diagrama de
operaciones del proceso (DOP) con un total de 7 operaciones, 1 inspeccion y 2
combinadas. Por otro lado, en la figura 34 se muestra el recorrido realizado en el proceso

de fabricacion.

Figura 33: DOP del Proceso de fajas transportadoras con vulcanizado
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Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 34: Diagrama de recorrido para realizar las fajas transportadoras con vulcanizado

e

OFICINAS
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Fuente: Elaboracion propia.
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Proceso de fabricacion de fajas transportadoras con vulcanizado

Inteco Ing. S. A. ofrece variedad de productos, una de ellas es la faja transportadora con
vulcanizado el cual genera uno de los mayores indices de ventas. Este tipo de fajas no
cuenta con medidas establecidas para su fabricacion, estas se elaboran de acuerdo con el
pedido del cliente, las medidas varian constantemente. Se opta por estudiar el proceso del

producto anteriormente mencionado por las siguientes razones:

= EI proceso inicia y finaliza en el taller, lo cual facilita la toma de tiempos y la
observacion necesaria para recaudar los datos.

= El proceso presenta un total de 10 operaciones no estandarizadas, brindando la
oportunidad de iniciar un estudio detallado para identificar problemas y proponer
soluciones adecuadas.

= El proceso es realizado de forma empirica, permitiendo mejorarlo con el uso de

herramientas de Ingenieria Industrial.

A. Medicion

Una vez realizada la ubicacién de la faja a utilizar, se inicia el proceso con la medicion
de acuerdo con el requerimiento del cliente. Esta operacion es esencial para que el
operario realice la toma correcta de medidas con el fin de no desencadenar acciones
ineficientes, por ejemplo, fallas de corte. Por ello el operario debe utilizar éptimamente

los recursos.

Figura 35: Medicion de la faja transportadora

Fuente: Inteco Ing. S.A.

73



B. Corte

Una vez obtenida las medidas, se inicia el corte de la faja. Actualmente se tiene diferentes
maquinas de apoyo para facilitar y mejorar la precision del corte, pero estas conllevan a
un ancho maximo, si el ancho excede, se procede a utilizar las cuchillas y escuadras para
evitar el desnivel de la faja. Cada operario posee herramientas propias para el corte

respectivo. De esta manera, se obtiene la medida de faja requerida por el cliente.

C. Embobinado

Se procede a enrollar la faja para el posterior traslado al area de troquelado y vulcanizado
donde se le agregara valor a la faja. Para facilitar la accidn, se utiliza la rueda para
embobinado, evitando dafios en la faja ante la constante del operario. Asimismo, la rueda
cumple la funcion de apoyo para el operario, reduciendo el tiempo de la operacion vy el

esfuerzo.

Figura 36: Corte y embobinado de la faja transportadora

Fuente: Inteco Ing. S.A.

D. Inspeccion y Corte

Se traslada la faja al taller 03 para realizar la inspeccion de las medidas, es un paso muy

importante ya que dependera del funcionamiento y calidad de la faja. Hay que recordar
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que las medidas tienen que ser exactas para evitar fallas a la hora del funcionamiento. Si

es necesario, se realizan cortes ante la presencia de exceso de faja.

E. Traslapado

El traslapado consiste en el corte de ambos extremos de la faja, consiste en dividir el
grosor de la faja en dos, es decir, por en la mitad. Se inicia el traslapado con la calibracién
de la maquina, para esto se realiza una prueba con un retazo de faja sobrante (del mismo
material), esto es para manipular la Traslapadora hasta llegar a la medida exacta, el corte
deberé situarse en el medio de la faja. Se procede con un extremo y luego con el otro
extremo de la faja, realizando dos cortes. Finalmente se traslada a la troqueladora.

Figura 37: Traslapado de la faja transportadora

Fuente: Inteco Ing. S.A.

F. Troquelado

Este paso es significativo ya que es aqui donde se forman los denominados “dedos” de la
faja, lo cual beneficiara la posterior unién en el vulcanizado. El operario inserta el inicio
de la faja y ejerce presion para lograr el corte esperado, la presion varia de acuerdo con
el espesor de la faja. Posteriormente se realiza el mismo paso con el final de la faja, la
inspeccion es primordial para lograr el correcto encaje de ambos lados.
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Figura 38: Troquelado de la faja transportadora

Fuente: Inteco Ing. S.A.

G. Vulcanizado

Operacidn esencial donde se agrega valor a la faja, inicia con la habilitacion de la prensa
vulcanizadora, es decir, se destapa, se introduce la faja en una posicion centrada. Se le
afiade los aditivos para un correcto vulcanizado, los cuales deberén ser adecuados para el
tipo de faja. Se pone la tapa para el sellado, se conecta la maquina y empieza la
programacion de la vulcanizadora, la cual estd en relacion con el tipo de faja. El

funcionamiento de la maquina tiene un rango de 20 a 25 minutos.

Figura 39: Vulcanizado de la faja transportadora

Fuente: Inteco Ing. S.A.
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H. Control de Calidad

Se verifica el acabado del vulcanizado, el cual debe ser cumplir con los requerimientos
del cliente para continuar con el siguiente paso. De no cumplirse con lo solicitado, se

reprocesa o elimina la faja. Se verifica que la faja no presente residuos alrededor.

Figura 40: Producto conforme y no conforme

‘ 2

PRODUCTO NO CONFORME

Fuente: Inteco Ing. S.A.
I. Limpieza

Se procede a eliminar la suciedad en la faja con thinner y trapos industriales. Asimismo,
se hace uso de una pistola de calor para eliminar telas del borde y obtener un producto de

calidad.
J. Embalaje

Se procede a embalar la faja y codificarla, de acuerdo con la orden de pedido. Después se
traslada al area de oficina para dejar el producto terminado, donde después se gestionara

la entrega al cliente.
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Tabla 23: Cursograma Analitico del proceso de fabricacion de fajas transportadoras

CURSOGRAMA ANALITICO

PROCESO DE FABRICACION DE FAJAS TRANSPORTADORAS CON VULCANIZADO (TRAMO CERRADO)

Objeto: Proceso de fabricacion de una banda RESUMEN
transportadora de metros. ACTIVIDAD | SIMBOLO | CANT | TIEMPO %
Operacién O 12
Inicio/Fin: Transporte I:> 5
Demora D 1
Lugar: Area de fabricacion de fajas transportadoras Inspeccion |:| 2
Operarios: 4 Fecha: Oct-2018 Almacenamiento A 1
Elabodradohpor: ACTUAL (X) PRE-TEST (X)
-Ingrid Carhuaricra . 183.87
: . Método: TOTAL 21 21 .
-Cinthya Hernandez PROPUESTO () min POST TEST ()
DESCRIPCION 7 TIEMPO NAV  OBSERVACIONES
01 Recepcion de 0.37 10.81 X
orden de trabajo @,
02 | Blsqueda de la 37 8.11 ) «
faja
T .7 v
03 M_edluon dela 17.72 { X
faja
04 | Corte de la faja 19.93 h\\ X
05 | Traslado al rea 0.56 ) «
de embobinado )
06 | Embobinado de 3.49 é\ «
la faja
Verificacion de 11.34
07 cortes y medidas ) X
08 Traslado al area 23 4.43 X
de traslape
09 Habilitacion del 6.24 X
traslapado
Traslapado de la 0.94
10 faja &\ X
Traslado al area 1.64 0.49
11 X
de troquelado
12 Tr_oquelado dela 3.55 X
faja
Traslado a la
13 | prensa 3.70 0.15 X
vulcanizadora
Busqueda de
14 | insumos y trapos 325 3.55 / X
industriales
Habilitacién de 18.66
15 la vulcanizadora h X
Vulcanizado de 26.91
16 la faja y espera \.\ x
17 | Inspeccion del 2.72 ) «
acabado
Habilitacion del 4.86 L—
18 Leister F X
19 | Limpieza de la 19.91 ) N
faja
Embalaje de la 13.14 Y
20 faja \ X
Traslado de la 42.10 6.34 —
21 faja a oficina —® X

Fuente: Elaboracion Propia.
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Se realiza el cursograma analitico de las actividades del proceso de fabricacion de fajas
transportadoras con vulcanizado (tabla 23), obteniendo 21 actividades de las cuales sélo
7 agregan valor al producto. Asimismo, las actividades que agregan valor abarcan mayor
tiempo en el proceso. Por otro lado, se evidencian tiempos muertos a causa de la falta de
compromiso del personal de taller. Se realiza el estudio de tiempos, obteniendo el tiempo

estandar por cada actividad realizada.

Maquinaria y Equipos

La empresa Inteco Ing. S.A. cuenta con la mejor tecnologia en cuanto a sus maquinarias,
buscan la constante innovacion en ella y a la vez la de sus herramientas. Actualmente
cuentan con maquinas de 3er generacion; por esta razon se diferencian de las demas
empresas competitivas, logrando un mejor producto y servicio. A continuacion, se

detallara las maquinas a utilizar en cada operacion; asi como también las herramientas.
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Tabla 24: Maguinas y herramientas

MEDICION

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

AREA MAQUINARIA / HERRAMIENTAS

DESCRIPCION

Herramientas  basicas
para la medicién de la
faja.

Las herramientas por
utilizar es la wincha, tira
lineay laescuadra. Cada
trabajador debe contar
con dichas
herramientas.

CANT

CORTE

Méquina ensamblada en
la  empresa Inteco.
Realiza un  mejor
acabado de corte sobre
las medidas solicitadas.

EMBOBINADO

Se encarga de enrollar la
faja una vez acabado la
medicion y corte. Esta
maquina evita la sobre
carga en los
trabajadores.

TRASLAPE

La maquina busca
dividir la faja, ya que
estas cuentan con un
espesor elevado. Para su
utilizacién se realiza la
calibracion de acuerdo
con el espesor de la faja.

TROQUELADO

Esta maéaquina realiza
cortes de la faja
mediante los dientes
trogueladoras. El
acabado en la faja es
llamado como dedos.

VULCANIZADO

La méaquina trabaja
mediante ciertas
temperaturas, busca el
sellado 'y unién de
ambas fajas.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 25: Maguinas de carga y transporte

MAQUINAS DE CARGA Y TRANSPORTE

MAQUINA /HERRAMIENTA DESCRIPCION

Es una maquina manual que
cumple dos funciones:

= Enrollado de fajas

= Traslado de fajas 2
Sin embargo, los trabajadores
optan para usarlo como transporte
para las fajas.

TALLER

Es usada para el traslado de
maquinarias, ya que algunas
tienen un peso elevado, también 2
es usada para la descarga de
materia prima (rollos de fajas).

TALLER

Usualmente es utilizada para la
carga de las fajas terminadas que
son embaladas y llevadas al
cliente.

TALLER

Fuente: Elaboracion Propia.

Las maquinas y las herramientas son de gran importancia para el proceso productivo,
estas deben contar con un control de mantenimiento; por ello, la empresa Inteco Ing. S.A
realiza eventualmente el mantenimiento de sus maquinarias para evitar las paradas de
produccion y a la vez malograr maquinas de Gltima tecnologia. En la tabla 24 se detalla
las maquinas que corresponde a cada &rea. Por otro lado, la empresa Inteco Ing. S.A
cuenta con equipos de soporte llamados tripodes, los cuales son utilizados para almacenar
rollos de fajas de gran longitud. A continuacién, se muestra los tipos de tripodes existentes

en la empresa.
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Tabla 26: Maguinas de carga y transporte

TRIPODES DESCRIPCION CANT.

Tripodes méviles 7
Tripodes multiples 10
(Soporte para 3 rollos)

Tripodes estaticos 7
(pequefios)

Fuente: Elaboracion Propia.

Insumos

La empresa Inteco Ing. S.A. cuenta con tres principales insumos (pasta Flomil, cinta film
y teflon) para el proceso de vulcanizacion; el cual son respaldados por sus proveedores,
entre los mas resaltantes tenemos a Esbelt, quien nos garantiza que dichos insumos son
de calidad y a la vez nos certifica que la pasta Flomil puede ser utilizado para el proceso
de union de las fajas transportadoras. A continuacién, en la tabla 27 se muestra los

insumos para la elaboracién de la faja transportadora.
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Tabla 27: Insumos

INSUMOS PARA VULCANIZACION
NOMBRE HERRAMIENTA DESCRIPCION
Pasta Flomil
Materiales para la union de
. . fajas.
Cinta film
Teflon
) Material para embalado del
Rollo film .
producto terminado.

Fuente: Elaboracién Propia.

2.7.1.2. Pre-Test

Variable Independiente: PHVA

Anélisis del tiempo estdndar actual

Toma de tiempos preliminar

Se realiza la toma de tiempos en un periodo de 24 dias, ya que solo se consideraran 5 dias
a la semana; es decir del 1/10/18 al 1/11/18 (ver tabla 29).
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Célculo del tiempo estandar

Para hallar el tiempo estandar de la fabricacion de fajas transportadoras, se tiene en cuenta
el tiempo dado por operacion mediante el tiempo normal y los tiempos suplementarios.
De acuerdo con los resultados, se obtuvo un total de 183.87 min (tabla 30). Cabe resaltar
que el tiempo normal se encuentra integrado por el tiempo observado y factor de
valoracion, mientras que en los tiempos suplementarios se encuentra los tiempos de

acuerdo con las necesidades personales y fatiga, tanto para hombres como mujeres.

Tiempo Observado

Para hallar el tiempo observado, se tiene en cuenta los tiempos tomados durante 24 dias;
es decir del 1/10/ 18 al 1/11/18 para luego hallar el tiempo promedio del ciclo de
operacion, donde se obtiene un tiempo mayor observado de 24.94 min en la actividad de
vulcanizado de la faja y espera; el cual es uno de los problemas relevantes a tratar durante
la ejecucion del proyecto.

Valoracion de Trabajo

El factor de valoracidn es hallado a través de la tabla de Westinghouse, donde se

encuentra conformada por habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia (ver anexo 21).

Tiempo Normal

Se calcula mediante el producto del tiempo observado y la valoracion de trabajo, donde
se observa que se tiene un tiempo normal mayor de 24.69 min en cuanto al vulcanizado
de la faja y espera, el cual ha sido trabajado con un ritmo de trabajo total (0.99) a un

tiempo observado de 24.94 min.

Tiempos Suplementarios

Los tiempos suplementarios se encuentra dividido en necesidades personales (5% para

hombres y 7% para mujeres) y fatiga (4% tanto para hombres como mujeres).
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Tabla 28: Célculo del nimero de muestras — Férmula de Kanawaty (Antes)

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS DEL PROCESO DE FABRICACION DE BANDAS
TRANSPORTADORAS CON VULCANIZADO (TRAMO CERRADO)

Empresa: Inteco Ing. S.A. Area: Produccion de fajas
Método: PRE-TEST (X) ‘ POST-TEST( ) |Proceso: Fabricacion de faja transportadora
Elaborado por: | Carhuaricra Bazin y Hemnandez Olivares | Producto: Faja transportadora con tramo cerrado

1 | Recepcion de orden de trabajo 24979 62395.04 6.3
2 Busqueda de la faja 190.54 3630549 4
3 Medicion de la faja 39153 153295.74 4
4 | Cortedela faja 446.56 199415.83 4
5 | Traslado al area de embobinado 12.27 150.55 5.1
6 | Embobinado de la faja 79.07 625238 5.1
7 | Verificacion de cortes y medidas 25411 6457189 47
8 | Traslado al area de traslape 92.972 8643.79 4.1
9 | Habilitacion del traslapado 149.85 22455.02 9.1
10 | Traslapado de la faja 2064 426.00 43
11 | Traslado al drea de troquelado 10.28 105.67 6.7
12 | Troquelado de la faja 78.96 6234.68 5.8
13 | Traslado a la prensa vulcanizadora 3.24 1049 117
14 iﬁfﬁe‘:e insumos y trapos 98.18 9638.52 4
15 | Habilitacion de la vulcanizadora 48176 232092.69 42
16 | Vulcanizado de la faja y espera 630.56 397605.91 4
17 | Inspeccion de acabado 3691 3238.74 5.6
18 | Habilitacion del leister 12592 15855.84 5.6
19 | Limpieza de la faja 539.49 291049 46 43
20 |Embalaje de la faja 275.77 76049.09 42
21 | Traslado de la faja a la oficina 130.81 1711125 5

Fuente: Elaboracién propia.

85



Tabla 29: Formato de Toma de Tiempos y Tiempo Observado (Antes)

TOMA DE TIEMPOS (minutos) y TIEMPO OBSERVADO

Empresa: Imecolng SA Area: Producciin de fajas

Metode: PRE-TEST(X) | POST-TEST( ) Proceso: Fabncacion de faga transportadors

Elaberado 3 Carhuarscra Bazan y Hemandez Olsvares Producte: F con tramo cerrado

1 | Recepowon de orden de trabayo 105011052 | 1068] 1053 | 730 | 1058 | 1028 | 2033 | 2092 {1058 | 302 | 1055 | 1057 | 1050 | 1058 | 2093 | 2057 [ 1098 | 3065 | 10.47 | 1042 | 1098 | 2050 | 1047 | 10.02
3 | Basgueda de ls fiuza 750 785 |785 |8 |tw [sor & | 0@ | (s '@ 7% (o@ |65 (k@ (g0t (s |1n ™y M 'R (5D % |40 .76
3 | Meadicibn de la fapa 16351639 | 1625 | 1595 | 1730 | 1848 | 1685 | 1675 [ 1705 | 1595 | 0655 | 1705 [ 1675 | 3413 | 1505 | 3625 | 1700 | 38as | 1575 | 1688 | 1817 | 2648 | 1728 | 1675 | 1626
4 | Contzdelafam 154011785 | 19325 | 1765 | 1985 [ 2025 | 1795 | 1948 | 1785 | 1935 | 1842 | 1755 | 1935 [ 2035 | 1735 [ 1240 | 1785 | 1949 | 1785 | 1047 | 1745 (10403 | 2000 | 1785 | 1829
5 | Traslado al drea de embobmado 048 1052 |047 050 |048 |05 0% |on (o2 |os2 |04 |02 |0 |0S5 [0 |ox2 [ess |oso |08 |oss |ew [cas |08 (0% | 0.4
§ | Embobmado de Ia faja 318 1325 1318 322 3230 j41* |33 (3% |33 30 | 339 [325 (3@ |32 (3% |3 32 |3 [323 |32 |3 [3e (340 |32 | 3N
¥ | Venficacibn de cones y medadas 1023011022 1035 | 1045 | 2020 | 112¢ 1101 | 2020 [ 3020 2038 | 3022 1022 | 1210 | 3025 | 1020 | 310 [ 3022 | 2088 | 3023 | 1020 | 11e2 | 1040 | 3230 | st0t | 103
% | Traslado al érea de taslape 3 1573 1415 |37 |3m jans |57 |35 Jaxt |3e |30 |3 [Evs |3, Jags |37 |3 |43 |55 408 |57 |35 |3 |aws | 34
4 | Habstacion del waslapado 603 1605 |697 [707 |630 |60 [508 |610 1608 |60F | 705 |608 [£12 |605 (605 |407 (607 608 |40 | €10 607 [60% 403 [40¢ | 643
10 | Teaslapado de s faje 08 |087 |OB0 [O85 |osy (o7 |o# |om3 jom |oRt |OF7 |09 |am |03 (03 (035 [on |65 |om |em |om |08 |OoF |oN 084
11 | Traslado al &rea de roguelado 040 1040 042 |043 |043 |0S0 |o® |o& |04 |e4d o |os0 |o@ |04 [e& |04 (048 |o4s |08 |awd |02 |ox e |o@ 0.43
12 | Trogquelado de Ia fagn 318 1518 1318 |335 1320 {335 318 {520 |32 (340 |320 [515 |32 |30 (3w |5 2 |33 |31 |54 |4w (340 340 (318 | 326

13 | Teaslado a la prensa vulcanzadors | 015 013 |05 012 032 (013 (015 014 O35 |012 | 012 (013 (@13 (o1 Jo12 |€15 [0 |01 |1 @1 |oi3 (o1 Jous |15 013

" BmL "'.*m'y“'"" 390 1390 392 [415 |3%5 (43 |43 |39 a3 (400 420 |32 |38 |42 |30 |32 (436 |397 |42 |39 3w |4 |38 (49 i

15 | Habudsacsdon de la vulcanzadors 1885 [ 1580 | 1930 | 19.79 | 2085 [ 1943 [ 2053 | 1047 [ 1995 2115 | 1925 205 | 1984 2075 [ 1002 | 1978 (2080 | 1978 | 2230 | 2148 | 1400 | 2030 1278 | 2115 | 1923

36 | Vulcamzado dc Iz faja y espera 2435 2445 12585 | 2590 | 2597 {2735 | 2005 {2505 [ 2705 | 2035 | 252 [2mas | 2545 (2525 | 2215 | 2510 | 2835 | 245 | 2545 | 2745 | 2585 | 2700 | 2625 | 2035 | 2494
17 | Inspeccidn de scabado 2% 1231 2% 231 |258 [330 [2m [21m 230 (36 |20 (2m |23 2w 240 (20 (AR |2e0 |28 |2m 2w 2w |23 |2m 236
1t | Habilitacidn del lesster $16 530 503 |S04 |Sap |0 [s19 |sas €1y [eor |42 |S45 (530 S0 |09 (€30 [rpy 526 |son | 530 |ses |52 |ao9 |tm | S)2
15 | Lunpicza de la fag 2222 12235 | 2227 [ 2050 | 2415 | 2155 | 2227 | 3435 | 2015 [2315 | 2259 [ 2237 | 2415 [ 3207 | 2228 | 2122 {23485 | 2045 | 2145 | 2128 | 2345 | 2545 | 2245 | 2410 | 2200
2 | Embalsge de 1= fasa 1023 J 1038 (2038 o3 |vnas on2e |02 [ sna2 |9es3 [ onad | anas [ onas | un2? | onsd oee | vnar 5320 | 90a8 | 1200 | anss | 1e2e | anss 200 | 3528 | 1L1Y
21 | Traslado de la faja 2 la oficina 535 1545 |526 |599 |54 {123 |s28 |52 |sm |es0 |sas |28 [s2s (s fsxs [s2m Jte |4 |29 |53 4o |svs Jaas |52 | S

Fuente: Elaboracion Propia.



Tabla 30: Calculo del tiempo estandar (Antes)

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

Empresa: Inteco Ing SA Area: Producciéon de faps
PRE-TEST (X) | POST-TEST( ) g Fabneacida de faja transportadors
Cathuarscens Bazin v Herndnder Olivares 3 Faja transportadora con tsamo cerrado

AN ¥

1 | Recepeidn de orden de wabajo 0.01 9%
2 | Basqueda de b faja 776 0 | 002 | 007 | o001 09 T % “ %% £11
3 | Medcadm de Is fajn 1626 | 003 | 002 | 003 | 002 1 1626 Foe = 9% T
4 | Corte de la fzn 1820 | o003 | 002 | 003 | 002 1 1829 % . 9% 19.93
$ | Trasiado al ires de embobinad 049 03| o o | oot 104 051 ™ ™ % 0.36
6 | Embobmado de Ia fazs N 005| 002 | 002 | 003 1 321 ™ “ ™ 348
7 | Verificaciite de cones y medidas 1031 |003| o | 003 | om 101 1041 ™ ™ 9% 1134
8 | Traslado al dgea de lap 184 00 002 0 001 106 am M % 9% 14
9 | Habiliacsém del wraslapado 643 005| 004 | 003 | oo 089 n ™ 1 9% 624
10 | Trastagado de la faja 084 003 | 002 | o | om 103 086 . e 9% 094
11 | Traslado al drea de woquelado 043 003| o o | oo 104 045 e e % 043
12 | Troquelado de la faya 326 003 | 002 | 003 | 002 1 126 e % 9% 355
13 | Trasiado a 1a prensa vulcanizadora 013 003| 002 | o | oot 106 014 % e 9% 015
7 | et plmmad e o 397 o | 012 | 007 | oo 082 325 % % 9% 333
15 | Habilacién de la vulcanizadora | 1923 | 005 | 004 | 003 | o001 089 1712 " = 9% 1566
16 | Valcanizado de la faja y espera 2494 | 003| 002 | 007 | oo 099 2469 [ = 9% 2691
17 | Inspeceion de acabado 236 003| 002 | o | oot 106 250 o e 9% 2
18 | Habilitacién del leister 512 o10| 004 | o | oot 087 146 % % 9% 186
19 | Limgieza de la faja 201 |-010| 002 | 007 | 00 083 1827 % T 9% 1991
20 | Embalaje de I f2a 1117 | 003| 002 | oo | oot 108 1206 5% % 9% 1314
21 | Traslado de la fajs & la oficina 539 003 | 002 | 0oz | oo 108 582 % ~ 9% 634
TIEMPO TOTAL (min) 183.87

Fuente: Elaboracién Propia.



Indice de agregacion de valor

Para iniciar con el andlisis de la situacién actual de la empresa, se realiza el Cursograma
analitico de las actividades del proceso de fabricacion de fajas transportadoras con
vulcanizado (tabla 23), obteniendo 21 actividades de las cuales s6lo 7 agregan valor al
producto. Asimismo, las actividades que agregan valor abarcan mayor tiempo en el
proceso. Por otro lado, se evidencian tiempos muertos a causa de la falta de compromiso
del personal de taller. Se realiza el estudio de tiempos, obteniendo el tiempo estandar por

cada actividad realizada.

Calculando el indice de agregacion de valor con el tiempo estandar:

95.2
183.87

[AV = 51.78%

IAV = ( ) % 100

El resultado indica que, del total de tiempo estdndar de las actividades del proceso de
fabricacion de fajas transportadoras con vulcanizado, sélo el 51.78% agrega valor al
producto. Obteniendo un 48.22% de tiempo estandar de actividades que no agregan valor

las cuales pueden ser necesarias 0 innecesarias.

5S

Por otro lado, se observo la situacion actual del taller con respecto al orden y limpieza.
Para esto se utilizdé un formato que consiste en 52 preguntas las cuales estaban divididas

de la siguiente manera:

= Seiri : 11 preguntas
= Seiton : 09 preguntas
= Seiso : 14 preguntas
= Seiketsu : 07 preguntas
= Shitsuke : 11 preguntas

Durante la auditoria, se identificd a 2 trabajadores, siendo uno de ellos el jefe de Taller,

que tiene conocimiento acerca de las 5S pues fueron capacitados por la OIT. A pesar de
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esta buena noticia, los resultados de las auditorias fueron negativos pues los puntajes en

su mayoria eran de 0 a 1. Fueron en las dos Ultimas S donde menor calificacion se obtuvo.

Esto indica que el personal no tiene una cultura de orden y limpieza. En la figura 41, se

evidencia la calificacion en una auditoria, siendo el puntaje maximo total 156. En dicha

auditoria el resultado fue de 53/156. En la tabla 31, se muestran los resultados de las

auditorias en un periodo de 24 dias laborales del mes de octubre.

Figura 41: Auditoria 5S - octubre

FORMATO DE EVALUACION DE AUDITORIA S5
e | DERCRINCION CALIT
= e S ECCIUNAR - SELU — "
01| Lo sccommrn de trabaps s cocucntran ou busn cxads pats s o =
L 02 | Las horamaress do St s oncumars on bucmas comicianes dec uso -
o “wimtrn obygeios sin s om los pandibee del Srus de pradoaccatm 4
T4 | Pasiiie e de obethcub =
os . Mot Sv Tuhao o COowTTTEn Seoutade S odeton e e -
e T 7
mJ an Capones Be Laller de » ~— o
coberaaies
oy B Vo e = materwles o otrws Aerms o lugmres Adorrries & e lugar o
% Ln dificl emvevwtins b quc ¢ Sasce inmedvotn -
0 nmﬁww e cxpms Ge o mumitier W chroe Obree que 1
mierTicean of mucio de bas bebuwes de trwbapo
" e cucnia con & Ao e ! ¥ o <
ONIPENAN - SETTON
| o aries comm difndumisns idonifiomdes 4
hay cagen w ctrem cbycses cncima de s meses o Srcms de St L
ot e A cs A hanita ceae o0 €) bagm desogriadn furs cate f
marvedes pors sde ol mmieriel du Watnajo (Equigers, serpenss, o9e.) -
- 13:-;-. - vt o ol g X
b T T O - :
1n | Todm e en b cManics Oc  herramwcmtas ok 4
stualiesdas -
v Low e ?'-F_-ﬁu-_-&vﬁ— {
30 | Lo nctoaarnc s cnoscwrs s ificado y sdmaccsad crTectamsIny i
LIMIPIAR - SEISO
21 A Arvas .- . -4
) ) R e T T - g
23_1 Fiee liwe du potve, hasers. componees > # - > -
24 Lams estamies que grasrdum lus becrranmerion de irebeyn coan kv de poivo 4
29 Las mesms » cscrilerss cln Wiees dc polve, manches v © nowdins -
Lew plancs & lmmprezs s restisen o= s fochs oo e — G
37 | Low eguipos 8¢ eman Ao $acil aceww 7
== Lome comomedans ds Y can lmpes v on b eatade {
~ : L e y Wwe ©
30| T pageion de sabiage eutien Vingios y o Saww wemabe % *
L 31| Lo anapaciken ar encuonaram Tibees do O 3 esbn detidurnenie ety
32 | Lo ey 1 A R don 3 - 7
23 'I;-—‘-m' -’;‘:’-ﬂ Bt g st s vy on b commde e g |
" lwlm ¢ oot | -q Lo =
= lTANMIIAIl ’ ) =T
3 F) perwonal del Area ¢ v Mm o
| mantsner el orden y | 8 <
' llmnulu-mfﬂ&&mﬂdyumhm-(&md-mh P
"9 &m‘ﬁmlfmm&lm&nbﬂnywmm P
wmm@u -
- | bon Inetructivos ) nmuuu- widie contndabon, pusden et o
e Ideneim dal !(Wﬂl]l 3 g d
i ﬁmm. wopaitacd y eetlende ol programa $4 I 4
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i o ha | Enmmm ‘
Un. 'd"f Ny
’ - wnple | 6
) ~Uin 00 % e vumplimiento
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Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 31: Cumplimiento de Metas

FORMATO DE CUMPLIMIENTO DE METAS
Empresa: Inteco Ing. S A Proceso: Fabricacion de faja transportadora
Elaborado por: | Carhuaricra Bazin v Hernandez Olivares | Producto: Faja transportadora con tramo cerrado
Meétodo: PRETEST(X) CA= (B)
POST-TEST( ) ME
LOGROS METAS INDICE DE CUMPLIMIENTO
OBTENIDOS | ESTABLECIDAS DE METAS
1 1/10/2018 33 156 034
2 2/10/2018 52 156 033
3 3/10/2018 34 156 0.35
4 4/10/2018 34 156 0.35
3 3/10/2018 32 156 0.33
6 8/10/2018 55 156 0.35
¥ 9/10/2018 32 156 0.33
8 10/10/2018 52 156 033
9 11/10/2018 33 156 034
10 12/10/2018 32 156 0.33
11 15/10/2018 52 156 033
12 16/10/2018 33 156 034
13 17/10/2018 53 156 034
14 18/10/2018 33 156 034
15 19/10/2018 34 156 0.35
16 22/10/2018 52 156 0.33
17 23/10/2018 52 156 033
18 24/10/2018 35 156 0.35
19 23/10/2018 54 156 0.35
20 26/10/2018 36 156 036
21 29/10/2018 33 156 034
22 30/10/2018 53 156 034
23 31/10/2018 32 156 0.33
24 1/10/2018 52 156 033
PROMEDIO 0.34

Fuente: Elaboracion Propia.
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Variable Dependiente: Productividad

Eficacia

Se obtuvo del cociente de las fajas logradas y las fajas programadas por dia durante 24
dias de estudio preliminar (tabla 32). El resultado fue que la eficacia en la empresa esta
en un rango de 38-59%, con un promedio del 50%. Esto representa que no se cumple con

las metas diarias de taller.

