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Resumen

La investigacion en curso, tuvo como objetivo determinar de qué manera la aplicacion de la
metodologia Kaizen mejora la productividad en el area de produccion de lavavajillas de la
empresa Yobel SCM, el tipo de investigacion es aplicada, cuyo disefio es experimental,
modelo cuasi experimental, la poblacion estuvo conformada por la produccion diaria de
lavavajillas en potes de 140 gramos, la muestra fue igual a la poblacion, siendo por lo tanto
un estudio censal, es decir no hubo muestreo, para la recogida de informacion de la variable

dependiente y sus dimensiones, se utilizé el formato de recoleccion de datos.

Palabras Claves: Mejora continua, metodologia Kaizen, procesos, productividad.

Xi



Abstract

The ongoing research aimed to determine how the application of the Kaizen methodology
improves productivity in the dishwasher production area of the Yobel SCM company, the
type of research is applied, whose design is experimental, quasi-experimental model, The
population was formed by the daily production of dishwashers in pots of 140 grams, the
sample was equal to the population, being therefore a census study, that is to say there was
no sampling, for the collection of information of the dependent variable and its dimensions

, the data collection format was used.

Keywords: Continuous improvement, Kaizen methodology, processes, productivity.
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I. Introduccion
1.1 Realidad problematica

En las empresas de clase mundial, la industria manufacturera presenta como inconveniente
primordial el incremento en sus costos de produccién. Uno de los paises que inicié el proceso
de mejora fue, Estados Unidos, que utiliz6 en un principio la aplicacién del ciclo de Deming,
el cual le ofrecieron resultados positivos, ante ello esta metodologia fue evolucionando a
muchos otros paises, cuando este llegé al Japon, fueron los Japoneses que le dieron un mayor
impulso y desarrollo, crearon nuevas herramientas de ingenieria que a nivel mundial se

emplean en el presente.

En América Latina, este fendémeno no es ajeno y debido a la alta competitividad de
sus empresas, al modelo del libre mercado, este ciclo de mejora continua comienza a ser
acogido y desarrollarse en paises como Brasil, Argentina, Venezuela, Colombia y Peru, en
sus inicios se encuentran en un nivel bajo en comparacion a los paises industrializados, en
la Gltima década se aprecia un crecimiento aunque lento pero significativo de mejora en las
grandes empresas latinoamericanas, esto se debid a la confianza de los directivos, jerarquicos
y operativos con procedimientos permanentes de progreso y los beneficios que se pueden
tener para trabajar en un lugar cbmodo, agradable, seguro y atractivo. Segun estudios estos
planes de mejora continua mediante el Kaizen dan buenos resultados no solo econémicos y
financieros si no también resultados en fidelizacién de empleados y trabajadores que vienen
a ser unos de los fines primordiales del ciclo de mejora continua. Esta tendencia e impulso
se viene dando cada vez méas no solo en las empresas de clase mundial, sino en empresas en
crecimiento y se esta volviendo requisito indispensable para los proveedores y clientes ya
que implementando las herramientas de mejora continua, se esta demostrando que se

obtienen mejores resultados de eficiencia y eficacia, incluso por encima de lo programado.

Segun Hernandez: las palabras KAl-cambio y ZEN-bueno, son los que originan la
frase “cambio para mejorar”, que significa cambio en el accionar de las personas. Es el
procedimiento hacia la mejora, utilizando el talento de los trabajadores de todo el personal,
es la razon por la que avanza el procedimiento logrando excelentes resultados . Los previos
de la mejora continua se fundamentan en los aportes de los gurds en elementos de
optimizacion y registro calculado de procedimientos, como son Deming y Juran, quienes

propusieron como de suma importancia la participacion de los operarios en equipos de
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trabajo, enfocada a la resolucién de causas que originan los problemas y la potenciacion de

la responsabilidad personal.

Es de sabiduria general, que una gran cantidad de paises persiguen el desarrollo
econdmico, por lo que la forma mas evidente es que la elaboracidn de bienes y servicios se
desarrolle, lo cual se convierte en crecimiento econémico, transformado en el progreso de
la cadena de elaboracién. El resultado de incrementos en el volumen productivo es el
incremento en el proceso de fabricacion , los cuales se consiguen a través de dos
componentes fundamentales: el aumento en la demanda de los elementos de produccion, y
su mejor uso. Los factores a utilizarse involucran el trabajo (esfuerzo y tiempo de las
personas empleadas) y los elementos de produccion (magquinaria, equipos, herramientas,
construcciones e inventarios de materias primas) existentes. El uso adecuado de los recursos
depende de la calidad del trabajo, la experiencia, entre otras circunstancias lo que algunas
escuelas sefialan como capital humano a este elemento; asi mismo existe otro factor como el
uso de los conocimientos en el proceso productivo: la introduccion de nuevos métodos o

medios de produccion permite aumentar la productividad del capital.

Es importante sefialar la importancia del proceso productivo, el cual no encuentra
diferencia sea un gran nacién o una de menor tamafio. Naciones con niveles economicos méas
desarrollados, como por ejemplo los paises de Brasil, México, Argentina y Colombia se
pueden ver aventajados o emparejados por naciones de menor tamafio. De los naciones
sudamenricanas, el pais de Chile es el que cuenta con mas alta productividad, que alcanza
una cifra de US$24.170 de ingreso por persona, las naciones con rangos parecidos son
Argentina y Uruguay. En sentido contrario se tiene a Bolivia que muestra el mas bajo

rendimiento de la regién, con una cifra aproximada de US$ 6,530.

De todo lo descrito se muestra a continuacion un ranking a nivel de Latinoamérica.

14



Tabla 1.

indices de produccion Latino América.

Latino América, Ranking 10

1 Chile US$ 24,170
2 Argentina US$ 22,459
3 Uruguay US$ 21,387
4 México US$ 18,370
5 Brasil US$ 15,941
6 Costa Rica US$ 15,534
7 Colombia US$ 14,164
8 Republica Dominicana US$ 13,347
9 Venezuela US$ 12,638
10 Ecuador US$ 11,839

Informacion: Revista Summa.

En la tabla mostrada se observa que de los diez paises considerados en la evaluacion
de la regidn, los tres primeros tienen cifras por encima de los $ 20,000 liderando el ranking,
en sentido opuesto se tiene a ecuador con una cifra de $ 11,839, todo ello reflejado en la

productividad.

En cuanto a la productividad de las organizaciones en el Perd, estas se encuentran
lejos de la media de este indice de productividad mundial, a pesar de que esta es una de las

principales fuentes para realizar la evaluacion a nivel de la region.

Es en este sentido y tomando como base el estudio realizado, se entiende por los
referentes tedricos a la productividad la analogia existente en los bienes producidos y los
recursos ya empleados. Lo manifestado involucra que la productividad viene a ser la base
para conseguir los resultados fijados como objetivos.

15



PALANCAS ACCIONABLES DE

AMBITO FOCO MEJORA DE PRODUCTIVIDAD
- 1 Aumenta del rendimiento y valor
Aumentar agregado (cross-selling, calidad,
ingresos diferenciacion, etcétera)

2 Reduccién de cuellos de botellas
(canales de atencion, produccion,
etcétera)

Incrementar )
el ‘margen

Disminuir costos

al minimo 3 Optimizacion de consumos y precios de
- insumos
- 4 Aumento de productividad de terceros
: Optimizar R e
MEJORA DE LA Optlmi'zalr el activos fijos 5 Definicién de dotacion éptima
PRODUCTMDAD e:\?:ll,etaado 6 Eliminacién de activos improductivos

Optimizar capital 7 Optimizacion de CxC; CxP; inventarios

de trabajo
Racionalizacion de inversiones
- operativas
Definir una 9 Simplificacién de la organizacion
eStmc,tura, 10 Clarificacion de roles y responsabilidades
Olita o . orgamzacmnal
- * ) simple 11 Capacitacion y especializacion
balo costo Incentivos claros y alineados
Contra con un 12 M R
equipo de trabajo 13 Liderazgo y trabajo en equipo
comprometido

Figura 1. Mejora de la productividad.
Fuente: Metodologia Aurys Consulting

La empresa Yobel SCM, es una organizacion peruana que inauguro sus actividades
y operaciones en 1965, por lo tanto esta empresa brinda su practica profesional de casi 45
afios destinados a la optimizacion de los procesos en las SCM incluyendo a todas sus

centrales de negocio del sector.

Asi mismo esta organizacién es una de las pioneras en esta regién en ofrecer el
servicio de outsourcing en la conduccion de las logisticas en muchos paises de
Latinoamérica, entre ellos, Brasil, Colombia y otros, también elaborando alhajas refinadas
para reconocidas licencias internacionales. Esta empresa ha fijado como su Misién, la
generacion permanente de la gestion del conocimiento orientado a la logistica de los clientes,
su Visién, como compafiia que labora a nivel internacional es un ejemplo de perfeccion
adaptando vinculos de aprovisionamiento laborando con honestidad, amplitud mental,

experiencia y confianza.

El personal que labora en la compafiia es la ventaja competitiva méas relevante, clara

e individual, por esta razon trabajamos y nos desempefiamos en equipo, logrando prestigio
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en base al respeto y confianza con nuestros usuarios . Es parte del rol asumido por laempresa
la implementacion de la responsabilidad social como parte de su accionar desde hace varios
periodos, y esta se ha ido actualizando de acuerdo a las tendencias a nivel mundial. Por lo
expuesto, la organizacion se orienta a mantener un comportamiento adecuado en todas sus
acciones y asi conseguir el agradecimiento por la gestion social y ambiental dentro de la

comunidad.

En el area de produccion de lavavajillas, que se constituye en el objeto de estudio del
presente estudio , se presenta dificultades en la cadena de fabricacion, que originan pérdida
de tiempo, reprocesos, reprogramaciones, etc., todo ello arroja como resultado una
considerable baja en la produccion de lavavajillas, este problema afecta la productividad que
alcanza niveles inferiores a lo establecido como productividad minima a lograr, el proceso
de identificacion de las causas y determinacion del efecto ha involucrado a todo el personal
del &rea de estudio, esto debido a que el desarrollo de esta metodologia demanda la
responsabilidad y colaboracién general, lo cual se ha cumplido en su oportunidad, el

resultado se presenta mediante el esquema de Ishikawa y Pareto.

Las fuentes que se identifican, producto del registro de eventos durante el proceso
desarrollado, se muestra en el diagrama de ISHIKAWA, donde se representan el conjunto
de causas que provocan el problema en estudio que viene a ser el nivel inadecuado de

productividad.

Los registros de datos obtenidos de los archivos de la empresa en donde se guarda la
informacion histérica de la planta de produccion, nos ha servido como insumo principal para
elaborar nuestro diagrama de Ishikawa, que como sabemos es una herramienta cualitativa,
en ella se consideraron 24 causas, ademas se presenta una tabla con los resultados del proceso

realizado adjuntando también la tabla de distribucion de frecuencias.

Asi mismo se acompafia a las técnicas utilizadas anteriormente, una matriz de
correlacion, la cual nos permite confirmar lo obtenido en los resultados con las herramientas

del Ishikawa y Pareto.

La matriz de correlacion mencionada, nos ayudo a jerarquizar segun su grado de
criticidad los origines del inconveniente primordial, que como se determind en el diagrama

de Ishikawa es la escasa produccion en el area de envasado de lavavajillas.
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Personal no capacitado para aplicar caljdad Paradas intempestivas D Cantidades imcompletas N
«— Sobrecarga de trabajo P Incumplimiento del plan de mantenimiento falta de abastecimiento de la materia prima
Piezas deterioradas N Fuera de especificacion
Rotacion de personal > %Mat. de empaque razgados

Repuestos improvisados

P Personal con bajo rendimiento \
\ . R
Veloc. de lin. fuerade
Faltaventilacion estandar o

Falta de auditorias

Demasiado ruido

Escases de control de calidad Desviacion de medidas

<
<

Metodo de trabajo inadecuady

Particulas y polvp enxel aire Desconocimiento de proc%d'
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A

Falta de indicadores Temperatura elevada
f 2 B NTRat0

Figura 2. Diagrama de Ishikawa area de produccion de lavavajillas

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla 2.

Matriz de correlacion

Matriz de correlacion

c1| @ C3 C4 C5 C6 C7 C8 | co|ciof C11 [c12|c13| Cl4 | ci5 |ci6| C17 | c18 | c19| C20 [ c21 22 | C23 C24 Total
Personal no capacitado para aplicar calidad] X 0 0 3 0 0 0 0 4 | 4 3 3 3 3 0 3 0 0 0 0 3 3 4 4 40
Personal con bajo rendimiento 0 X 2 0 0 0 0 0 2 2 0 0 0 2 0 0 2 2 2 2 0 2 0 0 18
Sobrecarga de trabajo 2 2 X 2 2 0 0 0 2 | 2 0 2 0 2 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 19
Rotacion de personal 2 0 2 X 0 0 0 0 2 | 2 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 10
Paradas intempestivas 2 0 2 2 X 0 2 3 [ 2 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 3 0 2 20
Piezas deterioradas 0 0 0 0 4 X 4 3 2|0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 0 0 21
Incumplimiento del plan de mantenimiento| 2 0 0 0 4 4 X 3 0] 0 2 0 0 2 2 3 0 0 0 0 2 0 0 0 24
Repuestos improvisados 0 0 0 0 2 3 3 X 2 2 2 0 2 0 0 2 0 0 0 0 2 2 0 0 22
Cantidades imcompletas 0 0 0 0 2 0 0 2 X| 0 2 0 3 0 2 2 0 0 0 0 2 2 0 0 17
Fuera de especificacion 0 0 0 0 2 2 0 0 2 [ X 2 0 0 0 0 2 0 0 0 2 2 0 0 2 16
Falta de abastecimiento de la pasta 0 0 0 0 2 2 2 2 210 X 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 2 14
Mat. de empaque razgados 0 0 0 0 2 0 0 0 4 | 4 0 X 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 12
Falta de auditorias 0 0 0 0 2 2 0 2 2 2 3 2 X 0 2 2 0 0 0 0 2 0 0 0 21
Metodo de trabajo inadecuado 2 0 3 2 0 0 0 3 2|0 2 0 0 X 0 3 3 0 3 0 0 0 0 0 23
Falta de indicadores 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4 0 X 0 0 0 0 0 2 0 2 2 10
Escases de control de calidad 4 0 0 2 2 0 0 0 3 3 2 3 3 0 2 X 0 0 0 0 2 2 2 2 32
Falta ventilacién 2 0 2 2 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 X 0 2 0 3 0 0 0 13
Demasiado ruido 3 0 3 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 X 0 0 0 0 0 0 9
Temperatura elevada 3 0 2 2 0 0 0 0 2 0 4 0 0 0 0 0 3 0 X 0 0 0 0 0 16
Particulas y polvo en el aire 2 0 0 0 0 0 0 0 [ 0 0 0 0 0 0 2 0 0 X 2 0 0 0 6
Falta de control interno 0 0 0 0 0 0 3 0 0 3 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 X 0 0 0 9
Veloc. de lin. fuera de estandar 2 0 2 2 2 0 0 0 210 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 X 2 0 14
Desviacion de medidas 0 2 0 2 0 0 0 0 0] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 X 0 4
Desconocimiento de procedimiento 0 4 3 0 0 0 0 2 2 2 2 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 X 17