Eficiencia

Se obtuvo del cociente de tiempo trabajado sobre tiempo programado durante 24 dias
(tabla 33). El resultado fue que la eficiencia de Inteco Ing. S.A. se encuentra en un rango
de 50-67%, con un promedio del 60%. Esto representa que no se cumple con los tiempos

establecidos para la fabricacion de fajas transportadoras.

Productividad

Se obtuvo del producto de la eficacia con la eficiencia durante 24 dias (tabla 34). El
resultado fue que la productividad se encuentra en un rango de 20-38%, con un promedio
del 30%. Esto representa que la empresa tiene problemas urgentes por resolver como el

cumplimiento de metas y la 6ptima utilizacion de los recursos.
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Tabla 32: Eficacia Antes

FORMATO DE EFICACTIA
Empresa: Inteco Ing. S.A. Proceso: Fabricacién de faja transportadora
Elaborado por: | Carhuaricra Bazin v Hernandez Olivares | Producto: Faja transportadora con tramo cerrado
Area: Produccion de fajas
Método: PRETEST (X) EFA = R%
POST-TEST ( ) miED
TOGRADA  PROGRAMADA  INDICEDEEFICACIA

1 1/10/2018 4513 7220 0.63

2 2/10/2018 34.15 7220 0.75

3 3/10/2018 34.15 7220 0.75

4 4/10/2018 34.15 7220 0.75

3 5/10/2018 4513 7220 0.63

6 8/10/2018 63.18 7220 088

7 9/10/2018 3415 7220 0.75

3 10/10/2018 63.18 72.20 088

9 11/10/2018 4513 7220 0.63

10 12/10/2018 4513 7220 0.63

11 15/10/2018 4513 7220 0.63

12 16/10/2018 63.18 7220 038

13 17/10/2018 3415 7220 0.75

14 18/10/2018 4513 7220 0.63

15 19/10/2018 4513 7220 0.63

16 22/10/2018 63.18 7220 0.38

17 23/10/2018 34.15 7220 0.75

18 24/10/2018 34.15 7220 0.75

19 25/10/2018 6318 7220 088

20 26/10/2018 63.18 7220 088

21 29/10/2018 3415 7220 0.75

22 30/10/2018 34.15 72.20 0.75

23 31/10/2018 63.18 7220 038

24 1/10/2018 4513 7220 0.63

PROMEDIO 0.74

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 33: Eficiencia Antes

FORMATO DE EFICIENCIA
Empresa: Inteco Ing. S A Proceso: Fabricacion de faja transportadora
Elaborado por: | Carhuaricra Bazin v Hernandez Olivares | Producto: Faja transportadora con tramo cerrado
Método: PRETEST(X) EFl = (&=
POST-TEST ( ) )
rroumapo  INDICE DE EFICIENCIA
1 1/10/2018 198 240 0.83
2 2/10/2018 210 240 0.88
3 3/10/2018 210 240 0.88
4 4/10/2018 210 240 0.88
5 5/10/2018 198 240 0.83
6 8/10/2018 218 240 091
¥ 9/10/2018 210 240 0.88
8 10/10/2018 218 240 091
9 11/10/2018 198 240 0.83
10 12/10/2018 198 240 0.83
11 15/10/2018 198 240 0.83
12 16/10/2018 218 240 0.91
13 17/10/2018 210 240 0.88
14 18/10/2018 258 240 1.08
15 19/10/2018 258 240 1.08
16 22/10/2018 218 240 0.91
17 23/10/2018 210 240 0.88
18 24/10/2018 210 240 0.88
19 25/10/2018 218 240 0.91
20 26/10/2018 218 240 0.91
21 29/10/2018 210 240 0.88
22 30/10/2018 210 240 0.88
23 31/10/2018 218 240 0.91
24 1/10/2018 198 240 0.83
PROMEDIO 0.89

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 34: Productividad Antes

FORMATO DE FPRODUCTIVIDAD

Empresa: Inteco Ing. S A. Proceso: Fabricacion de faja transportadora
Elaborado por: | Carhuaricra Bazin v Hernindez Olivares | Producto: | Faja transportadora con tramo cerrado

Area: Produccidn de fajas INDICADOR.
Método: PRE-TEST (X) Productividad = EFA*EFI

POST-TEST ( )
EFICACIA EFICIENCIA
mlDE FATA m? DEFATA TIEMPO TIEMPO HAODD DA
LOGRADA PFROGRAMADIA TEABATADD  PROGEAMADO

1| 1102018 | 45.13 72.20 0.63 198 240 0.83 0.52
2 | 2102018 | 5415 72.20 0.75 210 240 0.88 0.66
3 | 3102018 | 3415 72.20 0.75 210 240 0.88 0.66
1 | 4102018 | 5415 7220 0.75 210 240 0.88 0.66
5 | 5102018 | 45.13 7220 0.63 198 240 0.83 0.52
6 | 8102018 | 63.18 7220 0.88 218 240 0.91 0.79
7 | 9102018 | 54.15 72.20 0.75 210 240 0.88 0.66
8 |10/1012018] 63.18 7220 0.88 218 240 0.91 0.79
9 |11/102018] 45.13 72.20 0.63 198 240 0.83 0.52
10 [ 12/10/2018] 45.13 72.20 0.63 198 240 0.83 0.52
11 [ 15/102018] 45.13 7220 0.63 198 240 0.83 0.52
12 [ 16/1072018] 63.18 7220 0.88 218 240 0.91 0.79
13 [ 17/102018] 5415 7220 0.75 210 240 0.88 0.66
14 [ 18/102018] 45.13 7220 0.63 258 240 1.08 0.67
15 | 19/102018] 45.13 7220 0.63 258 240 108 0.67
16 | 22/10/2018] 63.18 72.20 0.88 218 240 0.91 0.79
17 [ 23/102018] 54.15 72.20 0.75 210 240 0.88 0.66
18 | 24/102018] 54.15 7220 0.75 210 240 0.88 0.66
19 [ 25/102018] 63.18 7220 0.88 218 240 0.91 0.79
20 | 26/10/2018| 63.18 72.20 0.88 218 240 0.91 0.79
21 [29/10/2018| 54.15 7220 0.75 210 240 0.88 0.66
22 |30/10/2018] 54.15 72.20 0.75 210 240 0.88 0.66
23 [31/1012018] 63.18 7220 0.88 218 240 0.91 0.79
24 | 11012018 | 45.13 7220 0.63 198 240 0.83 0.52

PROMEDIO 0.66

Fuente: Elaboracion Propia.



2.7.2. Propuesta de mejora

Para ejecutar una propuesta de mejora, se analizan 4 alternativas enfocadas en el area de
procesos que fue determinado en la matriz de estratificacion (ver tabla 7). Las alternativas
son: la implementacién del Six Sigma, Lean Manufacturing, Ciclo de Deming y Estudio
del Trabajo. Asimismo, fueron analizadas de acuerdo con criterios tales como
factibilidad, sustentabilidad, costo de implementacion y facilidad posterior a la
implementacion. Los resultados obtenidos muestran como mejor alternativa de solucion
Implementar el Ciclo de Deming para incrementar la productividad en la linea de

produccion de fajas transportadoras de la empresa Inteco Ing. S.A.

En la tabla 35, se muestra el cuadro de alternativas de solucion, en donde las alternativas
se califican de la siguiente forma: 4 muy conveniente, 3 conveniente, 2 poco conveniente

y 1 no conveniente.

Tabla 35: Cuadro de alternativas de solucién

ALTERNATIVA DI TOTAI

SOLUCION

FACTIBILIDAD
SUSTENTABILIDAD

Six Sigma 3 3 2 2 10
Lean Manufacturing 2 2 1 2 7
Ciclo de Deming 4 3 4 4 15

Estudio del Trabajo | 3 3 4 B 12

Fuente: Elaboracién Propia.

Con los resultados obtenidos en el Pre-Test se determind que en la empresa no incentiva
la cultura de orden y limpieza. Ademas, los procesos no son estandarizados, con presencia
de tiempos muertos por falta de organizacion y compromiso de los trabajadores. En la
tabla 36 donde se detallan las causas relevantes y las propuestas de solucidn, se propone
aplicar el Ciclo de Deming utilizando las herramientas de 5S y estandarizacion de
procesos. En las tablas 37 y 38 se muestran la forma en la que las 5S y Estandarizacién
de procesos seran aplicados bajo el esquema de las cuatro fases y ocho pasos del Ciclo de

Deming.
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Tabla 36: Cuadro de Decisiones

: A HERRAMIENTA DE
COD. CAUSA SOLUCION INGENIERIA INDUSTRIAL
Estandares de trabajo ealiis -las misdicioies  da HEmpo Estandarizacion de
Cl13 ; correspondientes para establecer tiempos
no definidos : 2 Procesos
promedios de trabajo.
Ao g Beits Elaborar diagramas para el_ reconocimiento del it de
C19 . proceso actual de trabajo, de esta forma
de Tiempos : : Procesos
podremos centrarnos en areas especificas.
Codl| Stcisdsidy desordsn Elaborar un programa de cu'lt.ura de limpieza 5S
donde todo el personal estara involucrado.
: Indicadores necesarios para controlar el
No existen 3
C12 il cadores avance de la empresa. De esta forma se podra KPI
planificar las mejoras y objetivos a seguir.
Implementar Control Visual en la empresa
1 Insuficiente Control | para facilitar el répido entendimiento del| 5S, Estandarizacion de
Visual personal, asimismo los mensajes se realizaran Procesos
de forma dindmica.
El Personal no Priorizar !as. tareas grqpales yel cumphmlent'o
de los objetivos. Motivar al personal a través
Col1 demuestra : . : 5S
. de incentivos y amonestaciones en caso no se
compromiso :
cumplan ciertas tareas.
Illlcorre.cfta Reclasificar los materiales encontrados, ya sea
Cc09 clasificacion de Lo ; : 5S
: por prioridad, tipo o frecuencia
materiales
Concientizar al personal la importancia que
co3 No se evidencia tienen para la empresa. Asimismo, establecer 5S
trabajo en equipo | objetivos y tareas que cumplir en grupos de
trabajo.

Fuente: Elaboracion Propia.

Las operaciones con oportunidad de mejora son traslapado, troquelado y vulcanizado, ya

que anteriormente se comprobd son primordiales en el proceso de produccion de fajas

transportadoras, ademas son las que mayor tiempo abarcan del tiempo total.

Figura 42: Oportunidad de mejora
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Tabla 37: Esquema de Implementacion PHVA — 5S

PDCA - 55

1. Definir el proyecto
1.1. Anuncio de la Alta Direccion
1.2. Creacion del Comité
1.3. Politica de las 58
2. Analizar la situacion actual
2.1. Evaluacion inicial
3. Analizar causas potfenciales
4. Planificar soluciones
4.1. Plan de accion
4.2. Asignar responsables por areas
4.3. Lanzamiento del programa 55
4.4. Capacitacion a lideres de la implementacion de las 5S
5. Implementar soluciones
5.1. Implementacion de la 1S
HACER 5.2. Implementacion de la 25
5.3. Implementacion de la 3S
5.4. Implementacion de la 4S
6. Medir los resultados
6.1. Auditoria dela IS
6.2. Auditoria de la 1S y 25
6.3. Auditoria de la 1S, 2S5 y 38

PLANEAR

VERIFICAR 6.4. Auditoria de la 1S, 25,35y 4S
6.5. Auditoria de la 1S, 25, 3S. 4S v 55
7. Estandarizar el mejoramiento
7.1. Implementacion de la 55
ACTUAR 8. Documentar la solucion

Fuente: Elaboracién Propia.

Tabla 38: Esquema de Implementacion PHVA- Estandarizacion de procesos

PDCA — Estandarizacion de procesos
|. Definir el proyecto

2. Analizar la situacion actual
i 2.1. Definicion del sistema actual
2.2. Identificacion de problemas
3. Analizar causas potenciales
4, Planificar soluciones
4.1. Elaborar sistema estandar
| 4.2. Capacitacion al personal del nuevo método de trabajo
5. Implementar soluciones
5.1. Implementar el estandar de trabajo
6. Medir los resultados
6.1. Analisis de resultados
7. Estandarizar el mejoramiento
7.1. Elaboracion de hoja estandar y ficha de proceso

PLANEAR

HACER

VERIFICAR

Fuente: Elaboracion Propia.
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2.7.2.1. Presupuesto de la herramienta Ciclo de Deming

Para determinar el costo de inversion de la herramienta PHVA, se detalla las actividades
a realizar en la metodologia 5S y estandarizacion de procesos, teniendo en cuenta la mano
de obra y materiales en cada etapa a ejecutar. Por ello se realiza el presupuesto de
implementacion para cada técnica; tal como se puede evidenciar en la tabla 39 y tabla 40,
para dar a conocer la inversion necesaria de la implementacion de la herramienta PHVA

en el area de elaboracion de fajas transportadoras de la empresa Inteco Ing. S.A.

Presupuesto 5S

Tabla 39: Presupuesto de implementacién 5S

58
COSTO
DESCRIPCION COSTO
UNITARIO
Cerente Genemi 2 S4166 SR
Asunco dela Ada Mano de obmna -
Pmcticantes 4 S480 $2240
dweccion
Matenakes lupresones. folletos - S25.00 §/25.00
CGetente Genenl 1 S$41.66 §/41 66
; Mano de obra  [Jefe de taller 2 $/10.90 $21.80
Creacion del comae $s
Pmcticantes 2 S§/560 $11.20
Matennles lupresia de documentos - S/A0.00 S3000
Presulente del commé | S/1090 1090
- A Mano de obna
Politica de lns S Secietano del comité 4 §/730 52020
Matenales Inpresxmes - 7230 $23.00
Gereate Genenl 2 S4166 $8332
: Mano de obra
Evahacion mical Pmacticantes 8 $/3.60 S/4480
Matenales Hojas de check Bt - $25m $25.00
Presyd ente de come 1 $/10.90 $/10.%0
- Mano de obia
Plan de accion Secretano de comité 2 8730 §/14.60
Matenales Ingpresones . $20.00 $20.00
e A do b Pressdente de comité 1 $1090 S10%0
Astguns responsables Mano de obia
. P Secrctano de conmé 2 §/7.30 S
POt deay
Matenaies Lmpres o es . SA5.00 S1500
Cerente Genoml | S41.66 S0
Mano de obma  Pefe de taliet l S10% S10%
Lanzzacnto del —
program Practantes 3 SA80 L
) I
Materiakes A fiches, folleton, volantes . 27000 /00
P res Ones
Pressdente del conute 3 109 S8
Mano de obua
Capacitacwou a Meres do Secretano del conité 2 $7 0 460
b splenentacidn de 38 Matenales lapresiones . §/35.00 $/35.00
Oeros Curso de capacstacion . S/3%.00 S3s0m
Pressdente del come 3 51090 S
5 Mano de obma  |Secsetano del comné b $7.0 $36.50
lementacion de
g Colsbomdores (2) 8 S7w §11680
pranem S
Tatjetas de colores . $20.00 £72000
Mateniakes
|pallets ' S$25.00 ST800
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Mano deobm | Secretano del conste 2 §730 SH&
Audttona IS
Matenades  |Hopas de auditona lem S - S12w S1200
Presudente del comté b S10% S5150
Mmoo deobm  |Secretanio del comte 8 $7% S840
————— Cobboradores 8 $730 11650
AN
Anaqueles - S'8000 S0
Matenndes Tableros de nndera - S8w S0
plancha de i - S0 S0
Mmo deobm  |Secretano del conste 2 S$730 SH60
Audgtona de ISy 28
Matenales Hop de suditona 2§ - S12m SRoo
Presidente del conte 3 S'10% S22
Mano deobm | Secretanio del connté 8 $730 SS9
Implementacon N Cokboradores (2) 8 $730 S 1168
Articulos de Inpsezn
Matenales Y e S0 S12000
(tachos )
2pes . Mono de obra  |Secretano del conuté 2 §/730 S/14.60
Auditorinde 1S, 25y 3§ :
Matenales Hopas de mditona 3§ - S/1200 S/12.00
Presidente del conuré 4 $/10.90 S/43.60
Mano de obra  |Secretano del comté 8 8$/730 S/58.40
Colaboradores (2) 8 §/730 S'11680
lnplementacion de ln 48
Cmtas de colores s $/6.00 S/3000
Materiales [npresiones . S/13.00 S/13.00
Files h S10.00 $/50.00
Aunditonn de 18,25, 3Sy | Mano de obm  |Secretano del comité 2 $/730 S/14.60
5 Materiales  |Hojas de auditoria 45 . S/1200 §/12.00
Presidente del conuté 1 S/10.90 S/43.60
Mano de obm  |Secretano del conuté 8 §/7730 S/S8.40
Inplementacidn 5§
Colaboradores 8 S730 S'11680
Matenales Folletos , afiches - S/AA2.00 S/42.00
Aunditona de 15, 25,35, | Mano de obra  |Secretario de consté 2 $/10.90 S21.80
Sy Matetiales  [Hojas de auditoria 8 . S/1200 S/12.00
TOTAL S2.879.16

Fuente: Elaboracion Propia.

En la tabla 39 se determina el costo de presupuesto de implementacién para la aplicacién
de la metodologia 5S en la empresa Inteco Ing. S.A, teniendo como costo de inversion un
total de S/. 2,879.16.

Presupuesto Estandarizacion de Procesos

Continuando con el calculo del presupuesto total para la implementacion de la propuesta,
se realiza el presupuesto de la Estandarizacion de procesos para después hallar el costo

total.
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Tabla 40: Presupuesto de implementacion Estandarizacién de procesos

ESTANDARIZACION DE PROCESOS

DESCRINION

X Gerente General 1 S'41 66 S/4166
Anuncio de la Mano de obma
_Alta_ . Practicanies S360 S'16.80
Direccién — —_—
Matenales Impresiones S$/10.00 S10.00
Jefe de taller 3 S’10.90 S32.70
" Mzano de obma
Evainacion mcial Practxcanics 3 S560 S'1680
Matermales Hojas de check kst - S25.00 S2500
= Mano de obma | Jefe de taller 2 S'1090 S2180
Plan de accion
Matenales Inpresiones - S35.00 S/35.00
Jefe de taller b $'1090 S87.20
Mano de obm
Colaboradores 8 S/730 S/11680
; Madem 60 x40 cm 3 $/40.00 S120.00
lmplesmentacion
Matenales [mpresién en vuul 3 S70.00 $210.00
Letrero | S$/30,00 S30.00
TOTAL §/763.76
RESUMEN
S$/2,879.16 S$/763.76
TOTAL S$/3,642.92

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 40 se determina el costo de presupuesto de implementacidn para la aplicacién

de estandarizacion de procesos en la empresa Inteco Ing. S.A, teniendo como costo de
inversion un total de S/. 763.76.

Por lo tanto, se puede evidenciar que ambas técnicas cuentan con sus respectivos costos

de inversion para la ejecucion del proyecto, esto nos conlleva a tener un costo de inversion
total de S/. 3,642.92, visualizado al final de la tabla 40.
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2.7.2.2. Cronograma de la Propuesta de mejora

Tabla 41: Cronograma de actividades para la Implementacion del Ciclo de Deming

CRONOGAMA DE ACTIVIDADES - DIAGRAMA DE GANTT PARA 1A IMPLEMENTACION DEL CICTO DE DEMING =8 YESTAJ\DARIZACBZ’!I\'IIEPRDCESES)

ACTIVIDADES

PLANEAR

NOVIEMERE DICIEMERE ENERO FEERERO MARZO MAYD

1.- Definir &l proyecto

Anuncio dela Alta Direccidn

58

Creacion del Comite

Politica de las 55

(=]

~ Analizar 1a sifuacion actual

38

Evaluacion inidal delss 58

Diefinicion del sistema productivo acmal

I

Identificacion de problemas en el proceso de produccion

3.- Analizer las causas potenciales

4 .- Banificar soluciones

Plan de acddn

wn |Asiznar responsables por areas

Lenzamiento del programa 53

Capacitacion a ideres de la implementacon delas 53

=, |Eleboracion del esténdar de trabgjo
" |Capacitacién al personal del esténdar de trabajo

HACER

5.- Impl soludones

Implementacion dela 15

58

Implementacion dela 23

| {Emplementacion 38
& Implementer el estindar de trabajo

VERIFICAR

G.= Medir los resultados

Auditoria de 15

Auditorinde 15 v 25

58

Auvditoriade 18 25 v 35

Auditoriade 15, 28, 35 v 45

Auditoria de 18, 28,38 48 v 58

Anidlisis de resuitados de la estandarizacion de procesos

Es tand arizar o mejoramdento

Implementacion de fa 45

Implementacion de la 58

BEGE

Elaboracion de hoja estandar v ficha de proceso

ACTUAR

§.- Do cumentar iz sotucién

Fuente: Elaboracion Propia.
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2.7.3. Ejecucion de la propuesta

Para la ejecucion de la propuesta se emplean las dos herramientas propuestas
anteriormente; es decir, primero se inicia con la ejecucion de la metodologia 5S para luego
iniciar la Estandarizacién de procesos, teniendo en cuenta que dichas herramientas seran
empleadas a través del PHVA, mediante los ocho pasos de solucion de Deming; tal como
nos indica Carro y Gonzalez (2012, p. 14). Por ello, es importante que la ejecucion se
lleve correctamente de acuerdo con los pasos establecidos en cada fase (planear, hacer,

verificar, actuar) para asi poder obtener resultados 6ptimos.

2.7.3.1. Aplicacion del Ciclo de Deming — 5S

2.7.3.1.1. Planear

Paso 01: Definir el proyecto

Anuncio de la alta direccién

Para poder implementar la propuesta de mejora, es importante tener la aprobacion de la
alta direccion; de igual manera, el apoyo y compromiso de los lideres de la empresa. Por
ello es fundamental que la Alta direccion esté comprometida en brindar los recursos
necesarios para una adecuada implementacion. Iniciando la implementacion, se opto por
realizar una presentacion a través de diapositivas; el cual fue fuente de explicacién hacia
la Alta direccion, donde se le detall6 la importancia y cuan beneficioso puede ser la
metodologia 5S dentro de la empresa; ya que también sera empleada como base para la

ejecucion de estandarizacion de procesos.

Figura 43: Diapositiva 5S presentada a la Alta Direccion

“IMPLEMENTACION 5S”

Fuente: Elaboracion Propia.
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Luego se realiz6 el anuncio de la Alta Direccion donde, tanto lideres como operarios
comprendieron la importancia de la implementacion de las 5S del cual seran participes;
por ello, Gerencia y todo el personal de la empresa se comprometieron a llevar una
correcta ejecucion de la metodologia 5S para luego solucionar con facilidad los problemas

que afectan a la produccion.

Creacion del comité

Para llevar a cabo una correcta implementacion de la 5S, es necesario monitorear todas
las actividades a realizar; por ello es conveniente crear una estructura organizacional; es
decir un comité de 5S. Para la eleccion de los miembros, se tomd en cuenta la

participacion de todo el personal de la empresa del area de produccion.

En la figura 44 se observa que el comité esta conformado por un presidente, un secretario,
y tres colaboradores (2 trabajadores de la empresa, 1 practicante). En este caso, la

practicante formara parte de toda la ejecucion de la implementacion.

Figura 44: Comité 5S

Nilton Cesar
Cavero Chipana

Per
Llamas G%rffino

Secretario

Ruddy.
Curay Rodriguez

Colaborador 2

Juan

(==
Vaca Sante

Colaborador 1

2

Ingrid
Carhuaricra Bazan

Colaborador 3

Fuente: Inteco Ing. S.A.
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Luego de formalizar el comité de 5S se establecen funciones para cada puesto; es decir,
cada miembro elegido debe saber cuéles son sus funciones por ejecutar como parte del
comité. En la tabla 42 se detalla las funciones de cada miembro dentro de la empresa

Inteco Ing. S.A.

Tabla 42: Funciones del comité 5S

FUNCIONES

= Liderar el movimiento de las 5S.
= Coordinar las acciones del comiteé.
Capacidad de liderazgo y |« Convocar las reuniones de control y
conocimientos solidos en 5S. seguimiento.
= Promover la aphcacion de las 35S en los
colaboradores.

Presidente

» Brnindar asistencia al presidente del comité
5S.
Debe apoyar al presidente y | = Coordinar las acciones del comité con el
Secretario | tener capacidad de dialogo presidente.
con los trabajadores. = Gestionar la documentacion.
» Realizar el control y seguimiento de
implementacion 5S.

Dindmicos = Brnndar apoyo en las actividades de
Colaboradores ) implementacion de las 5S.
Proactivos = Participar en las reuniones de 5S.

Fuente: Elaboracion Propia.

Para tener la formalidad de los miembros elegidos, se procede a elaborar un acta de
constitucién del comité 5S donde se detalla el cargo de las personas pertenecientes a dicho
comité, contando con la firma de los miembros y aprobados por la Alta gerencia, dando

conocimiento a todo el personal de la empresa.

Politica de las 5s

Inteco Ing. S.A., como empresa orientada a la importacién y comercializacion de
elementos de transporte y transmision para la industria en general, es consciente que la
metodologia 5S tiene como objetivo lograr lugares de trabajo mejores organizados,
ordenados y limpios de forma permanente, teniendo como fin lograr un mejor entorno

laboral y a su vez una mayor productividad. Por esta razon la empresa se compromete a:
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= Mejorar las condiciones de trabajo y la moral del personal de la empresa. Es mas
agradable y seguro trabajar en un sitio limpio y ordenado.

= Reducir gastos de tiempo y energia.

= Reducir riesgos de accidentes.

= Mejorar la calidad de la produccion.

= Seguridad en el trabajo.

Paso 02: Analizar la situacion actual

Evaluacién inicial

Para poder dar inicio la implementacion, primero se realiza un diagndstico de la situacion
actual de la empresa, en este caso tomaremos en cuenta los talleres; es decir las areas de
produccion en la cual se realizan la fabricacion de las fajas, con el fin de conocer la
realidad problematica en la que se encuentra y de esta manera realizar las mejoras

necesarias.

Al observar los talleres se evidencid que el mayor problema es el desorden de las
herramientas de los operarios, muchas herramientas se encuentran totalmente pérdidas y
otras en mal estado. En el figura 45, se puede evidenciar que existe desorden en el area
de produccion, el operario se encuentra en la operacion de limpieza de la faja teniendo
como insumos trapos industriales y thinner; el cual dicho liquido no se encuentra
identificado; por lo otro lado, se puede observar que debajo de la mesa de trabajo, se
encuentra herramientas de medicion (escuadras, wincha) el cual estas con utilizadas al
inicio de la produccién de las fajas, por ende deberian estar guardadas; asi mismo, se
observa fajas en retazos (mermas) el cual deberian estar en el almacén de fajas y por
Gltimo se observa insumos de empaques, el cual se comprende ya que después de limpiar

la faja, se procede a empaquetar.
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Figura 45: Area de produccion

Fuente: Inteco Ing. S.A.

En el almacén de fajas guardaron una mesa de trabajo nueva debido a que en el almacén
general no contaba con espacio suficiente; sin embargo, se evidencio que los operarios
aprovecharon esta oportunidad para dejar sus cajas de herramientas debajo de ella;
generando a que mas adelante ellos mismos se olviden de donde lo dejaron o no tengan
la oportunidad de retirar sus herramientas, a causa de que el almacén de fajas no esta
habilitado durante todo el dia. Por otro lado, en la figura 46 se observa que existen retazos
de fajas almacenadas de forma incorrecta; no se encuentran en cajas organizadoras, no
estan distribuidas ya sea por tamafio, color o tipo de faja; asi mismo, no se encuentra

rotulados, el cual es un factor clave para una identificacion rapida de estas.

Figura 46: Taller 2

Fuente: Inteco Ing. S.A.
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Si bien es cierto, las fajas que son utilizadas dentro de la empresa llegan en grandes rollos,
el cual sobre pasa del peso ideal que un operario puede cargar, mas ain cuando estas son
colocadas en los tripodes, por ello se utiliza las maquinas de transporte ya sea mediante
la Stoka o elevador manual. Por lo tanto, en la figura 47 se observa un elevador manual
dentro del taller, el cual no se encuentra en un lugar adecuado y mucho menos sefializado.
Muchos de los trabajadores dejan las maquinas de transporte en cualquier lado del taller,

generando la obstruccion del camino el cual impide retirar o colocar fajas en el tripode.

Figura 47: Maquina de transporte

.

Fuente: Inteco Ing. S.A.

En el taller de medicién y corte, se encuentra gran parte de fajas que son traidas en grandes
rollos y por su facilidad de acceso son colocadas en tripodes, sin embargo, ha generado
que la mayoria de los operarios opten por dejar retazos de fajas o rollos pequefios de estas
en pallets de madera como se puede ver en la figura 48, el cual ha dado paso al desorden
causando la acumulaciéon de materiales necesarios e innecesarios. Por lo tanto, dicha
acumulacion impide a que se pueda colocar mas tripodes, el acceso al realizar inventario
de materia prima, a colocar adecuadamente las maquinas de corte de diferentes tamarios
después de su uso y por tltimo impide a no realizar una buena limpieza dentro del taller.
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Figura 48 : Taller de medicion y corte

Fuente: Inteco Ing. S.A.

Toda empresa debe contar con un panel de actividades en todas las areas, pues Inteco Ing.
S.A., cuenta con dicho panel en las areas de produccion; sin embargo, no se encuentra
actualizada, se observa informacion totalmente incompleta el cual no facilita el
conocimiento de la fabricacion de las fajas transportadoras para personas externas de la
empresa; como los proveedores y clientes nacionales o internacionales, visitantes o
personal nuevo de la empresa. Por ello, cuando llegan personas externas de la empresa,

son guiados en todo su recorrido por el jefe de servicio.

Figura 49: Panel de actividades

Fuente: Inteco Ing. S.A.
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El taller de produccién cuenta con un escritorio como parte de recepcién de orden de
compra de los pedidos de la variedad de clientes. Sin embargo, se evidencia que los files
no se encuentran identificados por el logo de los clientes, se encuentra acumulacién de
Ordenes de compras de afios anteriores (2012- 2019), las 6rdenes de compras estan
desordenados encima del escritorio. Por lo tanto, genera retraso en la elaboracién de fajas
ya que muchas veces las 6rdenes de compras no son elegidas de acuerdo con la secuencia
del pedido o son extraviadas dentro del escritorio, impide la busqueda rapida de 6rdenes

de compras actuales.

Figura 50 : Escritorio en area de produccién

Fuente: Inteco Ing. S.A.

Paso 03: Analizar causas potenciales

Para tener conocimiento mas detallada de las causas que se reflejan dentro del area de
produccion, se realizé el diagrama de Ishikawa, teniendo en cuenta los 6 &mbitos. Si bien
es cierto, dicho diagrama fue elaborado con ayuda del jefe de produccion; ya que es quién
dia a dia observa gran variedad de problemas, de las cuales muchas de ellas son muy
repetitivas. De acuerdo con lo elaborado se identifico un total de 22 causas que afecta a
la produccién de fajas transportadoras, llegando a la conclusion que; primero se debe

realizar la implementacion de las 5S, ya que es la herramienta que aportara mas del 50 %
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a reducir las causas que se evidencia en el area de produccion para luego dar paso a la
siguiente herramienta. Por lo tanto, se dard a conocer las causas a los trabajadores con el
fin que puedan tener conocimiento de que manera estan laborando y a la vez aporten al

mejoramiento del entorno laboral.

Paso 04: Planificar soluciones

Plan de accion

De acuerdo con las causas relevantes identificados anteriormente, se opta por elaborar el
manual de implementacion 5S, en ello se detalla el alcance y objetivos de la
implementacion; de igual manera se conoce el significado de la metodologia. Dicho
manual nos describe los pasos a seguir en cada etapa con sus respectivas herramientas
(figura 51), con el fin de detallar cada actividad a realizar durante el proceso y lograr una

implementacion eficaz.

Figura 51: Manual de implementacién 5S

MANUAL DE
IMPLEMENTACION .
58S et A

Fuente: Elaboracion Propia.

Asignar responsables por areas

Se tomo en cuenta que cada area de produccion debe contar con un lider, el cual sea de

gran aporte y responsable de la ejecucion de la implementacion 5S dentro de su equipo
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de trabajo (tabla 43). La persona asignada tendra que informar al secretario del comité de
5s si la implementacion se esta llevando correctamente o esta teniendo dificultades, de tal
manera que los posibles problemas durante el transcurso de ejecucion se puedan
solucionar a tiempo. Por ello, siempre se contara con la ayuda del jefe de produccion para

verificar si esta ejecutando correctamente en cada taller de produccion.

Tabla 43: Responsables por areas de produccion

RESPONSABLES — AREA DE PRODUCCION

Taller 1 Taller 2 Taller 3

Lider Nilton Cavero Chipana Juan Vaca Sante Ruddy Curay Rodriguez

Fuente: Elaboracion Propia.

Lanzamiento del programa 5S

Se invita a todo el personal de la empresa a una reunién, donde la Alta direccién da a
conocer su compromiso en la implementacion de las 5S y los trabajos a realizar. Asi
mismo, se presenta al comité de las 5S y los responsables de cada taller dentro del area
de produccién. Dado el anuncio a todo el personal, no habra excusa alguna para que luego
se diga gque no estuvieron informados y no se sientan comprometidos con la ejecucién de

la implementacidn; ya que es necesario el apoyo de todos para lograr buenos resultados.

Capacitacion a lideres de la implementacion de 5S

Si bien es cierto, hay personal que ya tiene conocimiento acerca de la metodologia 5S; es
decir, han sido capacitados anteriormente. Sin embargo, se optd por realizar
capacitaciones a todo el personal dentro de la empresa, con el fin de dar a conocer las
definiciones, fases, la importancia de la metodologia, de tal manera que el personal pueda
entender en que se basa la implementacion de la metodologia 5S. Asi mismo, se pretende
tener seminarios externos con empresas que respalden dicha ejecucién, de tal forma que

los trabajadores adquieran méas conocimiento a través de diferentes capacitaciones.
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Figura 52: Capacitacion personal Inteco Ing. S.A

Fuente: Inteco Ing. S.A.

2.7.3.1.2. Hacer

Paso 05: Implementar soluciones

Implementacion de la 1S

Para la ejecucion de la primera S se utilizo las tarjetas rojas (figura 53), el cual nos sirvié
para seleccionar los elementos necesarios de los innecesarios de los talleres de produccion
para luego llevarlos a tachos de desechos o contenedores de reciclaje, dependiendo del
tipo de material y estado en que se encuentra cada elemento. Por lo tanto, las tarjetas rojas
fueron utilizadas en lugares donde existia acumulacion de maderas rotas, fajas
malogradas como se puede ver en la figura 54, aceros totalmente oxidados que no tenian
ningun tipo de utilizacion, acumulacion de galones de pléstico vacios de thinner,
eliminacién de tachos que eran utilizados para residuos generales y a su vez se

encontraban en mal estado.
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Figura 54: Tarjeta roja de la empresa

INVERSONES FECNO COMERCIAL S A

Nombre de elemento:
Fecha: Localizacion
1. Maquinaria
2.Accesorios v herramientas
s 3 Equipo de medicién
8 4 Materia prima
= 5.Inventario en proceso
S 6 Producto terminado
7 Equipo de oficina
8 Limpieza
1.No se necesita
> 2 Defectuoso
(o] 3 Material de desperdicio
3 4 Uzo desconocido
5. Contaminante
6.0tros
1 Desechar
Ag 2. Vender
% 2 3 Mover a otro almacén
= % 4 Devolucién proveedor
3.0tros
Evaluado por:
Observaciones:
FECHA DESECHO:

Fuente: Elaboracién Propia.

Figura 53: Colocacion de tarjetas rojas

Fuente: Inteco Ing. S.A.
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Figura 55: Utilizacion de tarjeta roja

Fuente: Inteco Ing. S.A.

Una vez utilizada las tarjetas rojas en todos los elementos de los distintos talleres de

produccion, se realiza la separacion y conteo de cuantos seran desechados o llevados a

reciclaje de acuerdo con el tipo de material de dicho elemento, para luego obtener un

inventario de elementos innecesarios. Dicho formato por utilizar ayudard al area de

logistica a saber cuanto de pérdida se obtuvo en materia prima, ya que fue el elemento

que se desechd en mayor cantidad, debido a la acumulacién y a la falta de uso de estas;

seguido a ello estan los envases de plastico que fueron encontrados en cantidades medias

y por ultimo materiales en mal estado e inservibles en pocas cantidades. Por ello, en la

tabla 44 se observa el conteo general de elementos innecesarios.

Tabla 44: Registro de tarjetas rojas

SN ) TE S COMREO § 4

REGISTRO DE TARJETAS ROJAS

[EIECUCION:

Inr)d( arbuancra th.l: y Canthya Hcmmdrt ()lwun

SUPERVISION:

mm Cxlwi

Nilton Cavero Chigan

Escuadra

Mesa de trabajo ;
Caja de berramientm | mm"rumv

APROBACION:

INsltos Cavero € hfw

FECHA:

esane

Hnrunmmll)vln TUOS0 ‘;)rwchm

Fuente: Elaboracién Propia.

1
i 1 Pmth chom | Cuser 3 |Cajade }‘rr'::mnnlh)rf-cnmu | Devechar
3 I‘mhrwo ‘Wincha s Capa drhﬂ'rmwmn Lﬂtl"‘ﬂll‘(' Hrrrrmrﬂl I)r('rmnu | Dewechar
kcl_ ?10@ ocibm | Cartomes 14 ler;:i:;x_r_\hz-u-u | mu:;\»(:‘i Otron 1 u&m Ra}r l;_; 1]
s | |Produsciim [Rollos de fajus PVC |34 [Taller de corte |Necewrio | nsumon an o | Reshicar
[ l‘m&rrnm Rollos de fajus PVL i 12 Taller de troquelado Nf@ﬂuw Jinsummos {En s ’Kr-&n u
. Proax ciom [Moderma | 9 |Tallerdel soldsdor ! tnpec esario  |Otron | Defectuoso | Desechar
e Alr'urm o |Galones de thismer vacios 0 1 N Almscen Mrnl !mv-*nnm Otros o | Rociclar
. 5lnAu cén ux-_m_nzd:x{:uln 12 Almacen r—un-nl \err\nw Insuznos En use Rrvh ar
10_|Prodecciim |Retasos de fajas (tlopes) | L] Almascets peneral -.\'l Ao | nsumon l.\'u e um P.r\ha
11 Mnuran Files | 3 Almmacés penersl i.\_«fuhu ’\ tiles |Es wso !Mn ut
12_|Produccion |Tachos de plasticos |4 hallert  iosscowrio [Otros |Defactooso |Reciclar
| 13_|Produccite |Paguctes hojms cnblasco | §  [Almacén de fajms jinoecesario  [Utiles _ |Defoctuoso {Reciclar
14 |Produccim |Calamines 7 Taller de m-ds oo |Inpecesano |Otros Defectuoso \D'v-rhn.-
15 _|Prodeccidn |Retasos de fajas ] 20 Almascen de fagan ‘rtn;:innw | Insumos Defectuoso | Desechar
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Implementacion de la 2S

Luego de realizar una correcta eliminacion de elementos innecesarios, se procede a ubicar
los elementos necesarios de acuerdo con la frecuencia de uso, teniendo en cuenta la
rotulacion de estas para una mejor busqueda. En la figura 56, se puede observar que se
realiz6 un orden en cuanto a los files del escritorio de unos de los talleres de produccion,
especificamente donde se recepciona las 6rdenes de compra para la produccion de las
fajas. Solo se quedaron en el modulo archivadores de los 2 ultimos afios con el logo de
cada empresa y nombre de servicio que se les brinda para poder tener un mejor control

visual y encontrar lo necesario a tiempo.

Figura 56: Archivadores ordenados

Fuente: Inteco Ing. S.A.

Debido a que existe gran variedad de rollos de fajas de diferentes medidas, se opt6 por
separarlas de acuerdo con el color que las identifica y colocarla en pallets tal como se
evidencia en la figura 57; ya que estas seran utilizadas en cuanto la orden de compra del
cliente concuerde con las medidas de los rollos de fajas o se encuentre similar a ello. Por
ello, los rollos de fajas no pueden ser desechadas porque su uso es de gran importancia

para los servicios internos o externos que realice la empresa.
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Figura 57: Orden de fajas

Fuente: Inteco Ing. S.A.

Para que el area de logistica pueda realizar un buen inventario y a la vez abastecer con
los materiales e insumos necesarios para la produccién, es conveniente separar cada
elemento con sus respectivos nombres; es decir iniciar con la rotulacion de acuerdo con
el tipo de material o insumos que pertenecen; a su vez teniendo en cuenta la fecha de

llegada de estas, con el fin de reducir tiempos de busqueda y parada de produccién.

Figura 58: Rotulacién en almacén

Fuente: Inteco Ing. S.A.

Las maquinas de transporte y carga cuentan con un lugar establecido, al mismo tiempo se
encuentran sefializados adecuadamente, permitiendo caminar por los talleres sin ningtn
tipo de peligro ante estas. Asi mismo, las mesas de trabajo de los operarios también se

encuentran sefalizadas. En la figura 59, podemos observar la mesa de trabajo de un
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operario soldador, las herramientas con las que cuenta el trabajador se encuentran en buen

estado y separadas de acuerdo con el tipo de elemento que pertenecen.

Figura 59: Mesa de trabajo sefializada

Fuente: Inteco Ing. S.A.

Se opt6 por organizar las herramientas de los trabajadores, si bien es cierto cada uno
cuenta con sus respectivas cajas de herramientas; el cual lo utilizan de acuerdo con la
actividad que van a realizar. Sin embargo, se optd por realizar un panel de herramientas
generales, estas son brindadas por la empresa. Son herramientas comunes de los
trabajadores, el cual permitira que puedan identificar con facilidad y no tener demoras en
cuanto a las basquedas de herramientas.

Figura 60: Panel de herramientas

Fuente: Inteco Ing. S.A.
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Implementacion de la 3S

Si bien es cierto; todas las etapas son fundamentales en la implementacion. Por ello, la
limpieza no solo de trata de mantener limpia el area de trabajo, si no también, de verificar
si las méaquinas, herramientas, estantes, escaleras, &reas peatonales, entre otros, se
encuentran limpio y en un correcto funcionamiento. Por lo tanto, primero se observo que
era conveniente realizar un cronograma de limpieza con todo el personal del area de

produccion.

Tabla 45: Programa de limpieza

‘ PROGRAMA DE LIMPIEZA

Fecha Area Articulos/ equipos Responsable

Fuente: Inteco Ing. S.A.

Una vez finalizada el proceso de fajas transportadoras, las herramientas y los insumos
deben ser retirados y colocados en sus respectivos lugares, dejando la mesa de trabajo
limpio y libre para la siguiente produccion, evitando la acumulacion de suciedad y
residuos que son innecesarios para la produccion. Por lo tanto, al estar libres las mesas de

trabajos, se podra seguir con las otras actividades de acuerdo con el orden de trabajo.

Figura 61: Mesa de trabajo

Fuente: Inteco Ing. S.A.
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Los pasillos y/o pisos de los talleres se encuentran libre sin ningln obstaculo; es decir,
los cables de las maquinas a utilizar para el proceso de fajas se encuentran en alto y
sujetados con cinto, de tal manera que podamos evitar accidentes en caso los pisos se
encuentren mojados por diferentes circunstancias. Asi mismo el taller donde se
encuentran ubicadas los rollos de fajas esta limpio, tal cual se puede evidenciar en la
figura 62; ya que la gran mayoria de tripodes de soporte son moviles, donde nos permite
tener una adecuada limpieza, aun asi, los tripodes estaticos también nos facilitan a realizar
las actividades respectivas; es decir son accesibles para que el trabajador pueda realizar

la limpieza adecuadamente al area de almacenaje de fajas.

Figura 62: Area de fajas

Fuente: Inteco Ing. S.A.

Implementacion de la 4S

En esta etapa se visualiza si las tres primeras S se siguen realizando adecuadamente, a lo
cual Ilamamos estandarizacion. Como se dijo anteriormente, el area de almacén es
fundamental para la produccion, por ello en la figura 63 se observa que la rotulacion y
separacion de cada tipo de material e insumo se viene realizando correctamente,
obteniendo un mejor control visual; a ello se vio conveniente incorporar escalera de apoyo
para los materiales que se encuentran en altura, evitando el sobreesfuerzo y accidentes de

los trabajadores.
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Figura 63: Area de almacén

Fuente: Inteco Ing. S.A.

Si bien es cierto, existe un area de almacén, pero esta no es suficiente para los grandes
rollos que llegan a la empresa, debido a sus dimensiones y peso. Por ello se optd por
dividir el taller mas grande y almacenar rollos de fajas de grandes medidas, el cual en la
figura 64, se observa que las fajas se encuentran en tripodes (maquinas de soporte) de
forma ordenadas evitando obstruir los pasillos, de tal manera que se encuentre accesible
para su limpieza dia a dia. Por esta razén podemos decir que los trabajadores se
encuentran comprometidos con la implementacion 5S ya que cumplen adecuadamente las

fases anteriores logrando un mejor entorno laboral.

Figura 64: Taller de fajas

Fuente: Inteco Ing. S.A.
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La empresa tiene a su disposicion un tacho de residuos generales para cada taller; el cual
todos los desechos de diferente tipo de material son almacenados en dicho contenedor.
Por lo tanto, se vio conveniente la colocacion de contenedores de reciclaje mas relevantes
para la empresa, donde cada trabajador pueda colocar los residuos respectivamente de
acuerdo con el tipo de material que posee. Por otro lado, la empresa busca contribuir con

el medio ambiente, reduciendo la contaminacion que provocan dichos residuos.

Figura 65: Contenedores de reciclaje

Fuente: Inteco Ing. S.A.

Para una mejor visualizacion e identificacién se colocaron nombres en cada taller; ya que
la empresa no contaba con la identificacion de estas, el cual es muy importante tanto para
los trabajadores como para los clientes y proveedores que realizan visitas a la planta de
produccién de dichas fajas. Con ello también se busca mantener el orden en todas las
areas, a su vez tener conocimiento de donde se encuentran las maquinas y cuél es la
cantidad de cada una de ellas para su facil ubicacion cuando estas se lleven a
mantenimiento con el técnico. Dichos letreros son hechos de color fosforescentes en los

contornos, ya que en ocasiones también se realizan trabajos de noche.

Figura 66: Taller 1

TALLER N°1

Fuente: Inteco Ing. S.A.

Se implementaron lineas diagonales de diferentes colores en los files, como guias para
una mejor busqueda en cuanto a documentacion. En la figura 67 se puede observar la

linea diagonal de color azul, el cual indica que dichos files son documentaciones
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Gnicamente de la empresa y a su vez cuentan con el logo para una mejor identificacién y
reconocimiento de estas. Por otro lado, se tienen lineas de otros colores el cual indican

archivos de los clientes, proveedores, entre otros.

Figura 67: Archivos con lineas diagonales

Fuente: Inteco Ing. S.A.

2.7.3.1.3. Verificar

Paso 06: Medir los resultados

Auditoria de la 1S

Se realiza la auditoria de la 1s para verificar como se ha ejecutado la eliminacion de
elementos innecesarios y en cuanto ha mejorado dentro del area de produccion. Se puede
observar que se obtiene una calificacion de 27 de un total de 33, obteniendo un 81 % del

100% con respecto a la implementacion Seiri.

Tabla 46: Auditoria 1S

DESCRIPCION

| Los accesonos de trabajo se encuentran en buen estado para su uso. 3
2 Las herramientas de trabajo se encuentran en buenas condiciones de uso. 3
3 Existen objetos sin uso en los pasillos del drea de trabajo. 0
- Pasillos libres de obsticulos 3
5 Las mesas de trabajo se encuentran despejadas de objetos sin uso 3
6 Se cuenta con solo lo necesario para trabajar. 3
7 Los cajones de herramientas de taller de mantenimiento se encuentran bien ordenadas. 3
8 Se ven partes o materiales en otras dreas o lugares diferentes a su lugar asignado 3
9 Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente. 0
10 El drea de trabajo es!:i» libre de cajas de mantillas u otros objetos que interfieran el micio 2

de las labores de trabajo. S
11 | Se cuenta con documentos (ordenes de produccion y registros de control) actualizados. | 3

TOTAL 27 |

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 47: Resultados de auditoria 1S

AUDITORIA 1S

“S” Evaluada Calificacion | Puntaje
SEIRI 27 81%
TOTAL 33 100%

Fuente: Elaboracién Propia.

Auditoriade la 1Sy 2S

Luego se evalta la 1S y 2S; si bien cierto, Seiri debe estar en todo momento ya que

siempre habra elemento para desechar o reubicar y posterior a ello sigue la organizacién

de dichos elementos mediante Seiton. En la tabla 48, se puede observar una calificacién

de 51 de un total de 60, obteniendo un 85 % del 100% el cual significa que tanto Seiri

como Seiton estan siendo implementadas constantemente.

Tabla 48: Auditoria 1Sy 2S

DESCRIPCION
SEIRI
1 | Los accesorios de trabajo se encuentran en buen estado para su uso. 3
2 | Las herramientas de trabajo se encueniran en buenas condiciones de uso. 3
3 | Existen obijetos sin uso en los pasillos del area de trabajo. 0
4 | Pasillos libres de obstaculos 3
5 | Las mesas de trabajo se encueniran despejadas de objetos sin uso. 3
6 | Se cuenta con solo lo necesario para trabajar. 3
7 | Los cajones de herramientas de taller de mantenimiento se encueniran bien ordenadas. 3
8 | Se ven partes o materiales en ofras dreas o Iugares diferentes a su lugar asignado. 3
9 | Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente. 0
10 El drea de trabajo esta libre de cajas de mantillas u otros objetos que interfieran el inicio de 2
| Ias labores de trabajo. -
11 | Se cuenta con documentos (ordenes de produccion y registros de control) actualizados. 3
SEITON

12 | Las areas estan debidamente identificadas. 3
13 | No hay cajas u otros objetos encima de Ias mesas o dreas de trabajo. 2
14 | Los contenedores de basura estan en el lugar designado para estos. 3
15 | Lugares marcados para todo el material de trabajo (equipo. carpetas, etc.). 2
16 | Todas las mesas de trabajo estan en el lugar designado. 3
17 | Los equipos de seguridad se encuentran visibles y sin obstaculos. 3
18 | Todas las identificaciones en los estantes de herramientas estan actualizadas v se respetan. | 3
19 | Los documentos se encuentran bien archivados. 2
20 | Lo necesario se encuenira identificado v almacenado correctamente. 3

TOTAL 51

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 49: Resultados de la auditoria 1Sy 2S

AUDITORIA 1Sy 2S

“S” Evaluada Calificacion | Puntaje
SEIRI .
SEITON 51 85%

TOTAL 60 100%

Fuente: Elaboracién Propia.

Auditoria de la 1S, 2Sy 3S

Anteriormente se evidencia que se obtiene buenos resultados en cuanto a la eliminacion

y organizacion de los elementos, pues luego se procede a evaluar Seiso. La limpieza es

importante en todo momento, al igual que las dos primeras S. En la tabla 50 se puede

observar una calificacion de 89 de un total 102, obteniendo un 87 % del 100%.

Tabla 50: Auditoria 1S, 2Sy 3S

DESCRIPCION

SEIRI

Los accesorios de trabajo se encuentran en buen estado para su uso,

Las herramientas de trabajo se encuentran en buenas condiciones de uso,

Existen objetos sin uso en los pasillos del drea de trabajo,

Pasillos libres de obstaculos

Las mesas de trabajo se encuentran despejadas de objetos sin uso,

Se cuenta con solo lo necesario para trabajar.

Los cajones de herramientas de taller de mantenimiento se encuentran bien ordenadas.

Se ven partes o materiales en otras dreas o lugares diferentes a su lugar asignado.

Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente,

El drea de trabajo estd libre de cajas de mantillas u otros objetos que interfieran el inicio

de las labores de trabajo.

Se cuenta con documentos (ordenes de produccion y registros de control) actualizados.
SEITON

Las fdreas estin debidamente identificadas.

No hay cajas u otros objetos encima de las mesas o dreas de trabajo,

Los contenedores de basura estin en el lugar designado para estos.

. Lugares marcados para todo el material de trabajo (equipo, carpetas, etc.).

Todas las mesas de trabajo estin en el lugar designado,

. Los equipos de seguridad se encuentran visibles y sin obstaculos,
. Todas las identificaciones en los estantes de herramientas estin actualizadas y se respetan.

Los documentos se encuentran bien archivados,

- Lo necesario se encuentra identificado y almacenado correctamente.

SEISO

. Las vitrinas, pisos y dreas de trabajo se encuentran limpios,

Los accesorios de trabajo se encuentran limpios,

. Piso libre de polvo, basurs, componentes y manchas.
. Los estantes que guardan las herramientas de trabajo estan libres de polvo.

Las mesas o escritorio estan libre de polvo, manchas y/o residuos de comida.

. Los planes de limpieza se realizan ¢n la fecha establecida.
| Los equipos de limpieza estin organizados y de facil acceso,

R S e " R S e L
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Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 51: Resultados Auditoria 1S, 2Sy 3S

AUDITORIA 1S, 2Sy 3S

“S” Evaluada Calificacion | Puntaje
SEIRI
SEITON 89 87%
SEISO
TOTAL 102 100%

Fuente: Elaboracion Propia.

Auditoria de la 1S, 2S, 3Sy 4S

28 | Los contenedores de basura estan limpios y en buen estado. 3 |
29 | Las paredes y techo se encuentran limpias, correctamente pintadas y libre de humedad. 2
30 | Los papeles de trabajo estan limpios y en buen estado. 3 |
=) l os anaqueles se encuentran libres de oxido y estin debidamente pintados. _z2 |
1 | Tos equipos de proteccion del persoxml son adecuados y se mantiene en condiciones N
= | optimas, B
33 | Los uniformes y zapatos de seguridad se encuentran en buenas condiciones y limpios. £J
34 | Las lamparas, ventiladores se encuentran hmp:os y en Optimas condiciones. 2
TOTAL 8

Una vez implementada las tres primeras S, estas deben ejecutarse constantemente. Lo que

se quiere logra es que los trabajadores sigan manteniendo la metodologia 5S con habito

en su entorno laboral, por ello se realiza la auditoria de las 4S, donde en la tabla 52 se

observa una calificacion de 109 del 135 obteniendo un 80% del 100%, pues nos indica

que los trabajadores siguen ejecutando correctamente las 5S, pero puede seguir

mejorando.

Tabla 52: Auditoria 1S, 2S, 3Sy 4S

LI S

|

F

r

Los accesorios de trabajo se encuentran en buen estado para su uso.

Las herramientas de lmb.ljo se encuentran en bu-.nn:» condiciones de uso

| Existen objetos sin uso en los p'mllm del drea de trabajo.
Pasillos libres de obsticulos

Las mesas de trabajo se encuentran despejadas de objetos sin uso

| Se cuenta con solo lo necesario para trabajar.

| Los cajones de herramientas de taller de mantenimiento se encuentran bien ordenadas.
| Se ven partes o materiales en otras dreas o lugares diferentes a su lugar asignado,

| Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente.

El drea de trabajo esta libre de cajas de mantillas u otros objetos que interfieran el inicio
de las labores de trabajo.

| Se cuenta con documentos (ordenes de produccion y registros de control) actualizados.

SEITON

(PR

O lw wiwwlwo

- -
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12 | Las areas estan debidamente identificadas. 3
13 | No hay cajas u otros objetos encima de las mesas o areas de trabajo. 2
14 | Los contenedores de basura estin en el lugar designado para estos. 3
15 | Lugares marcados para todo el Vrpg_lennl de trabajo (equipo, carpetas etc.). 2
16 | Todas las mesas de trabajo estan en el lugar designado. 3
17 | Los equipos de seguridad se encuentran visibles y sin obsticulos. 3
I8 | Todas las identificaciones en los estantes de herramientas estdn actualizadas y se respelan. | 3
19 | Los documentos se encuentran bien archivados. 2
20 | Lo necesario se encuentra identificado y almacenado correctamente. 3
SEISO
21 | Las vitrinas, pisos y areas de trabajo se encuentran limpios. 3
22 | Los accesorios de trabajo se encuentran limpios. 3
23 | Piso libre de polvo, basura, componentes y manchas. 2
24 | Los estantes que guardan las herramientas de trabajo estan libres de polvo. 3
25 | Las mesas o escritorio estan libre de polvo, manchas y/o residuos de comida. 3
_26 | Los planes de Iunpleza se neahzan en la fecha &stablec:da 3
27 | Los equipos de lmlpleza estan orgamzados y de ficil acceso. 3
28 | Los contenedores de basura estin limpios y en buen estado. 3
29 | Las paredes y techo se encuentran limpias. correctamente pintadas y libre de humedad. 2
30 | Los papeles de trabajo estan limpios y en buen estado. 3 |
31 | Los anaqueles se encuentran libres de oxido y estan debndameme pmmdos 2 |
1 Los equipos de proteccion del personal son adecuados y se mantiene en condiciones | 3
~" | optimas,

33 | Los uniformes y zapatos de seguridad se encuentran en buenas condiciones y limpios. 3
34 | Las lamparas, ventiladores se encuentran limpios y en ptimas condiciones, 2
SEITKETSU
35 El personal del drea de produccion cumple sistematicamente con 5SS para mantener el 3

i orden y limpieza.

16 ;Elbopersonnl usas sus zapatos de seguridad y uniforme en forma adecuada durante sus 3

abores
37 lSe ?Iidn que la imagen del area de trabajo y equipos mantenga una imagen uniforme en 3
I a planta

38 Todos los instructivos y formatos estan controlados, pueden mostrar evidencias del 3
programa 5S. :

39 | El personal esta capacitado y entiende el programa 5S. 3

40 | Las maauinas v herramientas cuentan con un proceso de limpieza. 2

41 | Existen instrucciones claras de orden y limpieza, 3

TOTAL 109

Fuente: Elaboracién Propia.