Origen: creacion propia

19




Asi mismo, también se muestra a continuacién una matriz de correlacién, desarrollado con

la finalidad de reforzar y confirmar el orden de jerarquia de las causas.

Tabla 3.

Ranking de causas en el area de lavavajillas

Den " Frecuencia . Porcentaje
,, Posicion real (Causas y datos ordenados) Porcentaje
grafico acumulada acumulado
P1 1 |Metodo de trabajo inadecuado 95 95 14% 14%
P2 2 |Desconocimiento de procedimientos 92 187 13% 2T%
P3 3 |procesos de trabajo sin control 84 21 12% 3%%
P4 4 lindicadores no establecidos 75 346 11% 50%
P5 5  [Velocidad de linea no estandarizada 75 21 11% 61%
P6 6 |Personal con bajo rendimiento 63 484 9% 70%
P7 7 |auditorias no realizadas 49 533 7% 7%
P8 8  |Rotacion de personal permanente 35 568 5% 83%
P9 9  |Materiales de empaques razgados 30 598 4% 87%
P10 10 |Personal no capacitado para aplicar ca 23 621 3% 90%
P11 11 |medidas de control deficiente 19 640 3% 93%
P12 12 |Paradas intempestivas 18 658 3% 96%
P13 13 |Sobrecarga de trabajo 12 670 2% 97%
P14 14 |Incumplimiento del plan de mantenin 10 680 1% 99%
P15 15  |Particulasy polvoenelaire 8 683 1% 100%

Origen: creacién propia

De acuerdo al cuadro adjunto las causas en orden decreciente de mayor a menor, segln su

grado de ocurrencia, la cual es el insumo principal para construir el esquema de Pareto.
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Figura 3. Diagrama de Pareto
Origen: creacion propia
Diagrama en donde se puede observar las principales causas que originan el ochenta por

ciento de los problemas
1.2 Trabajos previos

BENITES Socola, Junior. Ejecucion del Kaizen para lograr optimizar la cadena de
fabricacion de pinturas Epdxicas en la compaiiia Interpaints S.A.C Lima — 2017. Tesis

(Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Cesar Vallejo, facultad de Ingenieria, 2017. 84 pp.

El presente estudio formul6 como finalidad, implementar Kaizen en la zona de
estudio solo con el propoésito de mejorar el proceso productivo en la empresa en estudio, este
trabajo fue aplicado, cuantitativo, longitudinal y el disefio fue cuasi-experimental, su muestra
fue igual a la poblacién, no se utiliz6 el muestreo y aplico el formato de recoleccion de datos,
el investigador propuso como conclusion que la productividad sufrié un progreso , pues la
media del proceso de produccion pasé de 0.7330 a 0.860.

El antecedente sirvié como referencia en la construccion del modelo de estudio

seleccionado es decir la mejora continua a través del Kaizen.
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FUENTES Sayas, Leonela. Uso del Kaizen para aumentar la elaboracién en la zona
de pre-produccion de una fabrica textil. Ate, 2017. Tesis (Ingeniera Industrial). Lima:

Universidad Cesar Vallejo, facultad de Ingenieria, 2017. 128 pp.

El investigador formuld como finalidad, proponer una cultura del cambio en forma
continua en la empresa y a través de ello mejorar la productividad, el tipo de estudio fue
cuantitativo, aplicado y descriptivo explicativo de corte longitudinal, adoptando un disefio
cuasi-experimental, donde la muestra es afin a la poblacién entonces no existe el muestreo,
y de los resultados obtenidos se afirma que esta herramienta mejora la productividad, ya que
el indice que lo mide se increment6 en 27%, lo que muestra la factibilidad en la fabricacién
de los handloom en el periodo requerido, reduciendo el proceso de 37 dias a 15, todo ello

producto de que se utilizo de la manera mas eficiente los recursos.

El trabajo previo analizado, se utiliz6 como base en la creacion de los formatos
utilizados en el compendio de datos y en la forma como se planteé la mejora continua a

través del Kaizen.

LLONTOP Quiroz, Juan. Uso del Método Kaizen para optimizar el Rendimiento
en el procedimiento de entrega de srticulos del sector de Reparto de la compafiia Backus &
Johnston S.A.A, Ate — Vitarte 2017. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Cesar
Vallejo, facultad de Ingenieria, 2017. 126 pp.

Este estudio, propuso implementar la mejora continua a través del Kaizen en la
entrega de articulos realizando la distribucion de la compafiia sujeto a anélisis, En lo
referente a la metodologia utilizada el autor plantea segun la teoria, que es cuantitativa, con
disefio cuasi experimental y tuvo por finalidad ser un estudio aplicado, su poblacion es la
cantidad de entrega de productos por mes, la cual fue medida en seis meses, por lo tanto la
muestra fue la misma de la poblacién, ademas se utiliz6 como técnica el estudio documental
y la investigacion de campo , se usaron como instrumentos, cédulas de analisis y anotacion,
conclusiones luego de obtenido los resultados producto de la implementacion mejor6 la
productividad en 37.35%, pues esto posibilitd economizar S/. 756 250.00 en los costos de
alquiler de unidades, asi mismo hubo otras mejoras como reduccion de irregularidades por
robos en S/. 2 647.00 y dinero falsificado en S/. 9 645.00.

El estudio previo analizado, fue de utilidad ya que sirvi6 de base en la construccién

de las conclusiones y en la forma como planted las discusiones.
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BEJAR Quintanilla, Celma. Utilizacion del método Kaizen para optimizar el proceso
de produccidn en el departamento de compras de una compafiia metal-mecanica, San Juan
de Lurigancho, 2017. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Cesar Vallejo, facultad
de Ingenieria, 2017. 140 pp.