Tabla 53: Resultados 1S, 2S, 3Sy 4S

AUDITORIA 1S, 2S, 3Sy 4S ‘

“S” Evaluada Calificacion Puntaje
SEIRI
SEITON o
SEISO 109 80%
SEITKETSU
TOTAL 135 100%

Fuente: Elaboracion Propia.
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Auditoria de la 1S, 2S, 3S, 4Sy 5S

Finalmente se realiza la auditoria de las 5S; si bien es cierto, las tres primeras S son de
ejecucion constante (eliminacién, organizacion, limpieza), las cuarta S es de
estandarizacion y la quinta S de disciplina el cual se observa si el trabajador ha tomado
como hébito las 5S con el fin de no retroceder a etapas anteriores y seguir mejorando
constantemente. Se puede observar en la tabla 54, que se obtiene una calificacion de 140
de un total de 156 con un total de 89 % del 100 %, el cual nos indica que la
implementacion de las 5S ha mejorado el entorno laboral con respecto al area de

produccion.

Tabla 54: Auditoria 1S, 2S, 3S, 4Sy 5S

ITEM DESCRIPCION ‘CAL. ‘
SEIRI
1 Los accesorios de trabajo se encuentran en buen estado para su uso. 3
2 Las herramientas de trabajo se encuentran en buenas condiciones de uso. 3
3 Existen objetos sin uso en los pasillos del &rea de trabajo. 0
4 | Pasillos libres de obstaculos 3
5 Las mesas de trabajo se encuentran despejadas de objetos sin uso. 3
6 | Se cuenta con solo lo necesario para trabajar. 3
7 Los cajones de herramientas de taller de mantenimiento se encuentran bien ordenadas. 3
8 | Se ven partes o materiales en otras areas o lugares diferentes a su lugar asignado. 3
9 Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente. 0
10 El area de trabajo esta libre de cajas de mantillas u otros objetos que interfieran el inicio 3
de las labores de trabajo.
11 | Se cuenta con documentos (ordenes de produccion y registros de control) actualizados. 3
SEITON
12 | Las areas estan debidamente identificadas. 3
13 | No hay cajas u otros objetos encima de las mesas o areas de trabajo. 2
14 | Los contenedores de basura estan en el lugar designado para estos. 3
15 | Lugares marcados para todo el material de trabajo (equipo, carpetas, etc.). 2
16 | Todas las mesas de trabajo estan en el lugar designado. 3
17 | Los equipos de seguridad se encuentran visibles y sin obstaculos. 3
18 | Todas las identificaciones en los estantes de herramientas estan actualizadas y se respetan. | 3
19 | Los documentos se encuentran bien archivados. 2
20 | Lo necesario se encuentra identificado y almacenado correctamente. 3
SEISO
21 | Las vitrinas, pisos y areas de trabajo se encuentran limpios. 3
22 | Los accesorios de trabajo se encuentran limpios. 3
23 | Piso libre de polvo, basura, componentes y manchas. 2
24 | Los estantes que guardan las herramientas de trabajo estan libres de polvo. 3
25 | Las mesas o escritorio estan libre de polvo, manchas y/o residuos de comida. 3
26 | Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida. 3
27 | Los equipos de limpieza estan organizados y de facil acceso. 3
28 | Los contenedores de basura estan limpios y en buen estado. 3
29 | Las paredes y techo se encuentran limpias, correctamente pintadas y libre de humedad. 2
30 | Los papeles de trabajo estan limpios y en buen estado. 3
31 | Los anaqueles se encuentran libres de éxido y estan debidamente pintados. 2
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30 I’_05_ equipos de proteccion del personal son adecuados y se mantiene en condiciones 3
Optimas.

33 | Los uniformes y zapatos de seguridad se encuentran en buenas condiciones y limpios. 3
34 | Las lamparas, ventiladores se encuentran limpios y en 6ptimas condiciones. 2
SEITKETSU
35 El personal del area de produccién cumple sistematicamente con 5S para mantener el 3

orden y limpieza.
36 El personal usas sus zapatos de seguridad y uniforme en forma adecuada durante sus 3
labores
37 Se cuida que la imagen del area de trabajo y equipos mantenga una imagen uniforme en 3
la planta.
38 Todos los instructivos y formatos estdn controlados, pueden mostrar evidencias del 3
programa 5S.
39 | El personal esta capacitado y entiende el programa 5S. 3
40 | Las maquinas y herramientas cuentan con un proceso de limpieza. 2
41 | Existen instrucciones claras de orden y limpieza. 3
SITSUKE
42 | Existe control sobre el nivel de orden y limpieza. 3
43 | Las tendencias de los resultados estadisticos de produccién son positivas. 3
44 | Se hace la limpieza de forma sistematica. 3
45 | Se cumple con los programas de mantenimiento de infraestructura. 2
46 | Se cumple con los programas de mantenimiento a las maquinarias. 3
47 | Se cumple con los programas de mantenimiento a las herramientas. 3
48 | Existe reconocimiento por las mejoras. 2
49 | Existen sanciones para los que incumplen en lo establecido. 3
50 | Existe un plan de mejora. 3
51 | Existe programa de aplicacion de 5s. 3
52 | Seidentifica la causa raiz de las problematicas en las 5S. 3
TOTAL 140

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 55: Resultados 1S, 2S, 3S,4Sy 5S

AUDITORIA 18, 2S, 3S, 45,58

“S” Evaluada Calificacion | Puntaje
SEIRI
SEITON
SEISO 140 90 %
SEITKETSU
SITSUKE
TOTAL 156 100%

Fuente: Elaboracion Propia.

Paso 07: Estandarizar el mejoramiento

Implementacion de la 5s

Es la dltima etapa de la implementacion; el cual lo que se pretende lograr es la disciplina

de los trabajadores con respecto a la metodologia 5S. Si bien es cierto, todo lo aplicado
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anteriormente debe permanecer constante, convirtiéndose en habitos dentro de la
empresa. Para que se pueda lograr una cultura de 5S, el trabajador debe permanecer en
constantes capacitaciones, realizar auditorias en un periodo establecido. La metodologia
5S debe seguir fomentandose y al mismo tiempo ejecutandose correctamente para no
recaer en malas rutinas. Por ello, esta debe estar bajo la supervision del jefe de
produccion, ya que es uno de lo mas involucrados en realizar la implementacion
constantemente para un mejor entorno laboral. A continuacion, se muestran un

cronograma de capacitacion hacia los trabajadores, esta sera llevada por semana.

Tabla 56: Cronograma de capacitacion 5S

INTEC CRONOGRAMA DE CAPACITACION 55

MVERSNINES TECND SOMERCAL §.4

Objetivo

Separacion de
Seiri - Clasificacion elementos
innecesarios
Organizar los
Seiton - Orden elementos
Necesarios

Eliminar del espacio de trabajo lo que
sea intil

Organizar el espacio de trabajo de
forma eficaz

Mejorar el nivel de limpieza de los

Seiso - Limpieza [ Suprimir suciedad
lugares

- Prevenir la aparicion de la suciedad y
. I seffalizar . .
Seiketsu- Estandarizacion ) el desorden (Sefializar y repetir).
anomalias .
Establecer normas y procedimientos.

Shitsuke - Disciplina | Sequir mejorando Fomentar los esfuerzos.

Fuente: Elaboracion Propia.

2.7.3.1.1. Actuar

Paso 08: Documentar la solucion

Toda la implementacion ejecutada anteriormente ha sido a base del manual de la 5S, el
cual fue de gran aporte para la empresa para mejorar los problemas en cuanto al ambiente
laboral de los trabajadores. Toda la implementacion ejecutada anteriormente ha sido a
base del manual de la 5S, el cual fue de gran aporte para la empresa para mejorar los

problemas en cuanto al ambiente laboral de los trabajadores. La ejecucion se ha realizado
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correctamente y esta se ve reflejada en las auditorias evaluadas en cada S. Si bien es
cierto, el jefe de produccién y algunos trabajadores ya tenian conocimiento acerca de la
metodologia 5S, pero no se ejecutaba por completo, pero gracias al aporte de la Alta
gerencia y compromiso de los trabajadores se pudo lograr la meta establecida; es decir un
mejor entorno laboral.

Figura 68: Manual de implementacién 5S

MANUAL DE
IMPLEMENTACION
35S

®
L5,

Fuente: Elaboracion Propia.

2.7.3.2. Aplicacién del Ciclo de Deming — Estandarizacidn de procesos

2.7.3.2.1. Planear

Paso 01: Definir el proyecto

El proyecto de investigacion se enfoca en dos aspectos para incrementar la productividad,
los cuales son: ambiente de trabajo y técnica de trabajo, fueron identificados en el
Diagrama de Pareto (ver figura 7). Ademas, con la Matriz de Estratificacion (ver tabla 7)

se determind que las causas relevantes estan dirigidas hacia los procesos. Después de
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concluir con la implementacion de las 5S y la mejora del ambiente de trabajo que
conlleva, analizamos otra de las causas principales en la empresa: Estandares de trabajo

no definidos.
Paso 02: Analizar la situacién actual

Tras larealizacién del Cursograma analitico (ver tabla 23) y el calculo del tiempo estandar
(ver tabla 30), se realiza un resumen de las operaciones para la fabricacion de las fajas
transportadoras con vulcanizado en referencia al tiempo estandar y el porcentaje que
representan del tiempo total. Esto ayuda para detectar rapidamente cual es la operacion

gue consume mayor tiempo del proceso.

Tabla 57: Tiempo estandar de las operaciones - Pretest

Operaciones Minutos %
Medicion 36.65 19.93%
Corte 20.49 11.14%
Embobinado 3.49 1.90%
Inspeccion y Corte 15.78 8.58%
Traslapado 7.66 4.17%
Troquelado 3.7 2.01%
Vulcanizado 49.11 26.71%
Control de calidad 2.72 1.48%
Limpieza 24.77 13.47%
Embalaje 19.49 10.60%
Total 183.87 100.00%

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 57, las operaciones que obtienen mayor porcentaje del uso del tiempo total
son: vulcanizado, medicién y limpieza; los cuales seran consideradas en la evaluacion.
Para el presente estudio, analizaremos cada operacion donde identificaremos las
actividades gue se realizan y el porqué de estas. Por ultimo, se propondran acciones de

mejora en el proceso.
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Definicion del sistema actual

Iniciamos con el andlisis de las operaciones actuales pertenecientes al proceso de

fabricacion de fajas transportadoras con vulcanizado. Se desglosa cada operacion en

actividades para tener un panorama mas detallado.

= Medicion (36.65 min)

o > w0 NP

Recepcionar la orden de trabajo.

Verificar el requerimiento de material (por medio de codigos) y medidas.
Consultar la disponibilidad de material en almacén u operarios.

Formar el equipo de trabajo.

Dirigirse al Taller 01 donde se encuentran los rollos de faja en los tripodes (ver
tabla 26).

Seleccionar la faja requerida, siendo identificada por el color y por medio del
cédigo interno.

Tomar las medidas requeridas con una cinta métrica o escuadra. Agregar a la

medida 100 mm que seran utilizados para la operacion de Traslapado.

= Corte (20.49 min)

1.
2.

Trasladar la faja con las medidas trazadas a la maquina cortadora.

Ajustar la maquina a la medida requerida, es decir, el ancho de la faja.

El funcionamiento de la cortadora consiste en un extremo de entrada, donde ingresa

la faja y otro de salida, donde la faja obtiene las medidas establecidas, para esto se

necesita la interaccion de los operarios en ambos extremos de la maquina.

Colocar un extremo de la faja en la maquina y alinear para mantener las medidas.
Los operarios deberan situarse algunos en el extremo de entrada para mantener
alineada la faja y evitar que se enrede el material que ingresara. Por otro lado,
otros operarios se situaran en el extremo de salida de la maquina para realizar la
accion de jalar la faja, logrando el corte.

Finalizar el corte y trasladar la faja cortada a la zona de embobinado.
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Embobinado (3.49 min)

1. Colocar un extremo de la faja en el centro de la maquina embobinadora.
2. Enrollar la faja con movimientos circulares de la maquina.

3. Acomodar la faja cada cierto tiempo para evitar que se enrede el producto.

Inspeccién y Corte (15.78 min)

Trasladar la faja al Taller 03, usando una maquina de transporte.

Verificar el requerimiento de la Hoja de trabajo y las medidas actuales de la faja
cortada.

En caso se encuentren excesos, realizar los cortes necesarios.

Trasladar la faja a la zona de traslapado.

Traslapado (7.66 min)

1. Encender la maquina Traslapadora.

La funcién de la maquina Traslapadora es abrir la faja, es decir, realizar un pequefio

corte en los extremos de la faja logrando que cada extremo se divida en dos.

Calibrar la maquina para el corte.

Realizar una prueba con un trozo de faja del mismo material y grosor, introducir
un extremo de la faja en la maquina; automaticamente unas cuchillas en pocos
segundos realizan una especie de “pelado” en el extremo introducido.

Verificar que el corte logre una division en partes iguales, de lo contrario realizar
ajustes en la calibracién hasta lograr un corte 6ptimo.

Una vez realizado la calibracion, introducir un extremo de la faja del proceso en
la Traslapadora, la medida en la que la faja ingresa a la Traslapadora es de 100
mm

Realizar el mismo paso anterior con el otro extremo de la faja.

Apagar la maquina.

Trasladar la faja a la zona de troquelado.

Troquelado (3.70 min)
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1. Iniciar con un extremo de la faja con el corte del traslape, agarrar una de las zonas

divididas y colocarlo en la troqueladora.

La troqueladora tiene la funcion de realizar el corte en forma de “dedos” en los
extremos, es una especie de corte en zigzag. Este tipo de corte es importante para la
posterior operacién, pues permite una mejor unién. La maquina cuenta con una base
que sirve de molde para el corte, luego con la presion ejercida por el operario se

logra el corte requerido.

2. Ejercer presion en una especie de palanca de la troqueladora, si el corte se dificulta,
se puede ajustar.

3. Agarrar la otra parte dividida y realizar el paso anterior, pero en otra posicion de
la base. El fin es que, al juntarse con el otro extremo, estas partes encajen como
un “rompecabezas”

4. Agarrar el otro extremo y realizar los pasos anteriores.

5. Retirar sobrantes del corte, si fuera el caso

7. Trasladar de la faja a la zona de vulcanizado.

Vulcanizado (49.11 min)

1. Elegir la prensa vulcanizadora ideal para el ancho de la faja y la colocarla en la
mesa de trabajo.

2. Iraalmacén y solicitar los insumos (pasta Flomil, film y teflon) ademas de trapos
industriales.

3. En la mesa de trabajo, colocar la faja y juntar los extremos. Encajar el corte en
forma de zigzag.

5. Alinear la faja.

6. Conectar la pistola de cautil.

7. Colocar la punta de la pistola en las uniones de ambos extremos, a traves del calor
logra que los cortes se puedan unir. La unién se visualizard facilmente por la
forma del corte zigzag. A continuacion, la eliminacién de toda muestra de uniones
0 lineas de corte se realizara el vulcanizado.

8. Poner en la base un corte de faja del tamafio de una hoja A3 del mismo tipo de

faja que se esta trabajando.
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9. Colocar la union de la faja en la prensa.

10. Agregar la pasta Flomil en la zona de unién. Tener cuidado con el color a elegir
de la pasta ya que una mala eleccion conlleva un reproceso definitivo.

11. Colocar el film encima de la union de la faja.

12. Colocar el teflon encima.

13. Asegurar y ajustar la prensa.

14. Colocar la tapa de la prensa y asegurar.

15. Conectar la prensa vulcanizadora.

12. Ajustar las medidas indicadas tales como presion, tiempo de coccidon vy
enfriamiento, realizado por medio de botones.

13. Presionar el boton de ejecucion y esperar.

= Control de Calidad (2.72 min)

1. Verificar el acabado del vulcanizado.
2. En caso presente alguna falla, comunicar al jefe de taller para la toma de
decisiones la cual puede ser reproceso o realizar una nueva faja.

3. Trasladar a la mesa de limpieza.

= Limpieza (24.77 min)

1. Conectar el Leister y esperar que se caliente.

2. Iralmaceén a solicitar thinner.

3. Usar el Leister para la eliminacion de “pelitos” en los bordes de las fajas, que son
sobras de tela.

4. Limpiar la faja haciendo uso de los trapos industriales y el thinner.

Dejar secar.

= Embalaje (19.49 min)

1. Buscar la cinta film.
2. Enrollar la faja, con ayuda de la rueda de embobinado.

3. Embalar el rollo de faja.
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4. Rellenar hoja adhesiva con el formato de Inteco, ingresando los datos priorizando
el cliente, codigo y tipo de faja.
5. Pegar la hoja en el rollo de faja.

6. Escribir con plumon indeleble la codificacion de la faja y el cliente.

\]

. Trasladarse al area de recepcién y dejar el producto haciéndole mencién a la

recepcionista.

Identificacién de problemas

= Medicion (36.65 min)

1. Demora en verificar los detalles en la orden de trabajo, pues se han detectado
errores en la escritura de los codigos y medidas.

2. No cuentan con una base de datos acerca de la disponibilidad de faja, lo cual evita
brindar una répida respuesta acerca del requerimiento de material.
Demora en la ubicacién del rollo de faja por la falta de codificacion visual.

4. Muchas veces se aumenta unos milimetros que lo que realmente se requiere de

medidas de faja, por si sucede alguna falla.

= Corte (20.49 min)

1. Accidentes por corte al usar la cuchilla, acto que se pudo evitar con el correcto
uso de los EPP’S.

=  Embobinado (3.49 min)

1. Posicién inadecuada de trabajo para el operario.

= Inspeccion y Corte (15.78 min)

1. Actividad que no agrega valor y puede ser eliminada ya que la inspeccién debe

realizarse en cada operacion.

= Traslapado (7.66 min)
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1. Demora en calibrar correctamente la maquina, ya que se realiza varios intentos

hasta encontrar el corte ideal.

Troquelado (3.70 min)

1. No se aprovecha el tiempo, pues el troquelado puede ser ejecutado sélo por 1

operario mientras los demas operarios esperan que finalice.

Vulcanizado (49.11 min)

1. No tienen los insumos cerca al area de proceso.

2. Uso frecuente del celular por parte del personal operativo.

3. Falta de compromiso del personal con los insumos que utilizan para el
vulcanizado.

4. En la espera de los 25 minutos mientras la maquina esta en funcionamiento, el

personal no realiza alguna actividad de limpieza dejando el area de trabajo libre.

Control de Calidad (2.72 min)

1. Actividad que no agrega valor y puede ser eliminada ya que la inspeccién debe

realizarse en cada operacion.

Limpieza (24.77 min)

1. El uso del thinner no es el adecuado para la limpieza de fajas que transportaran

alimentos.

Embalaje (19.49 min)

1. Laentrega del producto final debe ser al rea de almacén, no en la recepcion.

Paso 03: Analizar causas potenciales

Las causas de los problemas mostrados estan resumidas en que no existe un estudio de

tiempos en el proceso, ademas que no hay estdndares de trabajo que cumplir. Asimismo,
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no existen amonestaciones en caso de incumplimiento de las normas tal como el uso de
celulares o cuando se ejecuta mal un proceso obteniendo un reproceso o un producto
defectuoso sin posibilidad de ser utilizado nuevamente, en pocas palabras, perdidas
monetarias. Hay que recordar que se cuenta con una extensa gama de fajas de todo ancho
y color, ademas que las medidas requeridas por los clientes son muy variadas. Ante la
presencia de un producto defectuoso, las posibilidades de reusarla para otro proceso son
nulas, se puede usar como apoyo para pruebas de traslapado o para la base del
vulcanizado, pero pierde automaticamente el valor monetario lo cual era el objetivo.
Asimismo, no existen manuales de procedimientos o documentos que expliquen el

método de trabajo a realizar.

Paso 04: Planificar soluciones

Elaborar sistema estandar

Para proponer y ejecutar la mejora del proceso, se realizaron los siguientes cambios
considerando los aspectos anteriores estudiados tales como los problemas en cada

operacion y las causas.

= En la operacion de la medicion se propone mejorar la codificacion de los rollos de
fajas, de esta forma la ubicacion serd rapida. Ademas, seria recomendable contar con
una base de datos de la disponibilidad de las fajas para una respuesta inmediata hacia

el cliente, en caso no se cuente con stock.

= Realizar la inspeccion y corte, ademas de control de calidad al final del proceso son
acciones que no sélo se deben realizar en ciertos puntos del proceso, por lo tanto, se
propone la eliminacion de estos. Cada operacion tiene que ser inspeccionada,
obteniendo una secuencia de pasos ejecutados correctamente logrando un producto

sin fallas. De esta manera se evita pérdidas.

= Con respecto al traslapado, que, si bien es cierto son 7.41 minutos y comparado con
otras operaciones no representa mucho tiempo del tiempo total, puede ser reducido

radicalmente. Se propone elaborar una de tabla de calibraciones para disminuir el
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tiempo de prueba en encontrar el ajuste adecuado para el corte. Asimismo, agregar

una caja donde se encuentren retazos de faja para la prueba del traslapado.

Para la limpieza de la faja, el uso del thinner no es recomendable porque la mayoria

de las fajas son sanitarias. Por esta razdn, se propone el uso del alcohol isopropilico.

En el vulcanizado, se recomienda abastecerse diariamente con una cantidad de
insumos tales como pasta Flomil, film y teflon, evitando traslapados continuos al area

de Almacén.

La prensa vulcanizadora trabaja automaticamente hasta 25 minutos, durante ese
tiempo el operario puede limpiar el &rea de trabajo para dejarlo apto para otro proceso.
Ademés, se realiza la capacitacion a los trabajadores del Area de Produccion.
Explicandoles el objetivo de la implementacion de la estandarizacion de procesos y
el rol importante que cumplen ellos en esta fase. También se menciond las ventajas
de aplicar la estandarizacion en el proceso, los resultados son muy rapidos pues con
la alta experiencia con la que cuenta el personal la implementacién sera sencilla y

eficaz.

Figura 69 : Capacitacion del personal

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 70: Propuesta de DOP del Proceso de fabricacion de fajas

ALCOHOL FILL, TEFLON Y
ISOPROPILICO PASTA FAl:
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(-

TRASLAPADO

)
=

TROQUELADO

7

5 VULCANIZADO

2 LIMPIEZA

RESUMEN

3
O EMBALAIJE
8

TOTAL 8§ FAJAS
TRANSPORTADORAS

Fuente: Elaboracion Propia.
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2.7.3.2.2. Hacer

Paso 05: Implementar soluciones

Implementar el estdndar de trabajo

= Se realizan las siguientes actividades:

= Mejoramiento de la codificacion de las fajas.

= Apoyo de almaceén en brindarles un informe de stock diario.

= Concientizacion del uso de EPP’S.

= Elaboracion de un cuadro de calibraciones.

= Colocar un dep0ésito de topes, para las pruebas de la calibracion.

= Apoyo de almacén para abastecerse diariamente de insumos para el vulcanizado.

Para lograr una correcta implementacion, es indispensable el apoyo de cada integrante
del area de Produccién, ademas de Gerencia. La implementacion de las 5S es una ventaja
ya que facilita el desplazamiento y la répida busqueda de materiales. Ademas, las

herramientas tienen un lugar destinado y evita demoras innecesarias.

2.7.3.2.3. Verificar

Paso 06: Medir los resultados

Para obtener una vista general del avance de las actividades con la propuesta de mejora,
se elabora el cursograma analitico. Se obtiene 18 actividades con un tiempo total de
155.74 minutos como tiempo estandar que mas adelante se mostraran los cuadros de la

toma de tiempos y el calculo respectivo.
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Tabla 58: Cursograma Analitico después

PROCESO DE FABRICACION DE FAJAS TRANSPORTADORAS CON VULCANIZADO (TRAMO CERRADO)

CURSOGRAMA ANALITICO

Objeto: Proceso de fabricacién de una banda RESUMEN

transportadora de metros. ACTIVIDAD | SIMBOLO | CANT | TIEMPO %
Operacién O 12

Inicio/Fin: Transporte I:> 5
Demora D 1

Lugar: Area de fabricacion de fajas transportadoras Inspeccion |:| 0

Operarios: 4 Fecha: Mayo-2019 Almacenamiento A 0

Elaborado por: ) ACTUAL () 155.74 | PRE-TEST ()

-Ingrid Carhuaricra Método TOTAL 18 18 :

-Cinthya Hernéndez PROPUESTO (X ) min | POST TEST (X)

DESCRIPCION

DISTANCIA
(m)

TIEMPO

(min)

SIMBOLO

NAV

OBSERVACIONES

®=— B H A

Recepcion de

1 | orden de 0.37 7.45 .\ X
trabajo N

, |Busquedadela [ .- 455 } «
faja
Medicion de la -~

3 | faja 17.44 ( X

4 | Corte de la faja 19.74 Q X
Traslado al b

5 |éreade 0.46 X
embobinado
Embobinado "

6 de la faja 331 (\ X

7 Traslado al 23 339 "
area de traslape
Habilitacion /

8 del traslapado 3.14 f x

9 Tras_lapado de 085 X
la faja
Traslado al )

10 | area de 1.64 0.44 X
troquelado
Troguelado de /

11| 12 faja 3.80 ?/ X
Traslado a la N

12 | prensa 3.70 0.12 X
vulcanizadora
Habilitacion de /

13 |la 17.38 X
vulcanizadora {
Vulcanizado de S~

14 la faja y espera 29.30 ) X
Habilitacion .~

15 gel Leister 5.30 o — | X

16 | Limpieza de la 9394 & «
faja

17 | Embalaje de la 1055 l «
faja
Traslado de la N

18 faja a oficina 42.10 5.28 \. X

TOTAL 155.74

Fuente: Elaboracion propia.
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Analisis de resultados
Paso 07: Estandarizar el mejoramiento
Elaboracion de hoja estandar y ficha de proceso

Después de ejecutar la propuesta de trabajo y con los tiempos obtenidos, se elaboran
formatos de trabajo como: la hoja de trabajo estandar y la ficha de proceso. La hoja de
trabajo estandar es una herramienta de apoyo para la estandarizacion de procesos ya que
brinda una vision general de la operacion a realizar. Presenta recursos graficos para una
rapida comprension del operario. Asimismo, en la hoja estandar se encuentran los
siguientes aspectos:

= Area de trabajo

= Proceso

= Operacion

» Producto

= NuUmero de operarios

= Maquina por utilizar

= Equipos de proteccion personal requeridos

= Actividades y tiempos

Tabla 59: Hoja de trabajo estandar

I HOJA DE TRABAJO ESTANDAR NU ol
{ ® T AREA Produccion

W’Ec@ PROCESO. Fabncacion de Faja transportadors con voicanzado
| TP R e Y PRODUCTO!  |Faga transportadors (1 umsd)
IREALIZADO POR: [FEC}L\ OPERARIOS 4
|{Carhuanicra, 1 - Hemandez, C I may-19 MAQUINA Cizalla, Traslopadora, Troqueladorn, Vakenizadors
N Actividades Tiewpo

Recepeidn de orden de trabajo T AS

|1
[ 2 |Basgueda de 1 faja .48 i
{3 | Medicion de 1a faju 17 44 ﬁ @
[ @ [Corte de 1n s 1914
| % | Trashdo al aren de embobinado 046 o B
| 6 |Embobimado de In fija 14 E o
7 | Traslado al drea de tuslope 1,39 »
L_G Hubilitacion del traslapado ‘e \G\W
; 9 | Trashpado de la faja s
Lu) Teaslado al drea de trogquelsdo e

111 | Troquelado de & fags 1 K0

Tll Trasiada a b premsss vulcanizadons 012 o o
[ 13| Habilitacion de Ja vulcanizador 1738 E]

{14 Vuloamazado de la fajn v espern 29 .M o

TI'J Habilitacibe del Lesstec 0 (2]

16| Limpieza de In faja 2).24

I l; En‘ubuﬂyt dc h fajn 10,88 Elemmrmtor 3c protccoon personal requendos

18| Traslado de 1a faja & oficzna A28

Taempo Total 155.74 & ‘ ‘ 'w ‘ V)i

Fuente: Elaboracién propia.
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Por otro lado, se realiza la ficha de proceso. Es un formato que consiste en resumir las
diversas interacciones que tiene el proceso productivo de la fabricacion de fajas

trasportadoras con vulcanizado. Contiene la siguiente informacion:

=  Nombre del proceso

= Mision

= Actividades que conforman el proceso
= Responsables del proceso

= Entradas y Salidas

= Proveedores y Clientes

= Registros

= Procesos relacionados

= |ndicadores

Tabla 60: Ficha de proceso

~ Codigo | IM-E-FO01
N,E'c FICHA DE PROCESO Vernian 1
mehemamals Fecha May-15
PROCESO:
MISION: RESPONSABLES:
Fabacar fajas transportadocas cumplsendo com los
requerinuentos que especifica of chente Ademis o Jefe de Prodoccasn
optimzar el uso de bos secursos para la elaboracsén
dal produsto
ACTIVIDADES QUE FORMAN EL PROCESO:
o Medicitn de L fya *  Troguelado
o Come *  Vulcanzado
¢ Trsbipado o Limgoeza
*  Embobmado *  Embalae
ENTRADAS: SALIDAS-
*  Orden de trabap *  Guia de remmon
*  Insumos *  Registro de trabyo realzado
* Rollos de faja = Producto termumado
PROCESOS RELACIONADOS
¢ Proceso de orden de trabyo y conzaciim e Pedudo a los proveedores
¢ Ventas
«  Gestion de muentanos
PROVEEDORES CLIENTES
*  Habass *  Abcorp
» Eshelt *  Nestle
¢ Jason Industrnal Inc s Meadelez
*  Flexco *  Kmberly.Clark
REGISTROS"
o Orden de wabap
*  Guia de Remumsdn
*  Fichas récoscas
¢ Regustro de trabagos realizados

Fuente: Elaboracion propia.
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2.7.3.2.4. Actuar

Paso 08: Documentar la solucion

Con la implementacion de la Estandarizacion de procesos se logra alcanzar el correcto
desempefio del personal en el proceso productivo. Para documentar los resultados y la
forma de trabajo, se realiza un Manual de Procedimientos de trabajo.

Figura 71 : Manual de Procedimientos de Trabajo

o —_| e e e [o————nu- v [ B
INTECC))| o™ v INTECE)| =i i 1
MANUAL DE )
PROCEDIMIENTOS o 34
DE TRABAJO

Fuente: Elaboracion propia.
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2.7.4. Post Test

Toma de tiempos preliminar

Se realiza la toma de tiempos en un periodo de 24 dias, ya que solo se consideraran 5 dias
a la semana; es decir del 1/04/19 al 2/05/19.

Célculo del tiempo estandar

Para hallar el tiempo estandar de la fabricacion de fajas transportadoras, se tiene en cuenta
el tiempo dado por operacion mediante el tiempo normal y los tiempos suplementarios.
De acuerdo con los resultados, se obtuvo un total de 155.74 min. Cabe resaltar que el
tiempo normal se encuentra integrado por el tiempo observado y factor de valoracion,
mientras que en los tiempos suplementarios se encuentra los tiempos de acuerdo con las

necesidades personales y fatiga, tanto para hombres y mujeres.

Tiempo Observado

Para hallar el tiempo observado, se tiene en cuenta los tiempos tomados durante 24 dias;
es decir del 1/04/19 al 2/05/19 para luego hallar el tiempo promedio del ciclo de
operacion, donde se obtiene un tiempo mayor observado de 25.36 min en la actividad de
vulcanizado de la faja y espera; el cual es uno de los problemas relevantes a tratar durante

la ejecucion del proyecto.

Valoracion de Trabajo

El factor de valoraciéon es hallado a través de la tabla de Westinghouse, donde se

encuentra conformada por habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia (ver anexo 21).

Tiempo Normal

Se calcula mediante el producto del tiempo observado y la valoracion de trabajo, donde
se observa que se tiene un tiempo normal mayor de 26.88 min en cuanto al vulcanizado
de la faja y espera, el cual ha sido trabajado con un ritmo de trabajo total (1.06) a un

tiempo observado de 25.36 min.
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Tiempos Suplementarios

Los tiempos suplementarios se encuentra dividido en necesidades personales (5% para

hombres y 7% para mujeres) y fatiga (4% tanto para hombres como mujeres).

Tabla 61 : Calculo del nimero de muestras — Formula de Kanawaty (Después)

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS DEL PROCESO DE FABRICACION DE BANDAS
TRANSPORTADORAS CON VULCANIZADO (TRAMO CERRADO)

Empresa: Inteco Ing. S.A. Area: Produccion de fajas
Método: PRE-TEST () ‘ POST-TEST (X ) | Proceso: Fabricacion de faja transportadora
Elaborado por: | Carhuaricra Bazan y Hernandez Olivares | Producto: Faja trangportadora con tramo cerrado

(40?1'2.1'2 - (Z'x)z)h
n=|————————
2x

1 Recepcidn de orden de trabajo 203.77 4152221 4

2 Bisqueda de la faja 117.29 13756.94 5

3 Medicidn de la faja 4019 161523 61 6

4 Corte de la faja 45175 204078.06 3

5 | Traslado al 4rea de embobinado 1243 154.50 6

6 | Embobinado de la faja 79.16 626631 6

7 Traslado al area de traslape 9284 8619.27 5

8 | Habilitacion del traslapado 6957 483998 19
9 Traslapado de 1a faja 2062 42518 5

10 | Traslado al drea de troquelado 1036 107.33 7

11 | Troquelado de la faja 79.16 6266.31

12 | Traslado a la prensa vulcanizadora 325 1056 12
13 | Habilitacién de la vulcamzadora 474 46 22511229 5

14 | Vulcanizado de la faja y espera 63226 39975271 4

15 | Habilitacién del leister 125.92 15855.85 6

16 | Limpieza de la faja 544 87 29688332 4

17 | Embalaje de la faja 278.74 7769599 4

18 | Traslado de la faja a la oficina 132 41 1753241 5

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 62: Formato de Toma de Tiempos y Tiempo Observado (Después)

TOMA DE TIEMPOS (minutos) y TIEMPO OBSERVADO

Empresa: Inteco Ing. S.A. Area: Produccion de fajas
Método: PRE-TEST ( ) I POST-TEST(X) Proceso: Fabricacion de faja transportadora
Elaborado por: Carhuaricra Bazin y Hemandez Olivares Producto: Faja transportadora con tramo cerrado
| Racepecion de orden de trabajo | £30 | 845 1913 830 [#0 [aes Ju31 [ui0 | 130 |04 $30 [900 (700 [ess (a0 [915 |2 [263 [u2 09 a9 (903 Jra [e® 855
2 Busqueda de la faja 509 |500 1430 432 [3509 |49 [a3s [300 | 300 |[4m 509 [500 [3600 430 [300 |487 [309 [543 [4% |300 [300 [319 |40 |309 4.80
3 Medicion de la faja 1700 | 180511625 | 1608 | 1700 | 1645 | tase 1679 | 1205 [ thon | 1655|1705 [ a7 | 1600 [ 1900 | 1029 | 1700 [ 16es | 0575 [1ens | tan? | 1648 100 | 1675 | 1684
4 Corte do la fajn 19085 [ 1090 11928 |10 [ 198y |2025 |tnos [ 1049 | 17ms| 1003 | 1949 [ 1733 | 1o [ 2005 | 1n3s | 1920 [1ves | oA | 1es |1 [ 0743 [ m0 2000 | t7es | 19.07
5 T'T u. °'l| fsade 05t (0352 oo |0%0 (o4 |ose (030 [o47 | 032 |02 |osr (032 |0 |07 |07 o052 |03 |0 |om 035 (032 |os |ow |0w 0.5
6 | Embobinado de la faja 327 1525 1318 |52 [320 |415 [ |3 |22 |y A2 | 338 (340 |32 330 |20 (326 |320 (32 |32 |30 |30 [de0 |2 Als
7 | Traalado al droa de traslape S82 135 1415 1378 A7 |40 (272 |37 | A2 0 377 | 380 |a7s a7 la0s |37 [ 373 |43 [T fa0s |73 [am (273 A0S A9
B Habuitacsda del traslapado 276 (280 250 [310 |29 |21 [280 |[400 (280 |30 [302 |292 |280 [ 291 |275 (283 |300 [29) (305 |20% (300 |280 293 |29 PR
9 | Trmlapado de la fagn o8 |osr jono |o8s |O%s [ox7 |09 [omy | om2 |oxs |ox7 |09 |08 |om [omy |om |o%xy [oxy [om (006 |om0 |omy (oW 0w 0.84
10 | Traalado al drea de troquelado (048 (040 (042 |04 (040 [0S0 (040 |04 |00 (00 042 |00 |04 Jour Joax |00 |04t (00 (oo |04 Joa2 |oax o4 |0o 044
11 | Troquelado de la faja 520 | 320 1335 |38 [330 [32% [x12 320 |39 [re0 520 (S8 | 522 |320 [ [ aam |32 (308 |30 342 (410 |34 [de0 |38 229
2 | Tralado a la preraa vulcsuzadors | Q15 003 JOIS [ 002 (042 013 (005 |04 | 003|012 012 013 |08 O3 JOLZ [0 (O |01 O (O3 [0 |0 j013 (OB 0.1
13 ‘"'b‘ll """‘I dols 1879|1830 [ 1900 | 1978 | 2085 | 190 [ 1000 [ 1087 | 19992000 | 1043 | 2400 | 1984 [ 2073 [ 1002 [ 1078 | 2089 | 107 | 1983 (2004 | 1090 | 2008 | 1078 | 1900 | 1944
14 Vuloanizado de I faja y 2008 | 2448 12985 2510 | 23107 | 2009 |38 2500 | 2709|2503 [ 3023 |28y | 2349 [ 2525 3709 [ 2000 | 2885 | 2495 [ 2543 (2709 | 200 | 2000 [ 2625 [ 003 | 2836
15 | Hatuhitacsdo del lewter $16 [510 (503 [504 [SIN (530 |18 | 3s (347 307 $20 (315 [s10 |[ses |eoe |s10 |51 |29 |eo1 |30 |ses |33 |eos |02 12
16 | Linpieza de la faja 2300|2228 |2227 | 2130 | 2613 | 2500 [2227 |0 | 2200 |21 (2 2 208 |2y |2 2022 [ 245 [ 2045 | 2200 | 2023 | 2045 |25 2045 | 2400 | 2221
17 | Embalaje de la fajn 1050 10108 J10as (0050 |12 fen2e Jrzoes [onex [ e forse [ ames | rnas fen2y [ aeso [ 1030 [ 1200 | 0020 |anes [ ezon {1093 ) 1200 [ 1 [ 1209 [ oo | 1198
18 |Trmladodelafjanlacficing | 535 |545 1531 |530 [543 600 [325 530 [ 532 [410 [s45 [52% |529 |54 [523 |528 [3540 |61y |340 |52 [3599 |37 |60 [600 L)

Fuente: Elaboracion Propia.

148



Tabla 63: Formato de Célculo del Tiempo estandar (Después)

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR
Empresa: Inteco Ing. S.A. Area: Produccion de fajos
Método: PRE-TEST ( ) I POST-TEST (X)) | Proceso: Fabricacion de faja transportadora
Elaborado por: Carhuaricra Bazin y Hernandez Olivares Producto: Faja transportadora con tramo cerrado
AT ATAD ””:‘II;II".‘I\V/H’() W"“'l'N(’”‘ ;’”""" FACTORDE  TIEMPO L ”.MIN "I_‘(’)_'I“.M - TIEMPO
DBSHRVADO } VALORACION NORMAL F ROIDE EENTO ESTANDAR

1 Recepeion de orden de trabajo 8.55 0.1 -0.08 -0.03 0.01 0.80 6.84 5% 4% 9% 745

2 | Busqueda de la faja 4,80 005 -0.08 002 002 0.87 418 5% A% 9% 4.55

3 | Medicion de la faja 16.84 -0.1 0.05 0.02 -0.02 0.95 16.00 5% 4% 9% 17.44
4 | Cortede la faja 19.07 0.1 0.05 0.02 0.02 095 1811 5% 4% 9% 1974
5 | Traslado al drea de embobinado | 0,53 0.1 -0.08 | -0.03 | 001 0.80 0.42 5% 4% 9% 0.46

6 | Embobinado de la faja 3.38 -0.1 0.02 -0.03 0.01 0.90 3.04 5% 4% 9% 331

7 | Traslado al drea de traslape 3.79 0.1 -0.08 0.02 -0.02 0.82 31 5% 1% 9% 3.39

8 | Habilitacion del traslapado 2.94 0.06 -0.08 0.02 <002 0.98 2.88 5% A% 9% 314

9 | Traslapado de la faja 0.84 0.06 -0.08 -0.03 -0.02 0.93 0.78 5% 4% 9% 0.85
10 | Traslado al area de troquelado 0.44 0.1 0.05 -0.03 | 0.01 0.93 0.41 5% 4% 9% 0.44
11 | Troquelado de la faja 3.29 0.06 0.05 -0.03 | -0.02 1.06 3.49 5% 4% 9% 3.80
12 | Traslado a la prensa vulcanizadora 0.13 -0.1 -0.08 0.02 0.01 0.85 0.11 5% 4% 9% 0.12
13 | Habilitacion de la vulcanizadora | 19.44 0.1 -0.08 0.02 0.02 0.82 15.94 5% 1% 9% 17.38
14 | Vuleanizado de la faja y espern 25.36 0.06 0.05 -0.03 | -0.02 1.06 26 88 5% 4% 9% 2930
15 | Habilitacion del leister 5.12 01 | 005 | 002 |-0.02 0.95 486 5% 4% 9% 5.30
16 | Limpieza de la faja 22.21 0.06 -0.08 -0.03 0.01 0.96 21.32 5% 4% 9% 23.24
17 | Embalaye de la faja 11.38 -0.1 -0.08 0.02 0.01 0.85 968 5% 4% 9% 10.55
18 | Traslado de la faja a la oficina 5.39 0.1 0.02 -0.03 | 0.01 0.90 4.85 5% 4% 9% 528

TIEMPO TOTAL (min) 155.74

Fuente: Elaboracion Propia.
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Indice de agregacion de valor

Para iniciar con el analisis de la situacidn actual de la empresa, se realiza el cursograma
analitico de las actividades del proceso de fabricacion de fajas transportadoras con
vulcanizado (tabla 58), obteniendo 18 actividades de las cuales 7 agregan valor al
producto. Asimismo, las actividades que agregan valor abarcan mayor tiempo en el
proceso. Por otro lado, se evidencian tiempos muertos a causa de la falta de compromiso
del personal de taller. Se realiza el estudio de tiempos, obteniendo el tiempo estandar por

cada actividad realizada.

Calculando el indice de agregacion de valor con el tiempo estandar:

102.24
*

IAV = (

[AV = 62.61%

El resultado indica que, del total de tiempo estdndar de las actividades del proceso de
fabricacion de fajas transportadoras con vulcanizado, el 62.61% agrega valor al producto.
Obteniendo un 37.39% de tiempo estandar de actividades que no agregan valor las cuales

pueden ser necesarias o innecesarias.

5S

Por otro lado, se observo la situacion actual del taller con respecto al orden y limpieza.
Para esto se utilizdé un formato que consiste en 52 preguntas las cuales estaban divididas

de la siguiente manera:

= Seiri : 11 preguntas
= Seiton : 09 preguntas
= Seiso : 14 preguntas
= Seiketsu : 07 preguntas
= Shitsuke : 11 preguntas
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Tabla 64: Cumplimiento de Metas (Después)

FORMATO DE CUMPLIMIENTO DE METAS
Empresa: Inteco Ing. S.A. Proceso: Fabricacion de faja transportadora
Elaborado por: | Carhuaricra Bazin y Hernandez Olivares | Producto: Faja transportadora con tramo cerrado
Area: Produccidn de fajas
Método: PRETEST() CA= (E)
POST-TEST (X) ME
LOGROS METAS INDICE DE CUMPLIMIENTO
OBTENIDOS ~ ESTABLECIDAS DE METAS
1 1/04/2019 140 156 0.90
2 2/04/2019 142 156 091
3 3/04/2019 145 156 0.93
4 4/04/2019 141 156 0.90
3 5/04/2019 141 156 0.90
6 8/04/2019 139 156 0.89
7 9/04/2019 143 156 092
8 10/04/2019 141 156 0.90
9 11/04/2019 141 156 0.90
10 12/04/2019 139 156 0.89
11 15/04/2019 143 156 0.92
12 16/04/2019 139 156 0.89
13 17/04/2019 140 156 0.90
14 18/04/2019 140 156 0.90
15 19/04/2019 139 156 0.89
16 22/04/2019 139 156 089
17 23/04/2019 141 156 0.90
18 24/04/2019 140 156 0.90
19 25/04/2019 141 156 0.90
20 26/04/2019 140 156 0.90
21 29/04/2019 139 156 089
22 30/04/2019 139 156 0.89
23 1/05/2019 140 156 0.90
24 2/05/2019 141 156 0.90
PROMEDIO 0.90

Fuente: Elaboracién Propia.
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Variable Dependiente: Productividad
Eficacia

Se obtuvo del cociente de las fajas logradas y las fajas programadas por dia durante 24
dias de estudio preliminar (tabla 65). El resultado fue que la eficacia en la empresa esta

en un rango de 70-79%, con un promedio del 72%.

Eficiencia

Se obtuvo del cociente de tiempo trabajado sobre tiempo programado durante 24 dias
(tabla 66). El resultado fue que la eficiencia de Inteco Ing. S.A. se encuentra en un rango
de 81-94%, con un promedio del 83%.

Productividad

Se obtuvo del producto de la eficacia con la eficiencia durante 24 dias (tabla 67). El
resultado fue que la productividad se encuentra en un rango de 51-69%, con un promedio
del 60%.
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Tabla 65: Eficacia después

FORMATO DE EFICACIA

Empresa: Inteco Ing. 5.A. Proceso: Fabricacidn de faja transportadora
Elaborade por: | Cathuaricra Bazén v Hemandez Olivares | Producto: Faja transportadora con tramo cerrado
Area: Produccidn de fajas

] PRE-TEST( ) .
Método: EFA = (22)

POST-TEST(X) meEP
TocRApA mROGRMADA  DPICEDEEFICACIA

1 1/04/2019 7220 81.23 0.89

2 2/04/2019 7220 81.23 0.89

3 30472019 1220 81.23 0.89

4 4/04/2019 8123 8123 100

3 5/04/2019 7220 81.23 0.89

6 §/04/2019 7220 81.23 0.89

7 9/04/2019 81.23 81.23 1.00

8 10/04/2019 72.20 81.23 0.89

9 11/04/2019 7220 81.23 0.89

10 12/04/2019 1220 81.23 0.89

11 15/04/2019 81.23 81.23 1.00

12 16/04/2019 7220 81.23 0.89

13 17/04/2019 7220 81.23 0.89

14 18/04/2019 72.20 81.23 0.89

15 19/04/2019 72.20 81.23 0.89

16 22/04/2019 7220 8123 0.89

17 23/04/2019 81.23 81.23 1.00

18 24/04/2019 81.23 81.23 1.00

19 25/04/2019 7220 81.23 0.89

20 26/04/2019 7220 81.23 0.89

21 29/04/2019 81.23 81.23 1.00

22 30/04/2019 7220 8123 0.89

3 1/03/2019 7220 8123 089

24 2/05/2019 81.23 81.23 1.00

PROMEDIO 0.92

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 66: Eficiencia después

FORMATO DE EFICIENCIA
Empresa: Inteco Ing. S.A. Proceso: Fabricacién de faja transportadora
Elaborado por: gi;?;?m Bazin y Hernandez Producto: Faja transportadora con tramo cerrado
Area: Produccion de fajas
) PRE-TEST () TR
Metodo: POST-TEST (X ) EFI = (5)
RALATADD PROGaANADG  INDICE DE EFICIENCIA
1 1/04/2019 230 240 0.95
2 21042019 230 240 0.95
3 3/04/2019 230 240 0.95
4 4/04/2019 240 240 1.00
5 5/04/2019 230 240 0.95
6 8/04/2019 230 240 0.95
7 9/04/2019 240 240 1.00
8 10/04/2019 230 240 0.95
9 11/04/2019 230 240 0.95
10 12/04/2019 230 240 0.95
11 15/04/2019 240 240 1.00
12 16/04/2019 230 240 0.95
13 17/04/2019 230 240 0.95
14 18/04/2019 230 240 0.96
15 19/04/2019 230 240 0.96
16 22/04/2019 230 240 0.95
17 23/04/2019 240 240 1.00
18 24/04/2019 240 240 1.00
19 25/04/2019 230 240 0.96
20 26/04/2019 230 240 0.96
21 29/04/2019 240 240 1.00
2 30/04/2019 230 240 0.96
23 1/05/2019 230 240 0.96
24 2/05/2019 240 240 1.00
PROMEDIO 0.97

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 67: Productividad después

FORMATO DE PRODUCTIVIDAD

Empresa: Inteco Ing. S.A. Proceso: Fabricacion de faja transportadora

Elaborado por: | Carhwaricra Bazan y Herndndez Olivares | Producto: | Faja transportadora con tramo cerrado

Area: Produccion de fajas INDICADOR
PEE-TEST . s _ ®
Método: Q) Productividad = EFA*EFI

POST-TEST ( X )

DIA FECHA EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
Tocaapa  srocrawapa  TOTAL  rRagaiapo srocramapo TOTAL
1 | 1/04/2019 | 72.20 81.23 0.89 230 240 0.96 0.85
2 | 2/04/2019 | 72.20 81.23 0.89 230 240 0.96 0.85
3 | 3/04/2019 | 7220 81.23 0.89 230 240 0.96 0.85
4 | 4/04/2019 | 8123 8123 1.00 240 240 1.00 1.00
5 | 5/04/2019 | 7220 8123 0.89 230 240 0.96 0.85
6 | 8/04/2019 | 7220 8123 0.89 230 240 0.96 0.85
7 | 9/04/2019 | 81.23 §1.23 1.00 240 240 1.00 1.00
8 |10/04/2019| 72.20 §1.23 0.89 230 240 0.96 0.85
9 | 11/04/2019| 72.20 §1.23 0.89 230 240 0.96 0.85
10 | 12/04/2019| 72.20 §1.23 0.89 230 240 0.96 0.85
11 | 15/04/2019| 81.23 §1.23 1.00 240 240 1.00 1.00
12 | 16/04/2019| 72.20 §1.23 0.89 230 240 0.96 0.85
13 | 17/04/2019| 72.20 81.23 0.89 230 240 0.96 0.85
14 | 18/04/2019| 72.20 81.23 0.89 230 240 0.96 0.85
15 | 19/04/2019| 72.20 81.23 0.89 230 240 0.96 0.85
16 |22/04/2019| 72.20 81.23 0.89 230 240 0.96 0.85
17 | 23/04/2019| 81.23 81.23 1.00 240 240 1.00 1.00
18 | 24/04/2019| 81.23 81.23 1.00 240 240 1.00 1.00
19 | 25/04/2019| 72.20 81.23 0.89 230 240 0.96 0.85
20 |26/04/2019| 72.20 81.23 0.89 230 240 0.96 0.85
21 [29/04/2019| 81.23 81.23 1.00 240 240 1.00 1.00
22 | 30/04/2019| 72.20 81.23 0.89 230 240 0.96 0.85
23 | 1/05/2019 | 72.20 §1.23 0.89 230 240 0.96 0.85
24 | 2/05/2019 | 81.23 §1.23 1.00 240 240 1.00 1.00
PROMEDIO 0.90

Fuente: Elaboracién Propia
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2.7.5. Andlisis Econémico-Financiero

Se procede a realizar la evaluacion econémica de las propuestas de mejora mencionadas

en la presente investigacion; para ello se tiene en cuenta la inversion, costos que se obtiene

de la implementacion para luego calcular el ratio Beneficio - Costo, VAN y TIR.

Por lo tanto la inversion de la implementacion de 5S y Estandarizacion de Procesos se

basara en recursos materiales y recursos humanos; tanto de los trabajadores de la empresa

como la de las investigadoras. En la tabla 68 se observa los recursos materiales,

obteniendo un total de S/. 3,935.80.

Tabla 68: Inversién de recursos materiales

RECURSOS MATERIALES

RECURSOS

IMPLEMENTACION - 58
Manual 58 1 unid S/ 400.00 | §/. 400.00
Impresiones (afiches) 50 unid 8. 15.00 | 5. 750.00
Sefializaciones 20 unid S/ 3.50 | 8L 70.00
Letreros para cada drea & usnid 5/ 50.00 | &/ 300.00
Tarjetas rojas 30 unid S/, 5.00 | 8/ 150.00
Files 12 unid 8. 10,90 | &/, 130.80
Cajas de herramientas trupper 4 unid 5/ 6000 | 8/ 240.00
Tablero de herramientas 1 unid 5. 120,00 | 8/ 120.00
Anaqueles & unid 8. 80.00 | S/ 480.00
Escobas 3] unid 5. 8.50 [ 8/ 51.00
Recoredores & unid 8. 3.50 | 5. 21.00
Trapos industriales 24 usid 5/ 1.00 | &/ 24.00
Articulos limpieza (lejia 41) 4 Gal | s/ 750 | 8. 30.00
Articulos limpieza (limpia todo 41) 4 Gal S/, 9.50 | &8/ 38.00
Sub total Implementacién 55 8/ 2,804.80
IMPLEMENTACION - ESTANDARIZACION DE PROCESOS
Manual Estandarizacién de Procesos 1 unid S 400.00 | &/ 400.00
Impresiones (afiches) 10 unid S 15.00 | &/. 150.00
Impresiones de medidas (vinil) 3 unid 8. 70.00 | 5L 210.00
Tablero de madera para medidas 1 unid S 120.00 | &/. 120.00
Sub total Implementacién Estandarizacion de Procesos &/ 880.00
MATERIALES DE OFICINA
Lapiceros 24 unid 5. 0.50 [ 8/ 12.00
Paquetes de hojas bond A4 12 unid 5/ 12.00 | &/. 144.00
USB 16 GB 1 unid 5. 3500 [ 8/ 35.00
Tablero de apuntes & umd 8/ 10.00 | 8. 60.00
Sub total Materiales de Oficina 5/ 251.00
TOTAL INVERSION — RECURSOS MATERIALES S/.3,935.80

Fuente: Elaboracion propia.
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Asimismo, se realiza la inversidn de recursos humanos con respectos a los trabajadores;
el cual seran los involucrados en la implementacion de la herramienta. Por lo tanto, en la
tabla 69 se puede evidenciar la participacion del Gerente general, el Jefe de Taller y los
operarios, obteniendo un total de S/. 8,984.62.

Tabla 69: Inversién de recursos humanos / trabajadores

RECURSOS HUMANOS - TRABAJADORES

TOTAL  COSTO/

TRABAJADORES  CANTIDAD AUDITORIAS CAPACITACION IMPLEMENTACION HORAS  HORA INVERSION
Gerente General 1 - 4 3 7 S/4166 | S/291.62
Jefe de taller 1 10 6 10 2 §/1090 | S/283.40
Operarios 1 - 8 56 64 S/7.30 | S/8409.60

TOTAL INVERSION - RECURSOS HUMANOS / TRABAJADORES 5/8,984.62

Fuente: Elaboracion Propia.

Finalmente se realiza la inversidn de recursos humanos con respecto a las investigadoras;

el cual se evidencia un total de S/. 3,875.20 como se muestra en la tabla 70.

Tabla 70: Inversién de recursos humanos / investigadoras

RECURSOS HUMANOS - INVESTIGADORAS

RECURSOS HUMANOS CANTIDAD TOTAL COSTO/  COSTO

INVESTIGADORAS HORAS HORA TOTAL

Coordinacion 2 8 horas S/5.60 S/89.60

Auditorias 2 10 horas S/5.60 S/112.00

Capacitacion 2 8 horas S/5.60 S/89.60

Horas Asesorias Pl y DPI 2 20 horas S/5.60 S/224.00
Valor agregado de la investigadoras 2 300 horas S/5.60 S/3,360.00
TOTAL INVERSION - RECURSOS HUMANOS / INVESTIGADORAS S/3,875.20

Fuente: Elaboracion Propia.

Finalmente para dar conocer el total de inversién de la implementacion de 5S y
Estandarizacion de procesos, se suman el total de recursos materiales y recursos humanos
(trabajadores / investigadoras); obteniéndose un total de S/. 16,795.62 como se detalla en
la tabla 71.
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Tabla 71: Total de inversién

VALOR
TOTAL
Recursos de materiales S/3,935.80
Recursos Humanos
(trabajadores -investigadoras)
TOTAL INVERSION S/16,795.62

Fuente: Elaboracion Propia.

DESCRIPCION

S/12,859.82

2.7.5.1. Anélisis Beneficio — Costo

Para proceder a calcular el ratio de Beneficio- Costo de la Implementacién del Ciclo de

Deming se considera los siguientes datos de la tabla 72.

Tabla 72: Célculo del margen de contribucion

CALCULO DEL MARGEN DE CONTRIBUCION

Ingresos diarios por fajas (soles / Fajas) S/2,855.05
Costo variable unitario (Soles/fajas) S/2,214.22
Margen de contribucién S/640.83

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 72 se evidencia el calculo del margen de contribucidn, el cual es el resultado
de la diferencia del total de ingresos diarios por faja y costo variable unitario (ver anexo
22). Por lo tanto el margen de contribucion es un total de S/. 640.83. Una vez obtenido el
margen de contribucion, se procede a estimar el ratio de Beneficio- Costo de la
implementacion del Ciclo de Deming, con el fin de evaluar la viabilidad de la

investigacion.

Tabla 73: Analisis Beneficio - Costo

ANALISIS BENEFICIO - COSTO

Fajas/ Mes 160 175 15
Fajas/ Afio 1920 2100 180
Margen de contribucion S/640.83
Beneficio anual S/115,349.30
Impuesto a la renta (30%) S/34,604.79
Utilidad neta S/80,744.51
Inversion S/16,795.62

Beneficio / Costo 4.81

Fuente: Elaboracién Propia.
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En la tabla 73 se observa que se obtiene un resultado de 4.81 con respecto al analisis de
Beneficio — Costo; por lo tanto el valor es mayor a 1, dando conformidad a que la
investigacion es viable. Por ello, dicho resultado nos indica que por cada sol invertido en

el proyecto de investigacion, se obtiene una ganancia de S/. 3.81.

2.75.2.VANY TIR

Para poder calcular los valores del VAN y TIR, se debe realizar el flujo de caja de la
investigacion en un periodo de 12 meses, considerando una tasa de 1% mensual; asi

mismo se debe considerar el costo de mantenimiento de la herramienta Ciclo de Deming.

Tabla 74: Costo de mantenimiento de la herramienta

COSTO DE MANTENIMIENTO DE LA HERRAMIENTA
COSTO COSTO

RECURSOS CANTIDAD UNITARIO TOTAL
Auditorias 3 unid S/350.00 | S/1,050.00
Capacitaciones 3 unid $/200.00 | S/600.00
Mantenimiento de maquinas 3 unid S/250.00 | S/750.00
Tarjetas rojas 300 unid S/5.00 S/1,500.00
TOTAL COSTO DE MANTENIMIENTO DE LA HERRAMIENTA S$/3,900.00

Fuente: Elaboracion Propia.

En la tabla 74 se evidencia los costos de mantenimiento de la herramienta del Ciclo de
Deming, obteniéndose un total de S/. 3,900.00 el cual permitira a que la herramienta se

mantenga vigente a lo largo del tiempo.