El investigador fijé como proposito emplear la optimizacién permanente en el
departamento de compras de una compafiia dedicada a la metal-mecénica, en cuanto al tipo
de investigacion afirma que fue cuantitativo, aplicado y descriptivo-explicativo, respecto al
disefio fue cuasi experimental y longitudinal, con el uso de la metodologia Kaizen se
consigue optimizar el rendimiento, se pudo establecer que se cumplié en un 36% los pedidos

dentro de los tiempos estipulados, con el uso adecuado de los recursos.

El estudio analizado, fue tomado por el investigador como referente en cuanto a la
metodologia utilizada para su implementacion, tomando en cuenta los pasos utilizados en

este proceso.

LAZO Macukachi, Sandra. Uso del método Kaizen para optimizar el proceso de
produccion en la produccion V&M Publicidad, La Victoria — 2017. Tesis (Ingeniero

Industrial). Lima: Universidad Cesar Vallejo, facultad de Ingenieria, 2017. 140 pp.

Este antecedente en mencién, propuso el uso del Kaizen como filosofia para la
optimizacion del proceso de produccion en la organizacién en estudio, el estudio tuvo un
disefio cuasi-experimental y fue aplicado, de los resultados alcanzados nos permite afirmar
que se alcanzé un incremento del 113% en la variable productividad, ademas como parte de
la conclusion se afirma que se generaron incrementos en la productividad y mejoras en los
beneficios como resultado de lo implementado, el ratio beneficio costo obtenido fue de 5.16,

lo cual es de impacto.

El estudio tomado en cuenta, fue analizado y aceptado por el investigador como
referente en cuanto al uso del procedimiento para su ejecucién, tomando su modalidad paso

a paso en cuanto a su mejora propuesta.

MEJIA Castillo, Roxana. Uso del Kaizen para la optimizacion en la produccion en
el procedimiento de modificaciones a GNV de la compafiia Dione Ingenieros GLP GNV
S.A.C. Santa Anita, 2017. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Cesar Vallejo,
facultad de Ingenieria, 2017. 140 pp.
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El investigador tuvo como proposito establecer como el uso de la herramienta Kaizen
optimizara la Productividad en los procesos de la organizacion en estudio, el tipo de esta
investigacion fue aplicada, descriptiva — explicativa y en cuanto a su disefio fue
experimental, con un universo de modificaciones por semana de GNV en pre-test y pos-test,
asi mismo se utilizé la técnica del analisis documental ya que se emple6 datos historicos de
la organizacion empresarial, luego de obtener los resultados Ilegamos a la conclusion de que
la variable productividad en el pre-test obtenia un promedio de 42.3%, y en el pos-test el

promedio fue 64.90%, logrando una mejora de 34.82%.

El estudio tomado en cuenta, fue analizado y aceptado por el investigador como
punto de referencia respecto al modelo de aplicacion de la metodologia en su
implementacion, tomando su modalidad secuencial en forma ordenada y paso a paso en

cuanto a su procedimiento.

ZEVALLOS Aldana, Ever. Uso de la metodologia Kaizen para optimizar el
rendimiento en el empleo de evacuacion de agua en las tinas, zona de mojado de cebada en
una planta Maltera, Lima — 2017. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Cesar

Vallejo, facultad de Ingenieria, 2017. 149 pp.

La finalidad fué implementar la mejora continua utilizando el método Kaizen con el
propdsito de acrecentar la variable produccion en el consumo de agua, en el sector objeto de
estudio de la compafia maltera, utilizé la investigacion de tipo aplicado, cuantitativo y
descriptivo-explicativo, eligié el disefio pre experimental, de acuerdo a lo que se obtuvo
como resultado, se plante6 como conclusién que la mejora realizada permitio optimizar el
uso del recurso en estudio en los medidores 2 y 5; propiciando un ahorro monetario de S/.
1865.54 soles y del recurso agua por mes 1353.80 m3, la mejora en la variable la
productividad fue de 2.02%, en la eficiencia de 41.49 soles Tan/m3, y en la eficacia de
5.04%.

El presente estudio fue tomado en cuenta por el investigador debido a su versatilidad
en cuanto a la formulacion de sus recomendaciones y a la forma en que desarrolla la

discusion de sus resultados.

CHAPONAN Timana, Charito. Ejecucion del método Kaizen para optimizar el
suministro de materiales en el departamento de operaciones de compafiia Colegios Peruanos
S.A., 2016. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Cesar Vallejo, facultad de

Ingenieria, 2017. 115 pp.
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Plante6 como propdsito la implementacion de la mejora continua a través del Kaizen
con la finalidad de optimizar el suministro de materiales del departamento de Operaciones
de la compafiia Colegios Peruanos S.A., la investigacion fue del tipo aplicado y tuvo un
disefio cuasi-experimental, ello porque la muestra fue afin a la poblacién, resultando el
mejoramiento en el abastecimiento de materiales, de 107 pedidos a 138 pedidos, esto
representa un incremento del 18%, asi mismo, se incremento la cantidad 109 a 135 pedidos

correctamente entregados, significando un crecimiento de 15% luego del avance.

El investigador consider6 que el presente estudio fue de utilidad debido a que tomé
como referencia el acondicionamiento de los aspectos de planificacion en las diversas

herramientas utilizadas.

SANCHEZ Zamora, Deisy. Ejecucion del Kaizen para optimizar el Rendimiento en
el procedimiento de extrusion en la compafiia Contdmetros Especiales S.A.C. Lima 2016.
Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Cesar Vallejo, facultad de Ingenieria, 2017.
136 pp.

Su principal propuesta fue la implementacion de la metodologia Kaizen con la
finalidad de optimizar el rendimiento en el procedimiento de extrusién en la compafia
contometros Especiales, la poblacion del estudio fue la produccion de contometros en un
plazo de 30 dias, la muestra fue afin con la poblacion, por lo que el estudio es de tipo censal,
la investigacion fue aplicada, su disefio es cuasi experimental y el nivel es explicativa,
respecto a sus resultados plantea que hubo un progreso en la productividad, efectividad en
porcentajes significativos.

El investigador considerd que el presente estudio fue Gtil debido a que utiliz6 como

modelo los instrumentos de recoleccion de datos en la planta de elaboracion.
1.3 Teorias relacionados al tema

En un trabajo de investigacion el marco tedrico, es la parte medular del mismo, es por ello
que el investigador se dedicé a identificar y seleccionar la bibliografia que de soporte al
trabajo, esto se presenta dividido en dos partes, una de la variable independiente y otra de la

variable dependiente.
1.3.1 Mejora continua kaizen

En cuanto a la variable independiente, Bonilla, refiere que Kaizen es una metodologia que

abarca la totalidad de las operaciones de la organizacion y se le considera como la llave del
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éxito, las mejoras estan relacionadas con la reduccién de costos, cumplimiento de entregas
y otros aspectos de la organizacion, esta filosofia se adoptd de corporaciones japonesas

exitosas como por ejemplo Toyota, Sanyo, 3M, Motorola, etcétera

Esto segun el mismo autor es “cambio para mejorar”; esto se origina de KAl-cambio
y ZEN-bueno, esto significa cambio en la conducta de los individuos. Por lo tanto es este
factor el que incide significativamente y que lleva el sistema hacia el éxito. Respecto a la
mejora continua se encuentran los aportes de Deming y Juran en lo referente a la calidad y
control estadistico de procesos, que sirvieron de base para los nuevos principios de Ishikawa,
Imai y Ohno, quienes plantearon la importancia de la colaboracién de los operarios en
equipos de trabajo, orientada a la solucion de problemas y el empoderamiento de la

responsabilidad personal.

La informacion obtenida es una fuente de estandares de tiempo determinados a partir
de los datos recopilados a lo largo de varios periodos. El proceso de disefiar un nuevo
componente consiste en identificar los pasos de elaboracion, el responsable de los tiempos
busca la maquinaria en el catalogo. La informacion contenida en este le indica las razones
que varien los tiempos, de tal forma que le permita tomar medidas a partir del disefio del
nuevo componente y asi determinar el tiempo para el nuevo trabajo, entonces se afirma que
los tiempos de actividades estandares seran mas precisos cuando se divididan en elementos,

por esta razon cuanto mas elementos, tanto mas precisos seran los datos estandares.

Como ya se plante6 la herramienta de investigacion es la mejora continua, conocida
como Kaizen esto se basa en el texto de Masaaki Imai denominado “Kaizen: The Key to

Japann’s Competitive Success in 1986”.

Actualmente esta filosofia se conoce en todo el mundo como el principal de la
estrategia competitiva a plazos medios y largos en las organizaciones empresariales. Esta
filosofia tiene su fundamento en los principales principios: 1) procesos estandarizados
propician a obtener magnificos resultados, 2) realizar el analisis actual de la realidad, 3)
expresarse con datos numeéricos, administrar con hechos, 4) eliminar y mejorar la causa raiz
y adoptar medidas de correccion, 5) utilizar equipos de trabajo y 6) la filosofia Kaizen debe

estar y formar parte de todo y de todos.

Una de los resultados mas significativos de la mejora continua es que estos se generan
a partir de muchos pequefios cambios acumulados en el tiempo. De hecho, la mejora continua

kaizen propone que toda la organizacion contribuya en la optimizacion. Cuando el mayor
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porcentaje de modificaciones es minimo, el efecto se ocasiona cuando la mejora continua es
dirigida por la direccion mayor, entre ellos planes de cambio o por grupos con una variedad

de funciones como eventos de mejora continua.

NS

KAl = CAMBIO ZEN = MEJOR A

—

"CAMBIAR A MEJOR"
Kaizen = Mejora Continua

..jAlrededor del Mundo! jTodos los Dias! jEn todas partes!

Caracteristicas de la mejora continua kaizen

Esta filosofia Ilamada Kaizen tiene su fundamento en el mejoramiento constante de la
propuesta inicial, la cual debe ser desarrollado por la totalidad de los colaboradores de la
organizacién, con mayor importancia en el personal del area produccion y no necesita de
grandes sumas de dinero. Este proceso se identifica por llevar a cabo un proceso sistematico,
que tienen su sustento en las herramientas estadisticas y graficas, dentro de ellos flujogramas,
histogramas, gréficas de diversos tipos, diagramas varios, entre otras, lo cual permite ser
objetivos en la evaluacion y analisis cuando se tome una medida en un inconveniente
especifico. Este sistema requiere ser firme, obligatorio para avanzar de manera continua,
proyectando nuevos retos en lo concerniente a excelencia, rendimiento, bienestar del cliente,

periodos y precios.
Importancia de la mejora continua kaizen

Esta metodologia es importante porque su aplicacion contribuye a avanzar en las
fragilidades y estabilizar la fuerza de la empresa. Por lo tanto el proceso de optimizacion
continua o kaizen en la compafiia, permite incrementar la productividad los y el control en
la administracion, resulta imprescindible saber los métodos y periodos de tiempo que se

utilizan en dicho proceso.
Metodo de las siete reglas de la mejora continua kaizen

La teoria aplicada a los procesos de optimizacion constante Kaizen trata de ejecutar, de

forma gradual, algunos avances en los diversos procedimientos de la empresa, lo cual a
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plazos medianos y largos aportan a la mejora de la competitividad del negocio. Este circulo
de mejora continua original de los procesos fue signado a Walter Shewhart y luego a
Edwards Deming. Las fases planteadas por estos gurus fueron: Proyectar-crear-comprobar-
proceder, apoyandose en dicha propuesta, y desagregando las actividades consideradas en

dicho proceso, se presentan los siete pasos del mejoramiento continuo segun Bonilla.

Tabla 4.
Metodo de las siete reglas de la mejora continua kaizen
L os siete pasos. Indicadores
Seleccionar el problema Identificacion de oportunidades de m
Comprender el problema y establecer meta. Identificar factores del proceso.
Establecer el programa para el desarrollo de la  Determinar las etapas.
mejora.
Analizar las causas raices. Analizar causa / efecto.
Identificar, escoger y cronogramar las Seleccionar propuestas.
soluciones.

Implementar mejoras de solucion y monitorear  Lista de chequeo.
los resultados.
Estandarizar y garantizar soluciones. Establecer seguimiento.

Beneficios de la mejora continua kaizen

Entre los muchos que se han producido a la fecha, podemos mencionar algunos como claro
ejemplo de lo que se logra con su aplicacion, por ejemplo: 1) fomentar de ideologia
encaminada al procedimiento, 2) darle mas importancia a la fase de en la etapa de
organizacion, 3) concentrar la atencién de las personas en los asuntos de mayor importancia,
4) disminuir los balances, articulos en fabricacion y acabados, 5) disminuir el nimero de la

cantidad de percances, ademas de otros mas.

1.3.2 Productividad

En lo referente a esta variable, Garcia Criollo plantea que, la productividad es la guia que
calcula el rendimiento con la cual se utilizan los recursos que se manejan para lograr los

objetivos planteados.

Aplicando lo dicho por el autor en este caso, planteamos como finalidad la
disminucion de precios en la fabricacion de los articulos, para ello se debe emplear
eficientemente los recursos de produccion, que son materia prima, horas-hombre y horas-
maquina, fundamentos donde se debe priorizar las energias para mejorar los indicadores de

rendimiento, esto se logra a través de la relacion bienes-recursos, segun la teoria de la
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productividad tenemos tres maneras de mejorarlos: 1) incrementar la produccién, no cambiar
los materiales, 2) reduccion de materiales y conservar la misma produccion, 3) incrementar

la produccidn y disminuir el material equitativamente.