En la tabla 75 se evidencia los resultados del VAN y TIR en un escenario moderado,
indicando que la implementacion del PHVA es viable para la investigacion; ya que el
valor del VAN resulta positivo con un total de S/. 47,498.35. Por otro lado, tenemos el
valor de TIR con un 33%; es decir, resulta superior a la tasa esperada por la empresa (1%)
dando conformidad a la rentabilidad, indicando la recuperacién en el quinto mes del

periodo.
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Tabla 75: VAN y TIR — Escenario Moderado

FERIODO ] 1 P 3 4 5 [ 7 g o 10 11 12
Incrameanto de vantaz /42 82575 (8042 B25. 758 42 B25 75|80 42 B25 75| B/ 42 B25 TS5/ 42 B25 758/ 42 B25 75|15/ 42 B25 75|85/ 42 B35 T5|8/ 42 B25.TH 8/ 42 B25 TH B,/ 42 B25.TH
Iucren::;;c:hdlj:m‘tos 873321331 [5/33219.31)8/33.213.31|8,.33,213.31|58/33 213.31|5/.33,213.31|8/.33,213.31|8,.33,213 .31 (5,33 213.31/5/.33 213.3]) 5/33,219.3]) 8..33,213 .31

Increments ds RC 5861244 |5/0681244 |8/ 0612445/ 061244 | 5/ 061244 | 5/ 061244 (5061244 (S5 061244 [5/ 961244 |5/ 0012 44| B/ 061244 5/ 0612 44
Cesto de
mantenpmiento da 5/3,900.00 | 50590000 ) 5/.5,90000 | 5.5,900.00 | 5/.5,900.00 | 5.3,900.00 [ 5/.3,900.00 | 5/.3,500.00 | 5/.3,900.00 | 5/.3,900.00| 5/.3,900.00) 5/.5,900.00
herramianta
Inversicn &7 -16,793.62

Flujo sconémico nato | /. -16,795.62 | ©/.5,71244 |5/5712.44 | 8571244 [ 8571244 | §/.5,712.44 | 85,7124 | 8.5712.44 | 8/5,712.44 | 8571244 | 5571244 | /571244 5571244

Eﬂ“iﬁ;{;“ 2 &8/-11,083.18 [8/-5,370.74| 0 34170 | 806,054.15 |8/.11,766.59|8/.17 479.03|8/.23,191 47|38/ 28 903.91|8/.34 6 16.35|8/.40,328 7| 8/.46.041 24| 8/, 51,753 68
VAN s/ 47.498.35
TIR 33 %

Fuente: Elaboracion Propia.
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2.7.5.3. Analisis de sensibilidad

Se realizaré un analisis de sensibilidad enfocado en tres escenarios (optimista, moderado
y pesimista), teniendo en cuenta que el escenario moderado sera alcanzado después de la
implementacion. En la tabla 76 se observa los resultados en los tres escenarios planteados
con respecto a la diferencia de fajas por mes.

Tabla 76: Analisis de sensibilidad en los tres escenarios

DESCRIPCION OPTIMISTA MODERADO PESIMISTA
Inversom -8/16,795.62 -S/16,795.62 -8/16.795.62
Tiempo 12 meses 12 meses 12 meses
Ingresos por tajas S/2.855.05 S/2.855.05 S/2.855.05
Costo Unitario S2214.22 S2214.22 S2214.22
Diferencia (lajas/mes) 20 15 9
Ganancia Mensual | sis7.101.00 S/42.825.75 $/25,695.45
Egreso Mensual S/44284.41 S/33.213.31 S$/19.927.99
Flgo de Caja S/12.816.39 S9612.44 S/5.767.46
Tasa Mensual 1% 1% 1%

Fuente: Elaboracion Propia.

En la tabla 76 se observa que la diferencia de fajas por mes en el escenario optimista es
de 20 unid, en el escenario moderado 15 unid y finalmente en el escenario pesimista 9
unid con una ganancia mensual de S/. 57,101.00, S/. 42,825.75 y S/.25,695.45

respectivamente, a una tasa mensual de 1% a un periodo de 12 meses.

En la tabla 77 se observa el valor de VAN Y TIR en el Escenario Optimista, con una
variacion de 20 unidades de fajas al mes, obteniendo un total de incremento de ventas de
S/. 57, 101.00. Por lo tanto, nos indica que el escenario Optimista es viable y rentable; ya
gue se obtiene un valor positivo en cuanto al VAN con un resultado de S/. 83,561.28; asi
mismo, se obtiene un valor de 53 % con respecto al TIR el cual significa que es un valor
superior a la tasa esperada por la empresa (1%). Por otro lado se evidencia que la
recuperacion del capital invertido se recuperara en el tercer mes del periodo planteado.

Por ultimo, en la tabla 78 se realiza un analisis del Escenario Pesimista, el cual es
realizado con una variacion de 10 unidades de fajas al mes con un total de ganancia

mensual de S/.25,695.45, el cual nos indica que el escenario no es viable ni rentable
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debido a que se obtiene como resultado S/ 4,222.84 con respecto al VAN y 5 % con
respecto al TIR.

Tabla77: VAN Y TIR — Escenario Optimista

PERIODOD
e e §37301W |850 411’.165_"-‘,}37..'0.5_‘" 2] O0KS° 57 30T 8058757 301 506557 YOLOGES 3701 3055 37 HOT 0 S'57 100 00 3737 161 008737 161 0
T L0780 1348 15401080 22 T4 418G/ 24 784 105 48 284 7407 40 784 ST 40 754 2100 40 76 118 40 20 1 R 42 F ST OV SRS 40 AL
—h $443804] [§/44 254411822 754 411G/ 24 784 4105742 15¢ 411744 86 4115 44 254 4110 44 64 41T/ 44 200 411§ 44 M AT 44 D IR S 44 04T

Immem &0 SIS SNNETYNIEES I NETI I II NSV IS NIB IS NOEIS DEERTDFINET

S330W |S330M|S3Y S330000 | S X000 | 5390600 | S330M | STI0EM § SE00100 | S35000) 5350000 S350
6536 S296S |SEIEVISIIETITITET VLTSRN SEIHD | SRIETITRICT| HEE T FASE V] FINEH
L 5 TS 99 RS 2 DIRS TR R S RS MRS A 4 J3ATRE N N6 IS0 XA Y

S 83,561.28
N%

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 78: VAN Y TIR — Escenario Pesimista

PERIODO ]
Tncrementn de ventas 82369545 |&7.25,605.43) 823,605 43|/.25,605.43) &/.25,605.43|2/.25,693 43| 8/.25,605.43) 8125853 43| 8/.25,695.43)8/.23,65 43 &/ 23,695 438/ 23,683.43
mabld;msbn /1992799 |2/19,927.99) 819,927 9912/.19,927.9918/.19.927.99(2/.19,927.99|2/.19.927.99) 8/19,927.99|/.19.927.99)%/.10.927.99) %/ 19,027.99)%/19.927.99
Tneremento da MC §I5T6T46 | SI3TE7A6| 53 TATAG) B/3T6T46 | 83,TAT A6 | B15TATAE| B3 TETA6| 53 TETAG| 803 TAT 46| 513 TET A6 | 813,767 46| 5/5.T6746
Costo de
mantenimiznta d §/3.900.00 |8/3.500.00| 8/.3.900.00) 8/3,00.00 | 8.3.900.00 | 8.3.900.00 5/3,500.00{ 5-3.500.00{ §.3.900.00 | 5/.3.500.00 | 8/3.300.00) 5/3,800.00
herramientz
Tnvarsicn §.-16793.61
Flujo econdmico neto | 8. -16,795.62 | 8186746 | 80186746 80186746 |5 1.36746| 5/ 186746 | 5/ 186746 | 8/ 186746 ) 5/1.86746 | 5186746 | 5/ 186746 | 5/186746| 8186746
iml :mdeh 511400816 F/.—lS,ﬂﬁO.GﬂSﬁ.—lI,IBS.H §/-0525.76| &/-7 438.30| 875,390 83(&/-5.,723.37| &/-1,85590) S/1138 | 8/1879.0% | 5/3,746.48 |5/ 361306

§. 4m8

%

Fuente: Elaboracién propia.
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I1l. RESULTADOS
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3.1. Analisis descriptivo

En la presente investigacion se realiza un andlisis descriptivo a los resultados obtenidos
del antes y después de la implementacion del Ciclo de Deming para incrementar la
productividad en la linea de produccioén de fajas transportadoras de la empresa Inteco Ing.
S.A., San Miguel, 2018. Este analisis sera representado en por medio de graficos

estadisticos.

3.1.1. Variable Independiente: Ciclo de Deming

3.1.1.1. Dimensién 1: 5S

El comportamiento de las 5S antes y después se explica a continuacion:

Tabla 79: Estadisticos descriptivos de las 5S

g:::g:;}ll(\:(())i CUMPLIMIENTO ANTES CUMPLIMIENTO DESPULS
Media 3392 9004
Desv. tip. ' 1)0‘)29. 01042
Minimmo . 33 ‘ 89
Miximo . 30' 93
Asimetria . 531 ' 1.422
Curtosis . - 841 . 2.084

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 72: Resultados de las 5S (antes y después)

Resultados del Control de auditorias

0.9
0.8
0.7
0.6 )
0.5 DESPUES
0.4 0.9

0.3
0.2
0.1

PROMEDIO

Fuente: Elaboracidon propia.
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= La media antes es 0.3392 y después es de 0.9004 demostrando un incremento de
0.561, equivalente a un 165.48% como resultado de la implementacion. Asimismo,
en la figura 72, se evidencia el contraste entre la media o promedio del control de
auditorias antes y después.

= La desviacion estandar antes es de 0.009 y después es de 0.010 demostrando un
incremento de 0.001, equivalente a un 12.18% como resultado de la implementacién.
Aunque se evidencie un ligero cambio, los datos continian manteniéndose cerca a la
media.

= EI minimo y méaximo antes son 0.33 y 0.36 respetivamente, mientras que el después
es de 0.89 y 0.93. Se evidencia un ligero incremento en el rango, esto no indica que
se esta alejando del cumplimiento de la meta pues los datos del post-test son
satisfactorios para el estudio.

= Laasimetria antes es 0.531 y el después es de 1.422

= Lacurtosis antes es de -0.841 y el después es de 2.084

3.1.1.2. Dimension 2: indice de agregacion de valor

Figura 73: Resultados del indice de agregacion de valor (antes y después)

Resultados de la Agregacion de valor

100.00%
90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00% AGREGA
30.00% AGREGANO AGREGA VALOR
VALOR  yALOR 62.61% NO AGREG/
20.00% 51.78% 482004 VALOR

10.00% 37.39%
0.00%

ANTES DESPUES

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 73 se muestran los porcentajes respectos a las actividades del proceso
estudiado. Antes, el indice de agregacion de valor era de 51.75% y después es de 62.61%.
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Ademas se redujo las actividades que no agregan valor pues antes eran de 48.22% y ahora

es 37.39%.

3.1.2. Variable Dependiente: Productividad

El comportamiento de la productividad antes y después se explica a continuacion:

Tabla 80: Estadisticos descriptivos de la productividad

ESTADISTICOS
DESCRIPTIVOS

PRODUCTIV ANTES PRODUCTIV DESPUES

Media
Desv. tip
Mimmo
Miaximo
Asimetria

Curtosis

6638 8938
l(”:—‘l 06965
SZV 85
?‘)' 1.00

- 171 979
-1 l(l‘v -1.145

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 74: Resultados de la productividad (antes y después)

0.9
0.8
0.7
0.6
0.5
0.4
0.3
0.2
0.1

Resultados de la Productividad

DESPUES

0.9

PROMEDIO

Fuente: Elaboracion propia.

= Lamediaanteses 0.6638 y después es de 0.8938 demostrando un incremento de 0.23,

equivalente a un 34.65% como resultado de la implementacion. Asimismo, en la

figura 74 se evidencia graficamente el aumento de la productividad.

= La desviacion estandar

antes es de 0.1012 y después es de 0.0696 demostrando una

disminucion de 0.032, equivalente a un 31.21% como resultado de la implementacion.

Los datos se acercan a la media.

166



= El minimo y méximo antes son 0.52 y 0.79 respetivamente, mientras que el después
es de 0.85 y 1.00. Se evidencia una disminucion en el rango.
= Laasimetria antes es -0.171 y el después es de 0.979

= La curtosis antes es de -1.103 y el después es de -1.145

3.1.2.1. Dimension 1: Cumplimiento de metas

El comportamiento de la eficacia antes y después se explica a continuacion:

Tabla 81: Estadisticos descriptivos de la eficacia

[E:I(\g:gllig: EFICACIA ANTES EFICACIA DESPUES
Media 7479 9221
Desv. tip . mnu- 05107
Minim«; - 63 ’ 89
Maximo . 88 - 1.00
Asimetria ' 140 979,
Curtosis ‘ -1 4[‘)- -1 NS‘

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 75: Resultados de la Eficacia (antes y después)

Resultados de la Eficacia

0.9
0.8
0.7
0.6 ’
0.5 DESPUES
0.4 0.92

0.3
0.2
0.1

PROMEDIO

Fuente: Elaboracion propia.

» La media antes es 0.7479 y después es de 0.9221 demostrando un incremento de
0.174, equivalente a un 23.29% como resultado de la implementacion. Asimismo, en

la figura 75 se evidencia graficamente el aumento de la eficacia.
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= La desviacion estandar antes es de 0.1007 y después es de 0.0510 demostrando una

disminucion de 0.050, equivalente a un 49.30% como resultado de la implementacion.

= EI minimo y maximo antes son 0.63 y 0.88 respetivamente, mientras que el despues

es de 0.89 y 1.00. Se evidencia un ligero incremento en el rango.

= Laasimetria antes es 0.140 y el después es de 0.979

= Lacurtosis antes es de -1.419 y el después es de -1.145

3.1.2.2. Dimensién 2: Uso de recursos

El comportamiento de la eficiencia antes y después se explica a continuacion:

Tabla 82: Estadisticos descriptivos de la eficiencia

ESTADISTICOS
DESCRIPTIVOS

EFICIENCIA ANTES EFICIENCIA_ DESPUES

Media
Desv. tip
Minimo
Miaximo
Asimetria

Curtosis

8929
06504 .
x;'
l,os-
2.003

4595

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 76: Resultados de la Eficiencia (antes y después)

9717

01857

1.00
979

-1.145

0.98

0.96

0.94

0.92

0.9

0.88

0.86

0.84

Resultados de la Eficiencia

DESPUES

0.97

PROMEDIO

Fuente: Elaboracion propia.
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= La media antes es 0.8929 y después es de 0.9717 demostrando un incremento de
0.079, equivalente a un 8.82% como resultado de la implementacion. Asimismo, en
la figura 76 se evidencia graficamente el aumento de la eficiencia.

= La desviacion estandar antes es de 0.0650 y después es de 0.0185 demostrando una
disminucion de 0.046, equivalente a un 71.45% como resultado de la implementacion.

= EI minimo y maximo antes son 0.83 y 1.08 respetivamente, mientras que el después
es de 0.96 y 1.00. Se evidencia un ligero incremento en el rango.

= Laasimetria antes es 2.003 y el después es de 0.979

= La curtosis antes es de 4.595 y el después es de -1.145

3.2. Andlisis inferencial

La realizacion del andlisis inferencial implica realizar un contraste de las hipdtesis
mediante la utilizacion de estadigrafos, con el propésito de comprobar la hipotesis de
investigacion. Es por ello, que el primer paso del andlisis inferencial es efectuar la prueba
de normalidad a la muestra. En este sentido, siguiendo el criterio mostrado en la tabla 84,
se demostrd que debido a que la muestra de la presente investigacion esta constituida por
la produccion de fajas transportadoras de 24 dias de la empresa Inteco Ing. S.A. y
representar una muestra pequefia, se analizaran los datos mediante el estadigrafo de
Shapiro Wilk.

Tabla 83: Pruebas de normalidad segun el tipo de muestra

TIPO DE MUESTRA DESCRIPCION (QUE TIPO DE ESTADIGRAFO SE USARA?

Muestra grande Cantidad de datos > 30 Kolmogorov-Smirnov

Muestra pequeia Cantidad de datos <30 | Shapiro-Wilk.

Fuente: Elaboracion propia.

3.2.1. Analisis de la hipétesis general

Ha: La implementacion del Ciclo de Deming incrementa la productividad en la linea de

produccién de fajas transportadoras de la empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel, 2018.

De acuerdo con la tabla 83, se utiliza el estadigrafo de Shapiro-Wilk para analizar la

normalidad de los datos debido a que se cuenta con una muestra pequefia.
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Tabla 84: Prueba de normalidad - Productividad

Prueba de normalidad Shapiro-Wilk

Estadistico | gl |

PRODUCTIV_ANTES .820 24 .001
PRODUCTIV_DESPUES 573 24 .000

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 84, se obtienen los resultados del nivel de significancia (Sig.). Para determinar
el comportamiento de los datos, existe una regla de decision (ver tabla 85). Obteniendo
un p valor antes de 0.001 y después de 0.000, siendo ambos menores a 0.05, por lo tanto,
ambas series de datos tiene un comportamiento NO PARAMETRICO. Asimismo, para
realizar la contrastacion de hip6tesis primero se evalla el estadigrafo a utilizar de acuerdo
al tipo de comportamiento, en la tabla 86 se presentan los criterios. Los datos de la
productividad antes y después son no paramétricas, por lo tanto, se elige el estadigrafo

Wilcoxon.

Tabla 85: Regla de decision segin el comportamiento de los datos

REGLA DE DECISION

Si puvaler =0.05 | Los datos tienen un comportamiento no parametrico.

Si puater > 0.05 | Los datos tienen un comportamiento paramétrico,

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 86: Eleccidn del estadigrafo para la prueba de hipotesis

DESPUES ESTADIGRAFO
Paramétrico Paramétrico T-Student
Paramétrico No Paramétrico Wilcoxon
No Paramétrico No Paramétrico Wilcoxon
No Paramétrico | Paramétrico A Wilcoxon

Fuente: Elaboracion propia.
Contrastacion de la hipotesis general

= Ho: La implementacion del Ciclo de Deming no incrementa la productividad en la
linea de produccidn de fajas transportadoras de la Empresa Inteco Ing. S.A., San

Miguel, 2018.
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= Ha: La implementacion del Ciclo de Deming incrementa la productividad en la linea
de produccion de fajas transportadoras de la Empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel,
2018.

Tabla 87: Regla de decision para la hip6tesis nula y de investigacion

REGLA DE DECISION
! Ho: Up. = HUpa

’ Ha: Up, < Upg

Fuente: Elaboracion propia.

Anteriormente se comprob6 que la media de la productividad antes era menor que la
productividad después. La tabla 87 muestra la regla de decision, donde:

= Ua: Productividad antes de implementar el Ciclo de Deming.

* Mg Productividad después de implementar el Ciclo de Deming.

Tabla 88: Wilcoxon-Productividad

PRODUCTIV_DESPUES -

PRODUCTIV_ANTES

z -4,307°
Sig. asintét.
(bilateral) .000

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 89: Regla de decisién para la aceptacion o negacién de la hipdtesis nula

Si Pouir <0.05 | Se rechaza la hipotesis nula.

I Si prator = 0.05 [ Se acepta la hipotesis nula

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo con la tabla 88, se demuestra que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000. Por lo tanto, conforme la regla
de decisién mostrada en la tabla 89 se rechaza la hipotesis nula y se acepta que la
implementacion del Ciclo de Deming incrementa la productividad en la linea de
produccion de fajas transportadoras en la empresa Inteco Ing. S.A.

171



3.2.2. Analisis de la hipdtesis especifica 1

Ha: La implementacion del Ciclo de Deming incrementa la eficacia en la linea de

produccién de fajas transportadoras de la empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel, 2018.

De acuerdo con la tabla 83, se utiliza el estadigrafo de Shapiro-Wilk para analizar la

normalidad de los datos debido a que se cuenta con una muestra pequenia.

Tabla 90: Prueba de normalidad — Eficacia

Pruebas de normalidad =hepibaiils

Estadistico | gl |

EFICACIA_ANTES .805 24 .000
EFICACIA DESPUES .573 24 .000

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla 90, se obtienen los resultados del nivel de significancia (Sig.). Para determinar
el comportamiento de los datos, existe una regla de decision (ver tabla 91). Obteniendo
un p valor antes de 0.000 y después de 0.000, siendo ambos menores a 0.05, por lo tanto,
ambas series de datos tiene un comportamiento NO PARAMETRICO. Asimismo, para
realizar la contrastacion de hipdtesis primero se evalua el estadigrafo a utilizar de acuerdo
al tipo de comportamiento, en la tabla 92 se presentan los criterios. Los datos de la eficacia

antes y después son no paramétricas, por lo tanto, se elige el estadigrafo Wilcoxon.

Tabla 91: Regla de decision segin el comportamiento de los datos

REGLA DE DECISION

Si pualer =0.05 | Los datos tienen un comportamiento no parametrico.

Si puater > 0.05 | Los datos tienen un comportamiento paramétrico,

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 92: Eleccidn del estadigrafo para la prueba de hipotesis

DESPUES ESTADIGRAFO
Paramétrico Paramétrico T-Student
Paramétrico No Paramétrico Wilcoxon
No Paramétrico No Paramétrico Wilcoxon
NoParamétrico |  Paramétrico | Wilcoxon

Fuente: Elaboracion propia.
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Contrastacion de la hipotesis general

= Ho: La implementacion del Ciclo de Deming no incrementa la eficacia en la linea de
produccion de fajas transportadoras de la Empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel, 2018.
» Ha: La implementacion del Ciclo de Deming incrementa la eficacia en la linea de
produccion de fajas transportadoras de la Empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel, 2018.

Tabla 93: Regla de decisidn para la hipdtesis nula y de investigacién

REGLA DE DECISION
! Ho: Ups = MUpy

’ Ha: p. < Upg

Fuente: Elaboracion propia.

Anteriormente se comprob6 que la media de la productividad antes era menor que la
productividad después. La tabla 93 muestra la regla de decisién, donde:

» Ua: Eficacia antes de implementar el Ciclo de Deming.

= Mg: Eficacia después de implementar el Ciclo de Deming.

Tabla 94: Wilcoxon-Eficacia

EFICACIA_DESPUES -

EFICACIA_ANTES

z -4,313b
Sig. asintét.
(bilateral) .000

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 95: Regla de decision para la aceptacion o negacion de la hipétesis nula

Si Py < 0.05

Se rechaza la hipotesis nula.

| Si puater = 0.05 .\Sc acepta la hipotesis nula

Fuente: Elaboracién propia.

De acuerdo con la tabla 94, se demuestra que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000. Por lo tanto, conforme la regla de

decision mostrada en la tabla 95 se rechaza la hipdtesis nula y se acepta que la
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implementacion del Ciclo de Deming incrementa la eficacia en la linea de produccién de

fajas transportadoras en la empresa Inteco Ing. S.A.
3.2.3. Analisis de la hipdtesis especifica 2

Ha: La implementacion del Ciclo de Deming incrementa la eficiencia en la linea de

produccién de fajas transportadoras de la empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel, 2018.

De acuerdo con la tabla 83, se utiliza el estadigrafo de Shapiro-Wilk para analizar la

normalidad de los datos debido a que se cuenta con una muestra pequefia.

Tabla 96: Prueba de normalidad-Eficiencia

Pruebas de normalidad Shapiro-Wilk

Estadistico | gl |

EFICIENCIA_ANTES 712 24 .000
EFICIENCIA DESPUES .573 24 .000

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 96, se obtienen los resultados del nivel de significancia (Sig.). Para determinar
el comportamiento de los datos, existe una regla de decision (ver tabla 97). Obteniendo
un p valor antes de 0.000 y después de 0.000, siendo ambos menores a 0.05, por lo tanto,
ambas series de datos tiene un comportamiento NO PARAMETRICO. Asimismo, para
realizar la contrastacion de hipétesis primero se evalla el estadigrafo a utilizar de acuerdo
al tipo de comportamiento, en la tabla 98 se presentan los criterios. Los datos de la
eficiencia antes y después son no paramétricas, por lo tanto, se elige el estadigrafo

Wilcoxon.

Tabla 97: Regla de decisidn segun el comportamiento de los datos

REGLA DE DECISION

Si puter =0.05 | Los datos tienen un comportamiento no parametrico.

Si puater > 0.05 | Los datos tienen un comportamiento paramétrico,

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 98: Eleccidn del estadigrafo para la prueba de hipotesis

DESPUES ESTADIGRAFO
Paramétrico Paramétrico T-Student
Paramétrico No Paramétrico Wilcoxon
No Paramétrico No Paramétrico Wilcoxon
No Paramétrico | Paramétrico | Wilcoxon

Fuente: Elaboracion propia.

Contrastacion de la hipotesis general

= Ho: La implementacion del Ciclo de Deming no incrementa la eficiencia en la linea
de produccion de fajas transportadoras de la Empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel,
2018.

= Ha: La implementacion del Ciclo de Deming incrementa la eficiencia en la linea de

produccion de fajas transportadoras de la Empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel, 2018.

Tabla 99: Regla de decision para la hipétesis nula y de investigacion

REGLA DE DECISION
Ho: Ups = Upa

Ha: tp, < Upg

Fuente: Elaboracidn propia.

Anteriormente se comprobd que la media de la eficiencia antes era menor que la

productividad después. La tabla 99 muestra la regla de decisién, donde:

» Ua: Eficiencia antes de implementar el Ciclo de Deming.

» Wg: Eficiencia después de implementar el Ciclo de Deming.

Tabla 100: Wilcoxon-Eficiencia

EFICIENCIA_DESPUES -

EFICIENCIA_ANTES

Z -3,4525
Sig. asint6t.
(bilateral) 001

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 101: Regla de decision para la aceptacion o negacion de la hipotesis nula

Si Puter < 0.05 | Se rechaza la hipotesis nula.

l Si puater = 0.05 | Se acepta la hipétesis nula

Fuente: Elaboracién propia.

De acuerdo con la tabla 100, se demuestra que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicada a la eficacia antes y después es de 0.001. Por lo tanto, conforme la regla de
decision mostrada en la tabla 101 se rechaza la hipétesis nula y se acepta que la
implementacion del Ciclo de Deming incrementa la eficiencia en la linea de produccion

de fajas transportadoras en la empresa Inteco Ing. S.A.
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IV. DISCUSION
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Los resultados con respecto a la productividad demuestran que la hipotesis general de
la investigacion fue aprobada al obtener una significancia en la prueba de 0.000. De
esta manera, se puede afirmar que la implementacién del Ciclo de Deming origina un
incremento en la productividad de un 34.65%, puesto que la media de la productividad
antes fue de 0.6638 y la media después es 0.8938. Dicha mejora mencionada es
sustentada por Alvarez y Vicufia quienes en su tesis “Mejoramiento de la
productividad a base de un modelo de mejora continua en una empresa de calzados”
aplicaron la metodologia de mejora continua para incrementar la productividad en el
area de produccion de calzados, disminuyendo inadecuadas condiciones de trabajo y
desperdicios en cuanto a la produccién, logrando un incremento en la productividad
de 0.0174 pares/soles equivalente a un 17.52 %. Lo mencionado anteriormente es
respaldado por Carro y Gonzélez, quienes indican que una correcta implementacion
del PHVA favorece como minimo un 5% del incremento de la productividad (2012,
p.14).

Los resultados con respecto al cumplimiento de metas demuestran que la primera
hipotesis especifica de la investigacion fue aprobada al obtener una significancia en
la prueba de 0.000. De esta manera, se puede afirmar que la implementacion del Ciclo
de Deming origina un incremento en la eficacia de un 23.29%, puesto que la media
de la eficacia antes fue de 0.7479 y la media después es 0.9221. Dicha mejora
mencionada es sustentada por Olivas quién en su tesis “Aplicacion de las 5S para
incrementar la productividad del &rea de produccion de tubos de cartén en la empresa
Intucart S.A.C” implemento6 la metodologia de 5S para aumentar la productividad a
través de la eficacia y la eficiencia en el area de produccion de tubo de carton,
disminuyendo los movimientos innecesarios, mermas y demoras en el tiempo de
entrega; mejorando el ambiente de trabajo. Logrando un incremento en la eficacia de
18%. Lo mencionado anteriormente es respaldado por Juarez, pues asevera que el
Ciclo de Deming resuelve aquellos problemas que impiden lograr las metas

establecidas por la empresa (2014, p.3).

Los resultados con respecto al uso de recursos demuestran que la segunda hipotesis
especifica de la investigacion fue aceptada al obtener una significancia en la prueba
de 0.001. De esta manera, se puede afirmar que la implementacion del Ciclo de

Deming origina un incremento en la eficiencia de un 8.82%, puesto que la media de
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la eficiencia antes fue de 0.8929 y la media después es 0.9717. Dicha mejora
mencionada es sustentada por Bendez(i quien en su tesis “Aplicacion de la
metodologia PHV A para mejorar la productividad del area de acrilico de acabado de
productos de la empresa LVC CONTRATISTAS GENERALES SAC.” aplico la
metodologia del PHVA para incrementar la produccion de sefialéticas en el area de
acrilicos de productos terminados, disminuyendo tiempos y mermas. Ademas de
mejorar la distribucion del area y el desempefio laboral, obteniendo un incremento en
la eficiencia de 27.10%. Lo mencionado anteriormente es respaldado por Madariaga,
quién indica que mediante las cuatro fases del Ciclo de Deming se alcanza un alto

grado de eficiencia por medio de nuevos estandares (2018, p.282).
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V. CONCLUSIONES
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Se comprobd con un 95 % de nivel de confianza que al implementar el Ciclo de
Deming en la empresa Inteco Ing. S.A. se logr6 incrementar la productividad en la
linea de produccidn fajas transportadoras en un 34.65 %, puesto que la media de
productividad antes fue de 0.6638 y la media de productividad después es de 0.8938
lo cual se evidencio el aumento de 15 unidades de fajas al mes. Para poder lograr lo
mencionado se aplicé la metodologia de las 5S y la estandarizacion de procesos,
mediante las cuatro fases del Ciclo de Deming. La implementacion de las 5S logré
mantener las areas de produccién limpias y ordenadas, conservando un ambiente de
trabajo estable y adecuado para el operario. Por otro lado, la implementacion de
estandarizacion de procesos logro establecer nuevos estandares de trabajo en el area
de produccion, eliminando actividades innecesarias. Estas herramientas fomentaron
la integracion de todos los miembros de la empresa, participando de forma activa en
cada actividad de mejora. Asimismo, al realizar el analisis inferencial con el
estadigrafo de Wilcoxon, se determino una significancia de la prueba de 0.000
indicando que la hipétesis nula es rechazada, por consiguiente se acepta la hipotesis

de la investigacion.

Por otro lado, se demostr6 que la implementacion del Ciclo de Deming en la empresa
Inteco Ing. S.A. incrementa la eficacia en un 23.29%, teniendo en cuenta que la media
de la eficacia antes fue de 0.7479 y la media de la eficacia después es 0.9221. De tal
manera que al realizar el analisis inferencial con el estadigrafo de Wilcoxon, se
determind una significancia de la prueba de 0.000 indicando que la hipdtesis nula es

rechazada, por consiguiente se acepta la hipdtesis de la investigacion.