En cuanto a la productividad Prokopenko plantea, que es la razén entre el output
obtenido y el input empleado en alcanzarlos. El insumo principal llamado tiempo es el
denominador utilizado con mas frecuencia, puesto que es un recurso valioso empleado en
toda actividad. Con un minimo periodo de tiempo utilizado en conseguir una mayor
productividad. Por todo lo manifestado, el principio elemental el vinculo entre cantidad y
calidad de productos sean estos bienes o servicios que se elaboran y la totalidad de capital
utilizados en su fabricacidn, esta variable conocida como productividad es un indicador para
todos los que toman decisiones en la organizacion empresarial, ingenieros industriales,
economistas y otros que realizan comparaciones y mejoras. Asi mismo Niebel y Freivalds,
nos dicen que, es una herramienta importante que origina un cambio positivo en la
productividad, esta propone nuevos métodos, periodos estandares (conocidos como calculo
de las labores) y mejoras en el esquema del proceso. A manera de ejemplo establece que el
12 % de los costos generados en el proceso de una compafiia manufacturera representa al
trabajo directo, 45% a los materiales 43% orientado a costos administrativos, en general los
factores que forman parte de una industria u organizacién, son aspectos importantes para el

uso de diversos recursos en el incremento de la produccion.
Mejoramiento de la productividad.

La mejora de esta variable estd en funcién al hecho de lograr en gran medida reconocer y
dar uso a los elementos primordiales del proceso productivo. Por lo dicho en referencia a
este factor, es necesario realizar una diferenciacion entre tres conjuntos asignados a
elementos de produccion, segun tengan que ver con: el lugar de trabajo; el uso de los bienes

y el entorno.
Indicadores importantes eficacia y eficiencia

La variable en estudio, enfocada sistematicamente deben desempefiarse apropiadamente,
pues esta variable significa la finalizacion del trabajo y composicion de todos los
procedimientos , tanto personales, tangibles y econdémicos que forman parte de una
compafiia. La dimension eficacia esta relacionada con el logro de objetivos propuestos y es
la evidencia de cantidad y calidad apreciada. En cambio la dimension eficiencia se obtiene

al conseguir un objetivo anhelado usando una pequefia cantidad de recursos, esto significa
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que se produce cantidad y calidad con un aumento en la produccién. Lo cual nos demuestra
que la eficacia es hacer lo adecuado para el logro de objetivos, en cambio la eficiencia es
lograr hacer lo apropiado utilizando la menor cantidad de recursos posible.

'+ %de despachados puntuales.

'+ Numero de personas utilizadas por '+ % de productos que han funcionado
| unidad de tiempo. ; correctamente.

-+ Horas extras consumidas al mes. + Duracion media de los productos o
' Materiaprima usada por producto. Servicios.

'« Duraciénde lamaquina... 1+ % de clientes satisfechos.

{ i : o S

i+ Costo por producto o servicio. -+ % de confiabilidad.

'+ Horas/hombre al diay por producto. i Tiempo respuesta.

'+ NuUmero de errores por producto- -+ Numero de interrupciones.

; servido. i+ Palabrasque comienzancon "re"
'+ % de piezasdefectuosas. (reparaciones, reinspecciones,

: ; S : retrabajos, etc.).

.+ Numero de especificaciones

. cumplidas.

i | Etc;

Figura 4.Indicadores de Eficiencia y Eficacia
Fuente: Estudio del trabajo Roberto Garcia Criollo, p. 19.

En el grafico mostrado se observa la diferencia existente entre los aspectos que involucran a

la eficiencia y eficacia.
Los componentes del mejoramiento de la productividad

Para Alan Lawlor la optimizacion de la productividad involucra cuatro fases principales, los

cuales segun el autor son:

Reconocimiento: se debe identificar la necesidad de progresar.
Decision: luego de la primera fase es necesario llevar a cabo una decision.
dmisibilidad: luego de la tercera fase se aplica las decisiones tomadas.

d) Accion: desarrollo eficiente de las actividades correspondientes a planes de mejora
establecidos orientados a la productividad, lo cual constituye la finalidad ultima de lo que se

pretende alcanzar. Estas fases generales son:

1° Etapa: determinar y clasificar por orden de importancia las metas de la compafiia, es decir

priorizar objetivos.
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2° Etapa: establecer los pautas de fabricacion dentro de las normas de la compaiiia, establecer
las metas, identificar las restricciones consernientes a los recursos, a los trabajadores, a los

procesos, a la comercializacion, etc.

3° Etapa: establecer una planificacion, sefialar los pormenores de esta palnificacion,
proponer los cambios en la compafiia, asignar tareas a los colaboradores, listar las

actividades con los debidos procesos.

4° Etapa: desaparecer las trabas en el proceso de produccién, enmendando los fallos en los

procesos de trabajo y gastos innecesarios.

5° Etapa: estandarizar procesos e indicadores de calculo de rendimiento, emplear estos en la

medida de las cantidades de produccién de la primera fase y realizar balances posteriores.

6° Etapa: desarrollar la planificacion, realizar las modificaciones requeridos que garantizen
un incremento significativo de la produccion, propiciar la concentracion en el desarrollo de
actividades y metas en el inmediato plazo que sean perceptibles, inminentes y sencillos de

lograr.

7° Etapa: propiciar la motivacion de los trabajadores y jefes a alcanzar un mas alto indice de
rendimiento, reducir la duda a la modificaciones incentivando la organizacion, la

actualizacion y la capacitacion.

8° Etapa: conservar el accionar por mantener la productividad, estar dispuesto a iniciar

proyectos novedosos con mejoras sucesivas de productividad.

9° Etapa: Conservar la vigilancia por el clima organizacional, promoviendo la credibilidad
mutua entre los colaboradores y sus superiores, seguir manteniendo altos estandares de
calidad de medicién de los indicadores, seguir elaborando informes correctos de los costos

y la calidad del producto.
1.4 Formulacion al problema
Problema General

¢De qué manera la aplicacion del kaizen mejorara la productividad en el area de produccion

de lavavajillas, empresa Yobel SCM los olivos 2018?
Problema Especifico

¢De qué manera la aplicacion del kaizen mejorara la eficiencia en el area de produccion de

lavavajillas, empresa Yobel SCM los olivos 2018?
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¢De qué manera la aplicacion del kaizen mejorara la eficacia en el area de produccién de

lavavajillas, empresa Yobel SCM los olivos 20187
1.5 Justificacion del estudio

Debido a que las causas que se presentan en el area de estudio por la falta de estandarizacion
en el proceso de envasado de lavavajillas, presenta debilidades en la planificacion de los
métodos de trabajo, modos de operacion, redundancia en el recorrido de cajas de producto
terminado, etc. Lo cual respalda la necesidad de implementar este tema de estudio, tal como
se formul6 en la realidad problematica de este estudio, el desarrollo de este proyecto
contribuird con la mejora continua de métodos de trabajo y con la eficiencia y eficacia

dentro de los procesos productivos.
1.5.1 Jjustificacion teorica

La teoria de la mejora continua permite aplicar dichos conocimientos para dar solucion al
problema identificado en la realidad problematica, el cual estd orientada a mejorar la

eficiencia y eficacia.
1.5.2 Justificacion préctica.