Finalmente, se demostré que la implementacion del Ciclo de Deming en la empresa
Inteco Ing. S.A. incrementa la eficiencia en un 8.82%, teniendo en cuenta que la media
de la eficiencia antes fue de 0.8929 y la media de la eficiencia después es 0.9717. De
tal forma que al realizar el analisis inferencial con el estadigrafo de Wilcoxon, se
determind una significancia de la prueba de 0.001 indicando que la hipotesis nula es

rechazada, por consiguiente se acepta la hipotesis de la investigacion.
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VI. RECOMENDACIONES
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Se recomienda a la Alta Gerencia comprometerse a seguir aportando en los recursos
e invertir en el mantenimiento de la implementacion de la herramienta, con el fin de
no reincidir a la situacion inicial. Ademas, implementar el Ciclo de Deming no sélo a
nivel operativo, sino estratégico y tactico en todas las areas de la empresa Inteco Ing.
S.A., logrando que el personal pueda resolver situaciones problematicas bajo el
esquema de las cuatro fases. Consolidandose como una empresa que busca la mejora

constante de sus productos y servicios.

Se recomienda detectar a tiempo los problemas que se puedan presentar durante la
produccion de fajas transportadoras, de manera que, se pueda brindar las mejoras
necesarias a tiempo para no perjudicar los estandares establecidos en la produccion
permitiendo alcanzar las metas programadas en el area. Evitando actividades
innecesarias que impidan el cumplimiento de estas. También, establecer las 5S como
disciplina de habito del personal, debido a que es unas de las principales herramientas
a ejecutar en toda empresa para lograr un ambiente 6ptimo con respecto al orden y

limpieza.

Se recomienda mantener al personal operativo en constantes capacitaciones respecto
a la cultura de las 5S y métodos productivos; de tal manera que también puedan
aportar a la mejora continua de la empresa y conserven los estandares establecidos.
Ademas, realizar continuamente auditorias para verificar el desempefio del operario
y de la linea de produccién. Asi mismo, se debe realizar mantenimiento de las
maquinas en el periodo establecido para tenerlas en 6ptimas condiciones, evitando

paradas de produccion. Logrando el aprovechamiento de los recursos.
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Anexo 1: Matriz de Coherencia

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

Generales

¢De qué manera la implementacion del Ciclo
de Deming incrementa la productividad en la
linea de produccion de fajas transportadoras de
la empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel,
2018?

Determinar de qué manera la implementacion
del Ciclo de Deming incrementa la
productividad en la linea de produccién de
fajas transportadoras de la empresa Inteco Ing.
S.A., San Miguel, 2018.

La implementacion del Ciclo de Deming
incrementa la productividad en la linea de
produccién de fajas transportadoras de la
empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel, 2018.

Especificos

¢De qué manera la implementacion del Ciclo
de Deming incrementa la eficacia en la linea
de produccion de fajas transportadoras de la
empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel, 2018?

Determinar de qué manera la implementacion
del Ciclo de Deming incrementa la eficacia en
la linea de produccion de fajas transportadoras
de la empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel,
2018.

La implementacion del Ciclo de Deming
incrementa la eficacia en la linea de
produccion de fajas transportadoras de la
empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel, 2018.

¢De qué manera la implementacion del Ciclo
de Deming incrementa la eficiencia en la linea
de produccion de fajas transportadoras de la
empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel, 2018?

Determinar de qué manera la implementacion
del Ciclo de Deming incrementa la eficiencia
en la linea de produccion de fajas
transportadoras de la empresa Inteco Ing. S.A.,
San Miguel, 2018.

La implementacion del Ciclo de Deming
incrementa la eficiencia en la linea de
produccién de fajas transportadoras de la
empresa Inteco Ing. S.A., San Miguel, 2018.
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Anexo 2: Carta de Presentacion de Juicio de Expertos

w Univeasioas CE3AR VALLEIO

CARTA DE PRESENTACION

Senor(a)(ita):
resente

Asunto.  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo, hacer de
su conocimiento que siendo estudiante de la escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede
de Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los cuales recoger la informacion necesaria
para poder desarrollar mi investigacién y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: IMPLEMENTACION DEL CICLO DE
DEMING PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA LINEA DE PRODUCCION DE
FAJAS TRANSPORTADORAS DE LA EMPRESA INTECO ING. S.A., SAN MIGUEL, 2018 y
siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para poder aplicar los
instrumentos en mencién, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada
experiencia en el tema a desarroliar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene;

- Carta de presentacion,

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccién de datos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no sin antes
agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.

CINTHYA PAOLA
CARHUARICRA BAZAN HERNANDEZ OLIVARES
DNI: 74656282 DNI: 75138316
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Anexo 3: Definicion conceptual de la variable independiente y dimensiones

m UNIVERSIOAD CESAN VaiLE0

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable Independiente;

El ciclo de PHVA fue desarrollado por Walter A. Shewhart en el afio 1920, posteriormente es divulgado por
Edwards Deming; el cual tomo el nombre de Ciclo de Deming. Segin Madarriaga, dicha metodologia surgio
de ayuda hacia la mejora continua mediante sus 4 fases (PLAN- DO-CHECK- ACT), el cual se pretende lograr
un alto nivel de eficiencia, nuevos métodos, nuevos estandares en todas las empresas necesanas (2018, p 282)

Dimensiones de las variables:

Dimension 1: 5'S
Se dice que para que exista calidad, es necesanio tener en claro orden, limpieza v disciplina, de esta manera se

puede atender los problemas que se presenta en las diversas dreas. Por 1o tanto se logra tener un ambiente
organizado en la empresa (Gutiérrez, 2014, p.110).

Dimension 2: ESTANDARIZACION DE PROCESOS

Para Rodriguez (2005), la estandarizacion de procesos tiene como objetivo elevar la eficiencia del proceso,
mediante la eliminacion de las actividades innecesarias de las necesarias, con el fin de obtener un proceso
factible, garantizando el cumplimiento del objetivo (p.149).
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Anexo 4: Definicion conceptual de la variable dependiente y dimensiones

w UNMIVERSIOAD TESAR VALLEIO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable Dependiente:

La productividad es aquella que mide el indice de aprovechamiento de los diversos factores que implican en la
elaboracidn de los productos; pues es necesano el control de esta, ya que cuanto mayor sea la productividad
en la empresa, los costos de produccion serdn menores; por lo tanto nuestra competitividad aumentara en el
mercado (Cruelles, 2012, p.23)

Dimensiones de las variables:

Dimension 1: EFICACIA

Segun Guniérrez, la eficacia se define como el grado en la que se realizan las actividades planeadas y se
alcanzan los resultados plancados. De esta manera, la eficacia implica utilizar todos los recursos para lograr
los objetivos planteados (2014, p.20),

Dimension 2: EFICIENCIA

(Carro, 2013, p.18) Nos indica que la eficiencia se encuentra relacionado con la productividad parcial de los
recursos (mano de obra, materias primas, capital), el cual también se encarga de medir el grado de utilizacion
de estas.
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Anexo 5: Matriz de Operacionalizacion de las Variables

ﬁ UNIVERSIBAD CLSAR VALLEN

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variable Independiente: Ciclo de Deming

Dimensiones Indicadores ftems_ = ' Escala
LO CA=  Control de auditorfas
5S CA = (ﬁ) « 100 LO= Logros obtenidos Razon

ME=  Metas establecidas

i i . . IAV= Indice de agregacion de valor
ESTANDARIZACION DE LAV tAV=

1AV = (5—) + 100 = Tiempo que agrega valor Razdn
PROCESOS T (T= Tiempo total
Fuente: Elaboracion progea,
Variable Dependiente: Productividad
[ Dimensiones | Indicadores ftems o ) Escala
EF~ Eficacia
CUMPLIMIENTO DE m?FL : :
- “FL= m-de fi
METAS EF = (mlFP).mo :zgz m” de faja lograda Razdn

m’de faja programada

‘TR EF=  Efciencia
USO DE RECURSOS EF = (—=)*100 1TR= Tiempo trabajado Razon
tP 1P~ Tiempo programado

Fuente: Elaboracion propia

195



Anexo 6: Juicio de Expertos 01

w UNIVERLIBAD CESAN VALLEIO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL CICLO DE DEMING Y LA PRODUCTIVIDAD

L VARIABLE | DIMENSION | Pertinenciar | Relevanciar | Claridads | Sugerencias
1 | VARIABLE INDEPENDIENTE : CICLO DE DEMING -
Dimansion 1 : 55 St No St No St No
Lo - SR
FORMULA . CA = (£=) + 100 | -
Oummmz ESTANDARIZACION DE PROCESOS st No Si No Si No
= ::MV - 3
SO Kl 3 e R . B il P e
2 | VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD -
Dimension 1; CUMPLIMIENT O DE METAS Si No si No sl  No
i a
FORMULA. EF = '“,; + 100 — # =l
Dimension 2: US0 DE RECUREDS si No s No st No
FORMULA EF = (F) « 100 : g = o
|43 ./
Observaclones (precisar si hay suficiencia): 8! 21ny
Opinién de aplicabilidad: Aplicabl Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del Juez valldadog Dry/Mg: ...... [./— C'_ o A# :
Espocialidad dol ValGaor: ... ... uiieiiiemmmireersnmmimsessamsisserens (/’

"Peortin in: E1 tam 5 wdmm foemulado

Reolovancie: EI ltem as apropiaco para rep enie o o ) espacifica ded consirucio
‘Claridad . &mmmmdmmdmdwmwbm €5 CONCIST, axacio y tirectn
o - - Vs
Nota wia, se dice cuando los ilems planteados son sufickontes para medir la dmension Firma dﬁﬂmmmm.
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Anexo 7: Juicio de Expertos 02

‘]i UMV RRIEAD CIAAN VALLEM

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL CICLO DE DEMING Y LA PRODUCTIVIDAD

N VARIABLE | DIMENSION | Pertinenciat | Retevanciar | Claridasr | Sugerencias
1 VARIABLE INDEPENDIENTE | CICLO DE DEMING
Dmension 1 si No St No Si No_
FORMULA: CA = (;Em) 100 ~ ~ &~
- Dimansién 2 : st No st No si No
FORMULA - TAV = ( ) « 100 o v &~
2 vmmm. PRODUCTIVIDAD
Dvmangion 1 st No si No s No
FomMrA EF = (Z5I5) + 100 & ' &
Dimension 2 St No St No Si No
FormAA EF = (5F) » 100 ~ &
Observaciones (precisar si hay suficiencia): HQ\ﬁ SU«\‘ O
Opinién de aplicabllidad:  Aplicable m Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. MMG‘{“QXMM ..... el oW ... one. DT LRILO. ...
Especialidad del mm&ng;»mo&wf& N ¥ Y 2 TS
M L¥....ae Noviembire aet 2018
'Pertnencis: £ twwdmm formulado mm-...
Relavancia: F1 tlam o apropiad sl components 0 dimersksn especifica del constiucto < NGRS CARDENAS
Clarided s.m.mdmmdmmuamuw-n axach y dreclo = %ww
Nota Suficencia 86 dice sulcienci 30 los lleme plar son suficianies pora medir |a dmension F.“\;*lm‘;l’ﬂ.ﬂ'omm
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Anexo 8: Juicio de Expertos 03

ﬁ’"’ UNIVEISIBAD CESAR VALLEID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL CICLO DE DEMING Y LA PRODUCTIVIDAD

L © VARIABLE /DIMENSION | Pertnenciat | Retevanciar | clardaar | Sugerencias
1| VARIABLE INDEPENDIENTE : CICLO DE DEMING
Dimansion 1 : st | wo st | No | s No
FORMUILA CA = (=2) » 100 ] — e
Oimeraicn2 1 A ,..,w;_._..- = st | No st | No | ® No
FORMULA  TAV = (%:;Y) + 100 ] L —
2 | VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD } |
Dimansion 1 5 No St No S No
S 1 Py
FORMULA. EF = (;,”) « 100 - —
Darnension 2. st No s No Si No B
FORMULA. EF = (S) + 100 o = —
Observaciones (precisar si hay suficiencia)__ =\ YAY SOTI\CIEL A
Opinién de aplicabllidad:  Aplicable [ AL Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apeliidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: SOTOAL}'AM\MMDAU‘G§AHPM on:. O RS A S
Especialidad del validador:...... AN T OMAT I ZA A0 . S8, PR VSN LS YA ME S
. A de Noviembre del 2018
‘Partinencia: £1 hem coresponde a tednico foemulad g
IRelevancia: £| ltem a5 sproplado para representar & components o dimenson especifica del construcio % ?\.... ! :’
Claridad: Sa entiande sin dificultad aguna of anunciado del llem, e5 conciso, exacio y direco
Nota: Sufl . 50 dice sulk los Homs pl dos son sufh pora medir la dimeansion Hﬂl‘ld&ﬁ! ¢ MWL.
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Anexo 9 : Formato de Cursograma Analitico

CURSOGRAMA ANALITICO

PROCESO DE FABRICACION DE FAJAS TRANSPORTADORAS CON VULCANIZADO (TRAMO CERRADO)

Hojaldel
Objeto: Proceso de fabricacion de una banda RESUMEN

transportadora de metros. ACTIVIDAD | SIMBOLO | CANT. | TIEMPO %
Operacion O

Inicio/Fin: Transporte —p
Demora D

Lugar: Area de fabricacion de fajas transportadoras Inspeccion O

Operarios: 4-5 Fecha: Almacenamiento AN

Elaborado por: ACTUAL () PRE-TEST ()

-Ingrid Carhuaricra

. Método: TOTAL
-Cinthya PROPUESTO () POST TEST ()

Hernandez

SIMBOLO
2 DISTANCIA = TIEMPO  STWOFEY
DESCRIPCION m) M) @ == B W | A

a\Y} NAV OBSERVACIONES

01

02

03

04

05

06

07

08

09

17

18

19

199



Anexo 90: Formato de Calculo de Muestras

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS DEL PROCESO DE FABRICACION DE BANDAS
TRANSPORTADORAS CON VULCANIZADO (TRAMO CERRADO)

Empresa:

Inteco Ing. S.A.

Area:

Produccion de fajas

Método:

PRE-TEST POST-TEST

Proceso:

Fabricacion de faja transportadora

Elaborado por:

Carhvuaricra Bazéan v Hernandez Olivares

Producto:

Faja transportadora con tramo cerrado

2
(40n’2x2 = (Zx)2
n—
Xx

Ll Bl
Slalole|alo|un|s|w|w]|—

—
(8]

—
w

—
oS

P
oo

—
O
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Anexo 101: Formato de Toma de Tiempos y Tiempo observado

TOMA DE TIEMPOS (minutos) y TIEMPO OBSERVADO

Empresa:

Inteco Ing. S A.

Area:

Produccidn de fajas

Meétodo:

PRE-TEST

POST-TEST

Proceso:

Fabricacién de faja transportadora

Elaborado por:

ACTIVIDAD

Carhuaricra Bazan y Hernandez Olivares

10/10/2018

Producto:

12/10/2018

17/10/2018

18/10/2018

22/10/2018

Faja transportadora con tramo cerrado

26/10/2018

O oo |~ || s W [k [

o
o

(o=
—

b
(35

o
w

[
+

il

(==,
L

—
(=

YTOTAL
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Anexo 112: Formato de Célculo del Tiempo Estandar

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

Empresa:

Inteco Ing. S A.

Area: Produccion de fajas

Método:

PRE-TEST

POST-TEST | Proceso: Fabricacion de faja transportadora

Elaborado por:

TIEMPO

Carhuaricra Bazan y Hernandez Olivares

Producto: Faja transportadora con tramo cerrado

WESTINGHOUSE SUPLEMENTOS
FACTOR DE TIEMPO TIEMPO

OBSERVADO H E CD CS VALORACION  NORMAL F sumimene, ESTANDAR

TIEMPO TOTAL (min) [
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Anexo 123: Formato de Eficacia

FORMATO DE EFICACIA

Empresa: Inteco Ing. S.A. Proceso: Fabricacion de faja transportadora
Elaborado por: | Carhuaricra Bazdn v Hernandez Olivares | Producto: Faja transportadora con tramo cerrado

Area: Produccitn de fajas INDICADOR

. PEE-TEST( ) e
Meétodo: EFA=(—=)
POST-TEST( ) mFp

m* DE FAJA m*DE FAJA

LOGRADA  PROGEAMADA

iNDICE DE EFICACTA

Sleo|e|—|o] w|s|w]|ts] -

—
(o]

—
Lad

—
e

= | =
L= ST

—
el

—
[=.=]

—
p =]

b
(=]

o]
—

[
b3

(o]
Lad

o]
e

PROMEDIO
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Anexo 134: Formato de Eficiencia

FORMATO DE EFICIENCIA

Empresa: Inteco Ing. S.A Proceso: Fabricacion de faja transportadora
Elaborado por: | Carhuaricra Bazdn v Hernandez Olivares | Producto: Faja transportadora con tramo cerrado

Area: Produccitn de fajas INDICADOR

Método: PRETEST() EFI = ()
POST-TEST( ) P

TIEMPO T .
PROGRAMADO INDICE DE EFICIENCTA

CSlalo|e|—|o|w|s ]| w]ta]—

—
o]

—
Lad

=
1| e

—
L

—
(=

—
st |

—
(==

—
p =]

[ ]
(=]

[ ]
—

(]
b

(o]
Lad

(o]
e

PROMEDIO
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Anexo 145: Formato de Productividad

FORMATO DE PRODUCTIVIDAD

Empresa: Inteco Ing. S.A. Proceso: | Fabricacion de faja transportadora

Elaborado por: | Carhuaricra Bazan y Hemnandez Olivares | Producto: | Faja transportadora con tramo cerrado

IRETESTC) Productividad = EFA*EFI

Meétodo:

POST-TEST ( )

; EFICACIA EFICIENCIA
DIA FECHA PRODUCTIVIDAD

2 2
m2DEFAJA  mlDEFAJA TOTAL TIEMPO TIEMPO

LOGRADA PROGRAMADA TRABATADO PROGRAMADO AL

O |00 | ~1 | O | | = | L3 | b | =

—
o

Pk
o

oy
ra

fo—y
(VS

(S
4

o
wh

p—
(=%

(S
~1

—
(o]

(S
p¥o)

PROMEDIO
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Anexo 156: Formato de evaluacién de auditoria 5S

FORMATO DE EVALUACTION DE AUDITORIA 58

DESCRIPCION

SELECCIONAR. - SEIRI

01 | Los accesorios de trabajo se encuentran en buen estado para su uso.

02 Las herramientas de trabajo se encuentran en buenas condiciones de
us0.

03 | Existen objetos sin uso en los pasillos del area de produccion

04 | Pasillos libres de obstaculos.

05 | Las mesas de trabajo s& encuentran despejadas de objetos sin uso

06 | Se cuenta con solo lo necesario para trabajar.

07 Lps cajones de herramientas de taller de mantenimiento se encuentran
bien ordenadas.

08 Se ven partes 0 materiales en otras areas o lugares diferentes a su lugar
asignado.

09 | Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente.

10 El area de trabajo esta libre de cajas de mantillas u ofros objetos que
interfieran el inicio de las labores de trabajo.

1 Se cuenta con documentos (ordenes de produccidn y registros de
control) actualizados.

ORDENAR - 3EITON

12 | Las areas estan debidamente identificadas.

13 | No hav cajas u otros objetos encima de las mesas o areas de trabajo.

14 | Los contenedores de basura estan en el lugar designado para estos

15 Lug}aies marcados para todo el material de trabajo (Equipos, carpetas,
(=1 R

16 | Todas las mesas de trabajo estan en el lugar designado.

17 | Los equipos de seguridad se encuentran visibles v sin obstaculos.

18 Tndas_ las identificaciones en los estantes de herramientas estan
actualizadas v se respetan.

19 | Los documentos se encuentran bien archivados.

20 | Lo necesario se encuentra identificado v almacenado correctamente.

LIMPIAR - SEISO

21 | Las vitrinas, pisos v areas de trabajo se encuentran limpios.

22 | Los accesorios de trabajo se encuentran limpios.

23 | Piso libre de polvo, basura, componentes v manchas.

24 Lnls estantes que guardan las herramientas de trabajo estan libres de
polvo.

25 Las mesas o escritorio estan libres de polvo, manchas v/ o residuos de
comuida.

26 | Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida.

27 | Los equipos de limpieza estan organizados v de facil acceso.

28 | Los contenedores de basura estan limpios v en buen estado.

20 Las paredes v techo se encuentran limpias, correctamente pintadas v
libre de humedad.

30 | Los papeles de trabajo estan limpios v en buen estado.
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Los anaqueles se encuentran libres de 6xido y estan debidamente

31 pintados.

32 Los equipos de proteccion del personal son adecuados v se mantiene en
condiciones éptimas.

33 Los uniformes y zapatos de seguridad se encuentran en buenas
condiciones v limpios.

34 Las lamparas, ventiladores se encuentran limpios v en Optimas
condiciones.

ESTANDARIZAR - SEITKETSU

35 El personal del area de producciéon cumple sistematicamente con 58
para mantener el orden y limpieza.

36 El personal usa sus zapatos de seguridad v uniforme en forma adecuada
durante sus labores.

37 Se cuida que la imagen del area de trabajo v equipos mantenga una
imagen uniforme en la planta.

18 Todos los instructivos y formatos estan controlados, pueden mostrar

evidencias del programa 58.

39 | El personal esta capacitado y entiende el programa 58.

40 | Las maquinas y herramientas cuentan con un proceso de limpieza.

41 Existen instrucciones claras de orden y limpieza.

SEGUIMIENTO - SITSUKE

42 | Existe control sobre el nivel de orden y limpieza.

43 Las tendencias de los resultados estadisticos de producciéon son
positivas.

44 Se hace la limpieza de forma sistematica.

45 Se cumple con los programas de mantenimiento de infraestructura.

46 Se cumple con los programas de mantenimiento a las maquinarias.

47 Se cumple con los programas de mantenimiento a las herramientas.

48 | Existe reconocimiento por las mejoras.

49 | Existen sanciones para los que incumplen en lo establecido.

50 | Existe un plan de mejora.

51 Existe programa de aplicacién de Ss.

52 Se identifica la causa raiz de las problematicas en las 5s.

Calificacion Descripcion

0 Mala

1 Regular
2 Buena

3 Excelente

ELABORADO POR: AREA DE EVALUACION:  FECHA DE EVALUACION:
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Anexo 167: Solicitud para el Trabajo de Investigacion en forma conjunta

SOUCITO.
AUTORIZACION PARA ELABORACION
DE TRABAIO DE INVESTIGACION
Sefor:
Dr. Leonidas Bravo Rojas
Coordinador Investigacién
Ep Ingenieria Industrial
UCV Lima Norte..

De mi consideracion

CARHUARICRA BAZAN INGRID IAZMIN con DNI 74656282 y Cédigo 6700271603, y
HERNANDEZ OLIVARES CINTHYA PAOLA con DNI 75138316 y Codigo 6700271703, alumnos
del X ciclo de la carrera de Ingenieria Industrial, a |a fecha matriculados en la asignatura de
Desarrollo del Proyecto de Investigacion, nos presentamos ante usted y exponemos:

Que, siendo requisito para aprobar la asignatura la elaboracion y sustentacién de un trabajo de
investigacién; y estando contemplado en el acapite 4, del titulo 1l de la Directiva 001-2018-
DPAI-UCV, que forma parte de |a RVRI-N"013-2018-V| del 02 de marzo del 2018, Ia posibilidad
de elaborar el trabajo de investigacién por DOS alumnos, SOLICITAMOS a usted elaborar
nuestyo Proyecto de Investigacién de forma conjunta.

Nos comprometemos por iz presente, desarroliar e trabajo de investigacion hasta ef final, es
decir hasta el DESARROLLO DEL PROYECTO DE INVESTIGACION, segin lo dispuesto en la RVRI-
N'013-2018-VL.

Por lo expuesto:

Es justica que esperamos alcanzar

A ke

CARHUARICRA BAZAN INGRID JAZMIN HERNANDEZ OISVARES CINTHYA PAOLA
DNI 74656282 DNI 75138316
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Anexo 178: Manual de Implementacion 5S

INTECO)

MANUAL DE

Codizo: IM-S-MI01

Verzian: 01

IMPLEMENTACION 55 18

Fecha Diciembra 2018

Dagma | al 135

MANUAL DE
IMPLEMENTACION
5S

ELABORADO POR:
INGRID CARMUARICHA 8

CINTHYA HEANANDEZ O

REVISADO POR:
NILTON CESAR CAVERO

CHIFANA

APROBADO POR:
HERNAN ENRIQUE LIZA
FAPLA

CARGO: ) 1ICANTES

DE ING INIXR RiAlL

CARGO: SUPERVISOR DI

PFRODINCION

CARGO: GERENTE

FECHA: @3 -12-. 1R

FECHA-63-12-18

FECHA: 93-12.14
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e
INTEC

Cedigo: IM-S-M001

MANUAL DE Version: 01

INPLEMENTACION 35 | Facha: Diciembre 2018

.

Pagina2al 15

INDICE

INTRODUCCION
ALCANCE
OBJETIVOS
JUSTIFICACION

1.

Generalidades de las 58

2. Actividades preliminares de Implementacion de las 58

L
.

2.1.Senzibilizacion de la Alta gerencia
2.2 Estructuracion del comité de aplicacion de las 5§
2.2.1. Funciones del comite
2.3 Evaluacion inicial
2.4 Capacitacion del perzonal
Ejecucién de actividzdes de implementacion
3.1.Aplicacion de Sein
3.1.1. Identificacion de slementos innecesarios
3.1.2. Tarjetas de color
3.1.2.1.Critertos para asignar tarjetas de color
3.1.2.2.Caractenistica: de las tarjetas
3.1.3. Plan de accion de retiro de elementos innecezarios
3.2.Aplicacin de Seiton
3.2.1. Criterios de ubicacion
3.2.2. Controles vizuales
3.2.3. Marcacion de ubicacion
3.3 Aplicacion de Seizo
3.3.1. Mapade3S
3.4 Aplicaciéa de Seiketsu
3.5.Aplicacion de Shitsuke
Auditoria de 38
4.1 Equipo de auditoria
4.2 Condiciones v caracteristicas de las zuditorias

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO FOR:

INGRID CARHUARICRA B.
CINTHYA HERNANDEZ O

NILTON CESAR CAVERD
CHIPANA

HERNAN ENRIQUE LLZA
TAPIA

CARGO: PRACTICANTES
DE ING INDUSTRIAL

CARGO: SUPERVISGIL [t
PRODUCOLION

CARGO: GERENTY

FECHA: 93 -12-18

FECHA:83-12-.18

FECHA: 63.12-18
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INTEC(D) o
LA KR\ A IMPLEMENTACION 38 | Facha Diciembre 2018
L | - . J ]

Pazmajalli

INTRODUCCION

Las 35 es una metodologia que proviens de las palabras japonesas; donde nos zyuda 3
enfocar la: condiciones de wabajo; a la vez, obtener una buenz eficiencia v rentabilidad
2n la empresa. Por lo tanto, iempre s2 debe de tratar que Iz empresa cumpla con lo
siguiente:

»  Optimizacion de 1z seguridad v calidad.

* Reduccion de las averias.

* Reduccion de tiempos de cambio (muda) y variacion {mura) zl descartar y minimizar
desplazamiantos 2l momento de emplear las herramientas nacesarias para &l cambio.

La 58 ez una metodologia que requiers de rigor ¥ constancia; pues no son zafarranchos
de limpieza ni una cuestion estética. Dicka herramienta es el pazo previo & la implantacion
del TPM (Mantenimiento Productivo Total); asi como también cualquier metodologia de
Lean Manufacturing. (Madariaga, 2018, p.36). Se dice que para que exista calidad, es
nacesario tener en claro orden, limpieza y disciplina, de esta manera g2 puede atender los
problemas que se prasenta en las diversas areas. Por lo tanto, 22 logza tener un ambiente
organizado en lz emprasa (Gutiemez, 2014, p.110).

ELABORADO POR:

INGRID CARHUARICRA B.
CINTHYA HERNANDEZ O,

REVISADO POR:
NILTON CESAR CAVERO
CHIPANA

APROBADO POR:
HERNAN ENRIQUE LIZA
TAMA

CARGO: PRACTICANTES
DEING INDUSTRIAL

CARGO: SUPERVISOR D}
PRODICCION

CARGO: GERENTE

FECHA: 93-12-18

FECHA:0G-12-13

FECHA: 03-11.18
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o — Codizo: IM-5-M001
A ’ MANUAL DE Versia: 01
I TEC ° IMPLEMENTACION 58 | Fecha Diciembre 2018
» . | ) ‘

Pagma4dal 13

ALCANCE

Con la implementacion de lametodologia 35, 22 pretende crear una cultura organizacional
en la empresa, logrando mejorar la productividad de los wabajadores, reducir tiempos
improductivos; de tal manera que se sumente la calidad de servicio brindzda 2 nuestros
clientes.

OBJETIVOS
Objetivo general
Dar direccionamiento de actividades para la implementacion de ia filosofia 58 mediante
N Programa gue permita su cormrecta aplicacion da manera sencilla y efactiva.
Objetives especificos

- Aumentar la productividad de la empresa INTECO ING. 5.4

- Reducir tiempos muertos de lz emprasa INTECO ING. S.A.

- Reducir costos de la empreza INTECO ING. S.A.

- Mejorar la cultura laboral de la empresa INTECO ING. S.A.

JUSTIFICACION

La implementacion de las 38 nos penmitiza tener un ambients de trabzjo mas seguro, asi
mismo, aumentar la productividad de loz trabajadores, disminuyendo tiempos muertos,
con el fin de mejorar 1a calidad de los productos, servicio y kasta 1z imagen de la empresa.
Por lo tanto laz 35 estan de:arrolladas en aplicacionss pricticas, el cual debe ser
fomentada para lograr una cultura en lz sociedad.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

INGRID CARHLUARICRA B
CINTHYA HERNANDEZ O

NILTON CESAR CAVERD
CHIPANA

HERNAN ENRIQUE LEZA
ITAPIA

CARGO: FRACTICANTES
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1. GENERALIDADES DE LAS 58

Las 55 zon principios japoneses. Estos principios permiten mejorar el ambiante laboral v
lz productividad de la empresa.

SEIRI=SELECCIONAR O CLASIFICAR

Significz eliminar del irea de trabajo todos lo: elemento: mmecesarios v que no 22
requieren para realizar nuestra labor,

SEITON = ORGANIZAR

Consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como necezarios de modo que
22 puedan encontrar con facilidad.

SEISO =LIMPIAR
Consiste en limpiar el zitio de rabajo v los equipos y prevenir Ia suciedad v &l desorden.
SEIKETSU = ESTANDARIZAR

Consists en astandzrizar la zplicacion de las 38 anteriores, de t2] manera que 1z aplicacion
da estas e conviena en una ruting.

SHITSUKE = DISCIPLINA

Significa evitar qua se rompan los procedimientos va establecidos.

ELABORADO POR:
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2. ACTIVIDADES PRELIMINARES DE IMPLEMENTACION DE LAS 5§
2.1. Sensibilizacion de la alta gerencia
Para poder dar inicio 2 12 implementacion 38, se necesita contar con el apovo de la alta

gerencia; para ello so debe sensibilizar al gerente sobre la importancia v bereficios que

traeria 1z aplicacion de dicha metodologia para su empresa.
2.2. Estructura del comité de aplicacion de las 5

Presidente del comité 58 ]

[ Secetario del comité 55 |

[Colaboudorl Colaborador 2 | [ Colaborador 3 ]
2.2.1. Funciones del comité
AREA PERFIL FUNCIONES
o Liderar el movimianto de Jas 58.
» Coordinar las accionss del
: Capacidad de liderazzo vy | comité.
Presidente | conocimientos solidos en | o Convocar las reuniones de control
5S. ¥ seguimiento.
o Promover la aplicacion de las 38
en loz colaboradorss.
» Brindar asistenciz al presidente
. Debe apoyar al prezidentey | del camité 38,
Secretario | ..o capacidad de dialogo | » Coordinar las acciones del comité
con los trabajadores. con 2] presidente.
o Gestionar 12 documentacion.
ELABORADO POR: REVISADO POR- APROBADO POR:
INGRID CARHUARICRA B NILTON CESAR CAVERD HERNAN ENRIUE LIZA
CINTHYA HERNANDEZ O CHIPANA I'AMA
CARGO: MRACTICANTES CARGO: Sl IPERVISOR DE CARGO: GERENTE
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FUNCIONES

» Realizar i control v saguimiento
de implementacion 58.

+ Brindar apoyo en las actividades
de implementacion de las 58,

o Participar en las reuniones de 58,

Dinamicos
Proactivos

Colaboradores

2.3. Evaluacion inicial de la empresa

Se debe realizar urna evaluacion iicial a lz empresa para tener un diagnostico de la
sitacion actal, 2 fin de dar 2 conocer 12 realidad problematica en 1z que se erncuentra y
realizar las mejoras necesarias,

2.4. Capacitacion al personal

Se debe realizar capacitzciones constantes zl personal sobre la metodologia 38 ¥ como
aplicarlo en la diferentes reas dentro de la empresa.

3. Ejecucion de actividades de implementacion

3.1. Aplicacion de SEIRI (clasificar)

Seiri nos indica que debemos seleccionar los elementos necesarios de los innecesarios del
lagar de trabzjo; por ello, los elementos necezarios daben estar cerca del drez de trabajo;
mientras que los innecezarios deben ser retirados o eliminados.

3.1.1.1dentificacion de elementos innecesarios

Para poder implementar adecuadamente la primera S, 22 procede a retirar los elamentos
inmecesarios mediante las sizuientes preguntas habituales:

-;Es necesarip este elemanto?

-; 51 e2 necesario, es nacesario en esta cantidad?

-;S1 e neceaario, tiena que estar loczalizado aqui?

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
INGRID CARMUARICRA B NILTON CESAR CAVERD HERNAN ENILIQUE LEZA
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3.1.2. Tarjetas de color

Existen 3 tipos de tarjetas, entre las mas usadas e tiene |z tarjeta roja para poder descartar
los elementos mnecesarios de un lugar de trabgjo, posterior a ello 22 tiene la tarjeta

amarillo y verde.

3.1.2.1. Criterioz para asignar tarjetas de color
» Solo debe quadarse los elementos necesarios en el lugzar de trabajo.

o 51 exsten slementos con poca frecusncia, pues deben almacenarse fuera del lugar de

wabajo.

o Se asignari tarjetas de distintos colores parz identificar que elementos deben

mantenerse, desecharse o reubicarse en otra drea dentwo de la smpreza.
3.12.2. Caracteristicas de las tarjetas

ROIO

dasechado.

Dicha tzrjetz nos indicari que el elemento e2
innecesario para la empresa, por ello debe zar

AMARILLO

Dicha tazjeta nos indicara que el elemento no
tiene un uso constante, por allo debera zer
renbicado en otras areas de forma adecuada.

VERDE

Dicha tarjeta no: indicaré que el elemento e2
nacesario dentro de las areas de la empresa, por
ello debe zer ubicado de forma adecuada

ELABORADO POR:
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3.1.3. Plan de accion de retiro de elementos innecesarios

Con Lz utilizacion de loz diferentes tipos de tarjetas (rojo, amarilla y verde), s2 procedera
a lz eliminacion de los elementos innecesarios, agrupandolos en un zlmacén temporal
para luego ser llevados a los contensdores de residuos generale: o contznedores de
reciclaje (plastico, vidrio, entre otroz).

La gestion de elimimacion de elementos immecesarios sera implementada en las
harramientas, materizles y aruculos que se encuentran en dichas area: de produccion
logrando un mejor ambiente laboral.

3.2. Aplicacion de SEITON (ordenar)

Lusgo de rezlizar una comects eliminacion de elementos irmecesarios, 32 proceds 2

ubicarlos de acuerdo con la frecuencia de uso; de tzl manera que nos pammita reducir

tiempo de blzgueda v a su vez facilitar el retomo del elemento a su lugar micial

Se tiene en cuenta los sizuientes critarios:

o Las herramientas, materizles y documentos deberan sar ordenados de acuerdo con la
frecuencia de uso.

o Loz znaqueles, anmarios, entre otros, deben tener nombre; ey decir, deban estar
rotulados de forma adecuada, tanto para las herramisntas como los mateniales.

¢ En el area de trabajo z0lo deben de permanecer las herramientas, equipos v materizlas
nece:arios.

¢ Se debe realizar un plan preliminar de limpieza de los lugares de donde faeron
retirados elemento: innecesarios.
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OFICINA

Folders de colores para la
identificacid i
documentacion en
comim.

OFICINA

Se agrupan los elemeantos
en comin, luego se les
asigna nombre y lugar
aspecifico.

ALMACEN

Panelss de herramientas

Creacion de paneles

plegables el cual pennite
reducir el espacio.

ALMACEN

Eztantes de colores
Permite una  mejor
identificacid d
materiales.
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Senalizaciones en reas
PRODUC(].‘)I%N Permite ssber par dénde
2 debe caminar denwo de
la empresa.
Senalizaciones de
PRODUCCION Nos permite prevenir
riesgos laborales.

i x

A

3.3. Aplicacion de SEISO (limpiar)
Es 1z tercera S por aplicar, una de lzs importantes al izual que las dos primeras; pues la

aplicacicn de ellz dabe ser fundamental; va que debe seguir una sacuencia para lograr Iz
implementacion de 1z metodologiz de la 5S. Por ello las actividades de limpieza 2 aplican
en maguinas, equipos, herramientas, mesas de trabajo, tableros, estanterias, piscs,

paredes, areas peatonales, excaleras, ventanas, entre otros.

elas maquinzs, equipo: vy hemamientas deben estar limpias para un comecto

» L3s mesas de rabajo z0lo deben de contar con lo neceszario para realizar las actividades.
» Loz estantes, tableros, ammarios deben estar libre de suciedad.

o Loz pizos deben estar libre de cables, pues estos deben estar en altura.

o Loz pasadizos, escaleras deben estar libre, 2in material alzuno.

o En las reas de zlmacenamianto no sa deben acumular alementos inace:zarios.
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Realizando un comecto control de limpieza, se puede evitar problemas que impidan tener
una comrecta produccion, la calidad v seguridad en la empreza. Parz ello se necesita ol

apovo de todo el personal, pue: cada uno debe dejar su area de trabzjo limpio.

3.3.1.MapadesS

Se debe realizar un mapa de 2z 38, ol cual nos indique con detalles la ubicacion de las
areas, a:1 como tzmbién la ubicacion de extantes, archivos, documentos dentro de ellas.

3.4. Aplicacion de SEIKETSU (estandarizar)

S1 bien ez cierto, ez la etapa en ol cual todo lo implementado en las etapas anteriormente
debe de conservarse. Por ello se crea ciertos habitos para que i personal pueda mantener

s drea de trabajo en perfectas condiciones, evitando retrocesos en las tres primeras S.

Lthe

@-ﬁ—f

Corracta implementacion

dentro de una oficina
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Correcta implementacion
dentro de las areas de la
empresa

3.5. Aplicacion de SHITSUKE (discipling)

La implementacion de las 35 no solo se trata de colocar paneles con frases, esloganes
como medio de sensibilizacion haciz el trabajador, pues nos ayuda a crear una culnura en
2l centro laboral entre todos los trabajadores; va que e necesario fomentar 2l compromiso
de todos hacia ]z empraza.

Para que &l trabajador pueda lograr una cultura de 33, debe tener como ejemplo los habitos
de zu jefe, de tal manera que el rabajador realice sus actividades de manera voluntania v
no por obligacion w'o compromizo; por lo tanto, s2 debs crear condiciones que puedan
favoracer la implementacion de Shitsuke,

ROL DE L4 ALTA DIRECCION

o Se debe disciplinar 2l personal sobre los principios de las 38,

# Creacion de un lider para promover la implementacion en toda la empresa,
» Se debe tener los recur:os para la implementacion de las 3S.

o Evaluar el progreso de la mplementacion en cada area de la empresa.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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FOL DELOS TRABATADORES

* Asumir la implementacion da laz 38,

» Colaborar con ia difusion de las 35.

o Respetar loz extandares del lugar de trabajo.

# Realizar adecuadaments lz: auditorias.

o Participar activamente an lz implamentacion de las 58,

4. Auditoria de 55

Las auditorias nos permite medir & cumplimisnto de 12 implementacion de las 58 dentro
de las areaz de la empresa; 2 su vez ai dicha implementacion no esta fancionando
adecuadamente, pues de tomas Iz medidas necesarias para su mejora. Por otro lado, 22
debe tener en cuenta que los auditores no deben pertenecer al araz a auditar.

El equipo de auditoria debe estar establecido por: representante de alta gerencia (de
preferenciz el prezidente de 1a empresa), gerentes de ireas, supervisorss, otros.

4.1. Condicione: v caracteristicas de las auditorias

o Se debe establecer fecha fija para 12 auditoria de 58,

¢ El recorrido en las instalaciones debe realizarse al menos una vez 2l mes, con &l fin de
evaluar constantemente el avance de las 35.

»El mforme de auditoria debe ser entrezado al responsable de las areas, con el fin de
evaluar acciones de mejora.

o Las auditorias pueden zar avisadas con anticipacion o también e puede realizar sin

Previo aviso.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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1. INTRODUCCION

El presente documento contiene el Manual de Procedimientos de trabajo ejecutados en
Inteco Ing. S A, el cual es una herramienta que permite a la empresa garantizar la

organizacion v mejorar la calidad del producto.

La estructura de este manual esta enfocada en la eficaz comprension del usuario con
respecto al proceso de fajas transportadoras, informacion que se presenta a traveés de la
caracterizacion de los procesos, diagramas de operaciones, los cuales describen los

procedimientos de cada operacion.

La estandanzacion de los procesos v procedimientos permiten cumplir los objetivos v
principios de la empresa, pues permiten determinar los niveles de responsabilidad de cada
funcionario de Inteco Ing. S.A. en cada una de las actividades ejecutadas, facilitando el

seguimiento y control de los procesos.
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2. OBJETIVO

2.1. Objetivo general

Dar direccionamiento de las actividades ejecutadas en el proceso de fajas transportadoras
con tramo cerrado con el fin de realizar un Gptimo proceso, cumpliendo con los
requerimientos del cliente.

2.2.  Objetivo especifico

* Ofrecer una herramienta de trabajo que contribuya con el cumplimiento eficaz y
eficiente de la mision, las politicas y los objetivos de Inteco Ing. S.A.

* Aumentar la productividad en Inteco Ing. S.A.

* Cumplir con los estandares de calidad del producto y servicio que oftece Inteco Ing.
SA

* Reducir iempos muertos en Inteco Ing. S.A.

3. ALCANCE

El manual esta dingido principalmente al personal del rea de Produccién, asinusmo, a
todo integrante de la empresa que desee conocer cuales son los estindares de trabajo que
se debe realizar para alcanzar el objetivo del producto de calidad.

Aplica para el drea productiva de la empresa.
4. JUSTIFICACION

El manual de procedimientos permite ejecutar un proceso de manera organizada,
fomentando la participacidn de cada integrante del drea de produccién. De esta manera
se eliminan los reprocesos, reduciendo tiempos y por lo tanto, costos. Ademads del uso
adecuado de los recursos necesarios para el proceso.
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5. DEFINICIONES

Proceso: Son series organizadas de actividades de transformacion, que necesita de
entradas para obtener los resultados esperados, los cuales seran entregados hacia
quienes lo requirieron, son acciones que interceden y se relacionan en el sistema
(Lucas, 2014, p_ 24).

Operacion: Modificacion de las caracteristicas de un matenial, o se adiciona algo para
seguir otra operacion. También es considerado cuando se planea o existe informacion
por recibir.

Actividad: Es la agrupacion de tareas dentro de un procedimiento, para facilitar su
gestion.

Procedimiento: Forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso.
Manual de procedimientos: Es una herramienta que le permite a la empresa, reunir
una sene de actividades que estan enfocadas 2 mejorar la organizacion dentro de la
misma y también busca ofrecer un servicio de calidad a los clientes, buscando asi
altemativas para mejorar la satisfaccion del cliente.

Mapa de Proceso: Es la vision general de la relacion de todos los procesos que se
generan por un solo proposito que es la obtencion del producte o servicio de la empresa
(Bravo, 2008, p.37).

Productividad: La productividad es aquella que mide el grado de utilizacion de los
diversos elementos que implican en la elaboracion de los productos; pues es
indispensable el control de esta, ya que cuanto mayor sea indice de productividad
la empresa, los costos de produccion seran menores; por consiguiente, muestra
competitividad aumentara en el mercado (Cruelles, 2012, p.23).
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* Diagrama de Operaciones: Herramienta importante de analisis que representa de
manera simbolica la serie de actividades que forman un proceso ya sea para la
obtencion de un producto o la prestacion de un servicio. Puede mcluir diferente
informacion para un mejor andlisis como. por ejemplo: tiempos, distancias y
cantidades (Garcia, 2003, p.42).

6. GENERALIDADES

6.1.  Presentacion de la empresa

Inversiones Tecno Comercial S.A., cuyo nombre comercial es Inteco Ing. S.A., fue
constituida durante el afio 1992, estd orientada a la importacion y comercializacion de
elementos de transporte y transmision para la industria en general. Asimismo, brinda
asesoria técnica v servicios de lo mencionado.

Por ofre lado, realiza diversos productos terminados en el Zrea de produccion mientras
que ofros son terminados en la empresa de los clientes. Los servicios varian entre
mantenimiento, instalaciones, reparaciones de maquinarias y/o elementos de transporte y
transmision (destacando entre ellos el servicio de vulcanizado). Asimismo, tienen la venta
de insumos tales como pegamentos, grapas, cangilones, cortinas separadoras de
ambientes, entre otros. Entre las industrias a las que brindan servicio podemos encontrar:
* Industrias alimenticias

*  Industria embotelladora

= Industria textil

* Industria de papel, carton e imprenta
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6.2.  Estructura interna
Gerencia
General
Comtabibiad
——| XN
[ 1
Dpto. de Dpto. de Dpto. de
Finanza: Administracion Operaciones
|
Auxibiar de I
|| Admmimacis |
¥ Cpenaciozss :
| T U LRI
Auxiliar de
| Admmswacitn
;is(::i;iedd; Cobranzzs Ventas Facturacion | [Importaciones[<5*=4a 5ae*= Produccion || Almacén
n y
Equipo de
Vendadoms

La Estructura organizacional de la empresa fue concebida con base en procedimientos
generales de trabajo. Para el desarrollo de cada proyecto de la empresa se cuenta con un
personal altamente calificado y especializado en las dreas de operaciones, asi como en
admimistracion v finanzas, el cual interviene en cada fase del proceso de acuerdo con las
necesidades particulares del proyecto y el grado de complejidad del mismo.
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6.3.  Mision

Oftecer a los clientes una solucion integral a sus requerimientos. abasteciendo de manera
optima y eficaz al mercado peruano

6.4. Visio

Ampliar el cenfro de servicio diversificando productos de calidad para todas las

6.5.  Filosofia

Inteco Ing. S.A. se basa en el desarrollo humano v en el equipo que tenemos para brindar
asesoramiento a nuestros clientes:

* Representa a una marca reconocida a nivel nmmdial.

* L acalidad de los productos y los servicios que brinda a los clientes han posicionado a
Inteco Ing. S.A. como una empresa competitiva dentro del mercado peruano.

= Los precios ofrecidos y la posventa que se realiza para asegurar la satisfaccion y el
buen fimcionamiento de lo adquinido.

Inteco Ing. S_A. es una empresa consolidada como un referente en la venta e importacion
de bandas transportadoras.

6.6.  Simbologia utilizada

ACTIVIDAD DEFINICION SIMBOLO

- | adiciona algo para seguir ofra cperacion Tambien ez
OPERACION conziderado cuando 22 planea o existe mformacidn por
recibir.

Modificacion de las caracterizticas de wn material. o ze Q

Uno o mas objatos zon trazladados de wn lugar a ofro, a2
TRANSPORTE | excepcién de aquellos que pertenccen 2 las actividades de |:'>

operacion o inspeceion.
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animciémdeumoma’sobjemspmcompmbn_las

INSPECCION | especificaciones dadas, la calidad v clertas caracteristicas
importantes para continuar con la siguiente actividad.
DEMORA Interforencia del flujo normal del producto en proceso,
ocazionando refrazo parz la sigutente actividad planeada
Ocurre cuando el producto en proceso o final es ratenido para
ATMNACENATE | evitar usos no especificados o protegerloz confra V
movimientos.
ACTIVIDAD | Se desea indicar actividades en conjunto realizadas por el =
COMBINADA | musmo trabajador en el mizmo punto de trabajo. Y,
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7. PROCESO DE FABRICACION DE FAJAS TRANSPORTADORAS

ALCOHOL
ISOPROPILICO

FILL, TEFLON Y
PASTA

MEDICION

CORTE

EMBOBINADO

3 TRASLAPADO

4 | TROQUELADO

] VULCANIZADO

o

LIMPIEZA
@ :

EMBALAJE
ol
Ny
TOTAL 8 FAJAS

TRANSPORTADORAS
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Medicion

AN ol v

o

Recepcionar la orden de trabajo.

Verificar el requerimiento de material (por medio de codigos) y medidas.

Consultar la disponibilidad de material en almacén u operarios.

Formar el equipo de trabajo.

Dingirse al Taller 01 donde se encuentran los rollos de faja en los tripodes.
Seleccionar la faja requenida, siendo identificada por el color y por medio del codigo
interno.

Tomar las medidas requeridas con una cinta métrica o escuadra. Agregar a la medida
100 mm que seran utilizados para la operacion de Traslapado.

Corte

1. Trasladar la faja con las medidas trazadas a la maquina cortadora.

Ajustar ]a maquina a la medida requerida, es decir, el ancho de la faja.

E| funcionamienio de la cortadora consiste en un extremo de entrada, donde ingresa

la faja y otro de salida, donde la faja obtiene ias medidas establecidas, para esto se
necesita la interaccion de los operarios en ambos extremos dz ia maguina.

Colocar un extremo de la faja en la maquina y alinear para mantener las medidas.

. Los operarios deberan situarse algunos en el extremo de entrada para mantener

alineada la faja y evitar que se enrede el material que ingresara. Por otro lado, otros
operarios se sifuaran en el extremo de salida de la maquina para realizar 1a accion de
jalar la faja, logrando el corte.

Finalizar el corte y trasladar la faja cortada a la zona de embobinado.

Embobinado

1.

Colocar un extremo de la faja en el centro de la maquina embobmadora.
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2.
3.

Enrollar la faja con movimientos circulares de la maquina.
Acomodar la faja cada clerto tiempo para evitar que se enrede el producto.

Traslapado

1

Encender la maquina Traslapadora.

Lafimcion de la magquina Traslapadora es abrir la faja, es decir, realzar un pequeiio
corte en los extremos de ia faja logrando que cada extremo se divida en dos.

Calibrar la maquina para el corte guiandose de la tabla de calibraciones.

Realizar una prueba con un trozo de faja del mismo material y grosor, infroducir un
extremo de la faja en la maquina; automaticamente unas cuchillas en pocos segundos
realizan una especie de “pelado”™ en el extremo mtroducido.

Verificar que el corte logre una division en partes iguales, de lo contrario realizar
ajustes en la calibracion hasta lograr un corte dptimo.

Una vez realizado la calibracion, mtroducir un extremo de la faja del proceso en la
Traslapadora, la medida en la que la faja ingresa a la Traslapadora es de 100 mm
Realizar el mismo paze anterior con el otre extremo de la faja.

. Apagar ]a maquina.

8. Trasladar la faja a la zona de troquelado.

Troquelado

9.

Iniciar con un extremo de la faja con el corte del fraslape, agarrar una de las zonas
divididas y colocarlo en la troqueladora.

La trogueladora tiene la funcion de realizar el corte en forma de “dedos” en los
extremos, es una especie de corte en zigzag. Este tipo de corte es importante para la

posterior operacion, pues permite una mejor union. La magquina cuenta con una base que

sirve de molde para el corte, luego con la presion gjercida por el operario se logra el

corte requerido.
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2. Ejercer presion en una especie de palanca de la troqueladora, si el corte se dificulta, se
puede ajustar.

3. Agamar la otra parte dividida y realizar el paso anterior pero en otra posicion de la
base. El fin es que al juntarse con el ofro extremo, estas partes encajen como un
“rompecabezas™

4. Agarrar el ofro extremo y realizar los pasos anteriores.

5. Retirar sobrantes del corte, si fuera el caso

7. Trasladar de la faja a la zona de vulcanizado.

Vulcanizado

1. Elegir la prensa vulcanizadora ideal para el ancho de la fajay la colocarlaenla mesa
de trabajo.

2. Acercarse ala caja donde se encuentran los msumos diarios (pasta Flomil. fill v teflon)
ademas de frapos industriales.

3. Enlamesa de trabajo, colocar la faja y juntar los extremos. Encajar el corte en forma
de zigzag.

5. Alinear la faja.

6. Conectar la pistola de cautil.

7. Colocar la punta de la pistola en las uniones de ambos extremos, a través del calor
logra que los cortes se puedan unir. La union se visualizara facilmente por la forma
del corte zigzag. A continuacion la eliminacion de toda muestra de uniones o lineas
de corte, se realizara el vulcanizado.

8. Poner en la base un corte de faja del tamatio de una hoja A3 del mismo tipo de faja
que se esta trabajando.

5. Colocar la union de la faja en la prensa.

6. Agregar la pasta Elomil en la zona de union. Tener cuidado con el color a elegir de la
pasta ya que una mala eleccion conlleva un reproceso definitivo.

7. Colocar el fill encima de 12 union de la faja.

8. Colocar el teflon encima.
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Q. Asegurar y ajustar la prensa.

10. Colocar la tapa de la prensa y asegurar.

11. Conectar la prensa vulcanizadora.

12. Ajustar las medidas indicadas tales como presion, tiempo de coccion v enfriamiento,
realizado por medio de botones.

13. Presionar el botdn de ejecucion y esperar.

Limpieza

1. Conectar el leister y esperar que se caliente.

2. Iralmaceén a solicitar alcohol isopropilico.

3. Usar el leister para la eliminacion de “pelitos”™ en los bordes de las fajas. que son
sobras de tela.

4. Limpiar la faja haciendo uso de los trapos industriales y el thinner.

5. Dejar secar.
Embalaje

1. Buscar la cinta film.

2. Enrollar la faja, con ayuda de la rueda de embobinado.

3. Embalar el rollo de faja.

4. Rellenar hoja adhesiva con el formato de Inteco, ingresando los datos priorizando el
cliente, codigo v tipo de faja.

. Pegar la hoja en el rollo de faja.

Escribir con plumon indeleble la codificacion de la faja y el cliente.

Trasladarse al area de recepcion y dejar el producto haciéndole mencion a la

recepcionista.

e
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8. FORMATOS
Hoja de Trabajo estandar
HOJA DE TRABAJO ESTANDAR | ~m
AREA: Prodscaon

= FPRODUCTO;  |Faja transportadora (1 ssed)
REALIZADO POR: FECHA: OPERARIOS: |4
Carhiusricrs, 1. Hemaodez, C. may-19  [MAQUINA:  |Cizalls, Tembspadura, Troqueladors, Vileanizad
N Actividades Tierrpe
1 |Recepcin de orden de tralujo 8.08
2 | Bisqueda de la faja 479
i a8 &9 "5
4 (Coae de la faa 2002 ®
5 | Traslado al drea de embobinads 0.53
6 |Embobmado de la faja 355 E H
7 | Traslado al drea de traslape 3.78 4
8 (Hahiltacion del raslapado 293
9 | Traslagodo de Ia faja 0.88
10 Trankado al drea de troquelado 0.44
11 Troguelado de 3 faja 345
12| Traslado a la prensa vakcanizad 0.13 .o
1) Habiktaciim de I vlcanizad 2042 — 4 8
18] Vuleanizado de b faja v Eapera 2663 (2] L
15! Habilitacion del Leister 537 o
16, Lismgueza de la faje 2215
17| Embalage de b fajn 1195 | Biememion de perwcad 4
18} Traslsdo de la faja » oficns 5.37 B

Tiempo Total 158.15 & ‘ ‘ " J .
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Ficha de Proceso
Codigo: | IM-E-FOO1
m FICHA DE PROCESO Versién 1
==X Fera | Vs

Fabnicar fajas transportadoras cumpliendo con los

requenimientos que especifica el cheate. Ademas o Jefe de Produccién
optumazar el peo de los recursos para la elaboracion
| del producto R —
: AcTny  QUE FORMAN EL PROCESO
= Medicion de la faja * Troquelado
= Cofe *  Vulkcamizado
* Traslapado * Limpieza
= Embobmado * Embalage
*  Orden de trabajo * Guia de remisson
* Insumos * Registro de trabajo realizado
* Rollos de faja *  Producto terminado
* Proceso de orden de trabajo v cotizaciin * Pedido a los proveedores
* Ventas
*  Gestion de inventanos
PROVEEDORES CLIENTES -
*  Habasit *  Alicorp
* Esbelt *  Nestlé
*  Jason Industrial Inc. *  Mondelez
*  Flexco *  Kimberly-Clark
*  Orden de trabajo
*  Guia de Remusion
*  Fichas tdcmicas
*  Regtro de trabayos realizados
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Anexo 180: Tabla de Westinghouse

TABLA WESTINGHOUSE

HABILIDAD ESFUERZO
+0.15 Al Extrema +0.13 Al Excesivo
+0.13 A2 Extrema +0.12 A2 Excesivo
+0.11 B1 Excelente +0.10 Bl Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Buena +0.05 C1l Bueno
+0.03 C2 Buena +0.02 C2 Bueno
0.00 D Regular 0.00 D Regular
-0.05 El Aceptable -0.04 El Aceptable
-0.10 E2 Aceptable -0.08 E2 Aceptable
-0.16 F1 Deficiente -0.12 F1 Deficiente
-0.22 F2 Deficiente -0.17 F2 Deficiente
CONDICIONES CONSISTENCIA

+0.06 A Ideales +0.04 A Perfecta
+0.04 B Excelente +0.03 B Excelente
+0.02 C Buenas +0.01 C Buena
0.00 D Regulares 0.00 D Regular
-0.03 E Aceptables -0.02 E Aceptable
-0.07 F Deficientes -0.04 F Deficiente




Anexo 191: Costos

PRECIO

ITEM MATERIALES E INSUMOS CANTIDAD

UND

TOTAL

UNITARIO

01 Rollo de fajas 1 unid S/350,000.00 [S/350,000.00
02 Escuadras Stanley 4 unid S/20.90 S/83.60
03  |Wincha Stanley 4 unid S/30.90 S/123.60
04  |Cinta film 18 unid S/25.00 S/450.00
05 |Teflon 18 unid S/25.00 S/450.00
06 Pasta flomil 2 frasco S/100.00 S/200.00
07 Rollo film 6 unid S/18.90 $/113.40
08  |Alcohol isopropilico 4L 2 Gal S/25.00 S/50.00
TOTAL (175 Fajas al mes ) S/351,470.60
COSTO UNITARIO MP S$/2,008.40

BENEFICIOS
SOCIALES TOTAL
MANO DE OBRA CANTIDAD SUELDO (EsSalud, ONP, PLANILLA
Cts, Gratif.)
01  |Jefe de taller 1 S/2,100.00 S/420.00 S/2,520.00
02  |Operarios 18 S/1,400.00 S/361.00 S/31,698.00
TOTAL PLANILLA S/34,218.00

MANO DE SUELDO DEL PRODUCCION

ITEM OBRA CANTIDAD MES (MES) S/. XUND
01 Jefe de taller 1 S/2,520.00 175 S/14.40
02 Operarios 18 S/31,698.00 175 S/181.13

COSTO UNITARIO M.O S/195.53

COSTO DE SERVICIOS PAGOS

Agua S/300.00
Luz S/1,300.00
Alquiler S/0.00
Internet S/200.00
TOTAL DE SERVICIOS S/1,800.00
UNIDADES PRODUCIDAS 175
C.LLF. UNITARIO S/10.29
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