En la presente investigacion se buscara aplicar la teoria del kaizen para dar solucion al
problema identificado en la realidad problematica, debido a los antecedentes identificados
se puede determinar que nuestro tema de investigacion cuenta con el sustento que respalda

su aplicacion.
1.5.3 Justificaciéon Econdmica

Esta investigacion se justifica econdmicamente, debido a que utilizara las herramientas de la
mejora continua mediante el Kaizen que permitan relacionar su aplicacién y el beneficio
econdémico que obtiene la empresa como consecuencia de su aplicacion, estos buscan
desarrollar, de manera sistematica, pequefias mejoras en el proceso de produccion de

lavavajillas que en el largo plazo contribuyen a la competitividad de la empresa.
1.6 Hipdtesis
Hipdtesis General.

La aplicacion del kaizen mejora la productividad en el area de produccion de lavavajillas,

empresa Yobel SCM los olivos 2018.

Hipotesis Especificas
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La aplicacion del kaizen mejora la eficiencia en el area de produccion de lavavajillas,
empresa Yobel SCM los olivos 2018.

La aplicacion del kaizen mejora la eficacia en el area de produccion de lavavajillas, empresa
Yobel SCM los olivos 2018.

1.7 Objetivos
Objetivo General

Determinar como la aplicacion del kaizen mejora la productividad en el area de produccion

de lavavajillas, empresa Yobel SCM los olivos 2018.
Objetivos Especificos

Evaluar como la aplicacion del kaizen mejora la eficiencia en el area de produccién de

lavavajillas, empresa Yobel SCM los olivos 2018.

Evaluar como la aplicacion del kaizen mejora la eficacia en el area de produccion de

lavavajillas, empresa Yobel SCM los olivos 2018.

33



Il. Método
2.1 Disefio de Investigacion.

De acuerdo con Herndndez y Sampieri, el disefio de investigacion se refiere al plan o

estrategia asumida para conseguir la informacion que se desea.
Disefio Experimental.

En este tipo de disefio adoptado por el investigador, este observa y analiza el escenario actual
para intervenir a través de la variable independiente, generando una modificacion orientado
a la mejora para obtener un escenario final modificado que se refleja en los resultados de la

variable dependiente.
El esquema de este tipo de disefio se muestra a continuacion:

Causa (variable independiente) Efecto (variable dependiente)

De lo visto en el disefio experimental se desprende la parte mas especifica que corresponde

al adoptado en la presente investigacion, este es el cuasi-experimental.
Por su Clasificacion Cuasi Experimental.

Se trata de un solo grupo pre determinado, cuyo control en el grado de la muestra es mayor,
debido a que se trabaja con grupos intactos, en el antes y en el después. Su utilidad radica en

estar cerca al problema lo cual repercute en la realidad de la investigacion.
Disefio cuasi experimental de series cronoldgicas.
Series cronoldgicas de un solo grupo

Al grupo pre seleccionado se le somete a un examen previo a la aplicacion del estimulo, a
continuacién se le somete al tratamiento y se concluye aplicando un examen posterior a la
aplicacion del estimulo. En esta clase de disefio, se realiza un seguimiento del grupo; sin

embargo, no existe manipulacion previa ni grupo de control.
Disefio de la investigacion
G 010203 X 04 05 06

X estimulo
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Pre-prueba Post-prueba
G: grupo o muestra

01, 02, etc: observaciones

X: Estimulo.

Esta clase de disefio adoptado presenta una ligera ventaja sobre las otras clases, pues se
observa un punto de vista referencial al inicio para determinar qué nivel presenta el grupo

tomando en cuenta las variables y los resultados al final del experimento.
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Tabla 5.

Variables, Operacionalizacion.

Variable Definicidn conceptual Definicién operacional Dimensiones Indicadores Iﬁ:c?ilsigr?
Tiempo de ciclo
INDEPENDIENTE  Kaizen es una filosofia japonesa que La aplicacion de la filosofia Kaizen, _ E
abarca todas las actividades del permite mejorar el tiempo de ciclo y “upP )
. i i, . . Tiempo de ciclo - - RAZON
KAIZEN negocio, se le conceptualiza también reducir las actividades que no agregan TC: tiempo de ciclo
como la llave del éxito competitivo valor en el proceso de produccion en TD: tiempo disponible
japonés. La mejora puede referirse a estudio, para ello se utilizaron UP: unidades producidas
los costos, el cumplimiento de las indicadores que dan como resultado
entregas, la seguridad y la salud valores cuantitativos, que nos permiten indice de actividades que agregan valor
ocupacional, el desarrollo de mediry mejorar, la recoleccion de datos IAAV= TA-ANAV
trabajadores, los proveedores, los se realizo utilizando como herramienta  Actividades que 1 RAZON
productos, etcétera”. (Bonilla Elsie y la ficha de recoleccién de datos. agregan valor IAAV: indice de actividades que agregan valor
otros, 2010, pag. 37) TA: total de actividades
ANAV: actividades que no agregan valor
IEF = 2 x 100
DEPENDIENTE D
o IEF: indice de eficiencia RAZON
Quijano (2006) La productividad esun  La productividad de la empresa 3 GSG Eficiencia TU: tiempo atil
PRODUCTIVIDAD indice que relaciona lo producido por se medird con los indicadores de TD: tiempo disponible
un sistema (salida o producto) y los cantidad producida y horas-maquina PL
- ] 5 i IEFC = —x100
recursos utilizados para generarlo durante los dias de produccion, mediante PP
; ; i IEFC: indice de eficacia
(entrada o insumo) (56 p). el uso de las hojas de produccion. Eficacia RAZON

PL: produccion lograda
PP: produccion planeada
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2.2 Poblacion, Muestra y Muestreo.
2.2.1 Poblacion.

La poblacidn, viene a ser el conjunto de elementos, sujetos u objetos tomados en cuenta para

el desarrollo de la investigacion.

La poblacién en esta investigacion estuvo conformado por la produccion de lavavajillas por
dia medida en kilogramos, las cuales se mediran a lo largo de treinta dias antes y treinta dias

después.
2.2.2 Muestra.

Viene a ser una parte de la poblacion, al cual se le aplicara la herramienta de mejora

seleccionada.

La muestra en el presente estudio fue igual a la poblacion, por lo tanto, el estudio fue censal.

2.2.3 Muestreo.

En este caso, no se aplica el muestreo debido a que la poblacion tiene el mismo ndmero de

elementos que la muestra.
2.3 Técnicas, Instrumentos de Recoleccion de Datos, Validez y Confiabilidad.
2.3.1 Técnicas.

Viene a ser la forma en que el investigador recoge la informacion necesaria de una realidad
problematica lo cual debe estar en funcion del objeto del estudio. Las técnicas tomadas para

este estudio fueron:
Observacion de campo y analisis documental.
2.3.2 Instrumento de recolecciéon de datos

En la tabla adjunta se muestra la técnica adoptada y el instrumento empleado para este

estudio.
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Tabla 6.

Técnica adoptada y el instrumento

Tecnica Instrumento

Observacion de campo Hoja de registro / guia de

observacion

Analisis o consulta documental Archivos / fichas

2.3.3 Validez.

La validez de los instrumentos utilizados en la toma de datos, se realizd utilizando el
procedimiento juicio de expertos, paro lo cual se recurrio a expertos metodologos y

tematicos de la escuela de ingenieria industrial de la Universidad Cesar Vallejo.

Tabla 7.

Validacion de instrunmentos

Experto Firma

1. Ronald Davila Laguna

2. Lino Rodriguez Alegre

3. Luis Vilela Romero

2.3.4 Confiabilidad.

La confiabilidad del instrumento y de los datos tomados para el estudio, fueron determinados
debido a que estos fueron tomados directamente del proceso de envasado en la planta de
produccion de lavavajillas en las fichas de recoleccidn de datos, los cuales son refrendados
por el supervisor de planta y certificados por el &rea técnica de la linea de produccion,

posteriormente guardados en los archivos de la empresa.
2.4 Método de Anélisis de Datos.

2.4.1 Andlisis descriptivo.
Para este analisis se emple0 la Estadistica Descriptiva, esto nos permitié recolectar, procesar,
presentar y analizar los datos recogidos tanto en el pre-tast y en el pos-test, los cuales se

presentan en el capitulo respectivo.
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2.4.2 Andlisis inferencial

Se hizo uso de la estadistica inferencial, la cual se realizo, utilizando en primer lugar la
prueba de normalidad mediante Shapiro Wilks para determinar la normalidad de los datos y
luego segln el resultado se procede a elegir el estadistico de prueba para realizar la

contrastacion de las hipétesis.
2.5 Aspectos Eticos

El investigador se compromete a respetar la veracidad de los resultados, la confiabilidad de
los datos suministrados por la empresa y la identidad de los equipos y maquinas que

participan en el estudio.
2.6 Implementacion de la propuesta

Respecto a la implementacion de la propuesta, esta se desarrollara en cinco fases, que

consolidaran lo planteado en el periodo de implementacion.
2.6.1 Situacion actual

El punto de partida de este proceso de implementacidn de la mejora continua, es la narrativa
de la realidad actual en la que se encuentra el objeto de estudio de la empresa a estudiar, este
detalle se construye a partir de la construcciéon de un diagnostico del &rea de estudio de la
presente investigacion, para ello hacemos una presentacion descriptiva general de laempresa

Yobel SCM y del lugar donde se desarrollé la mejora producto del trabajo realizado.
Resefia historica

La organizacion empresarial en estudio cuya denominacion es YOBEL Supply Chain
Management, actualmente cuenta con recursos humanos, materiales y econémicos, con los
cuales desarrolla su actividad empresarial, producto de ello oferta productos de calidad a sus
clientes, con la finalidad de satisfacer sus necesidades y la demanda solicitada, en ese

aspecto, la empresa presenta lo siguiente:
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Razo6n social

chain
management

vobel ‘supp-y

Profesionales de confianza

Corporativo

Se Promueve la sostenibilidad del desarrollo en forma responsable en nuestras actividades y

con nuestros clientes de interés.

Logistica

En este rubro se almacenan aproximadamente 225,000 Skus, ademas se reparten mas de 15
000 000 unidades en periodos mensuales en mas de 700 000 destinos, y se cuenta con
aproximadamente 120 000 m? de depésitos a nivel corporativo. Es politica de la organizacion

contar con el certificado de buenas préacticas de almacenamiento (BPA).
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Manufactura

En el rubro de cuidado personal, el Per( posee aproximadamente el 60% de los productos
de este rubro. También se maneja el certificado de buenas practicas de manufactura (BPM).

Joyeria

En el rubro de joyeria se cuenta con 20 afios de experiencia en la fabricacion de estos
productos de fantasia fina y plata 925, todo ello para las principales marcas de venta directa

y Retail en Latinoamérica y USA, asi como para reconocidas licencias internacionales.

Personal Care

Marketing y ventas de marcas propias e importadas en las categorias de colonias, talcos,
depilatorios, shampoo, desodorantes, anti acné, entre otros. Trato directo y presencia de
productos de cuidado personal en supermercados, farmacias, bodegas y mercados.
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Consultoria

Desarrollamos este rubro engranando las metas estratégicas de nuestros clientes con sus
capacidades operativas, para ello se utilizan las mejores practicas, en el disefio de soluciones

innovadoras a la medida de los clientes.

YOBEL Supply Chain Management (SCM), esté relacionado directamente con la cadena de
suministro, lo cual involucra a todas las actividades consideradas en el flujo de productos,

informacion y dinero desde el proveedor del proveedor hasta el cliente del cliente.
Esto involucra a cuatro procesos fundamentales, siendo estos:

Elaboracion del Planeamiento: se considera a la demanda y oferta con la finalidad de

abastecer al consumidor

Proceso de abastecimiento: se construyen planes y alianzas con los principales proveedores

reduciendo costos al minimo en las entregas

Proceso de manufactura: se propugna la maxima flexibilidad tomando en cuenta la

reducciodn de costos para responder al mercado.

Proceso de logistica: toma en cuenta el flujo de entrada y salida de todos los recursos

necesarios para el buen funcionamiento de la organizacion.
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Planeamiento
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Logistica Abastecimiento

2i|

Manufactura

Asi mismo Yobel SCM, brinda el servicio de envasado de lavavajillas de la marca conocida

como Ayudin, en su planta envasadora del centro de Lima.
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Tecnologia para el proceso de fabricacién

En cuanto a los recursos materiales con que cuenta, la empresa para desarrollar el proceso
de fabricacion, tenemos:

Maquinarias

Las maquinas son las modifican las materias primas en articulos finales, las mismas que
tienen un valor agregado logrando entradas para la institucion con la venta de aquellos. En
el procedimiento de la masa de lavavajillas, son 3 las maquinarias requqgeridas llevar a

cabo el procedimiento de modificacion

Mezclador
Es la que produce la combinacién equilibrada de los productos en su totalidad ya que
incluye en el proceso de produccion la masa lavavajilla.

Los componentes son:
Potencia de motor: 5 HP
Cuantia por batch: 250 Kg

Duracién de descarga: 5 — 10 minutos.

Resistencias Eléctricas 5 Kw.
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Llenadora Neumatica
La maquinaria es automatica hace el procedimiento de llevado, incluye la masa lavavajilla

en los depdsitos plasticos en en una cuantia medida ( 1 kg).

Informacion de placa:

Contenido: 0 — 30 botellas por minuto.
Presion neumatica de ingreso: 6 BAR.
Capacidad de tolva: 30 L

Encintadora 3M

Figura 5. Encintadora 3M
Fuente: imagen Yobel SCM

Descripcion del equipo
Lectiva ajustable marca 3M Modelo 3M Matic 12A

Tipo 29300
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Tabla 8.

Especificaciones del equipo

Estandar Métrico
NUmero de serie 8221
Marca CE No
Modelo 3M-Matic 12A
Método de encintado TOP AND BOTTOM
NUmero de cabezales de cinta 2
Tipo de alimentacion de cajas Side
Voltaje 115 VOLTS 115 VOLTS
Frecuencia 60 HERTZ 60 HERTZ
Fase 1
Corriente 4.8 AMPS 4.8 AMPS
Ubicacion de tarima M GRID
Dificultad de remocién Patin; carrito o dos personas
Nivel de preparacion necesaria para envio  Sin Embalaje/Suelto
Empaque recomendado Personalizado
Peso estimado de embarque 330.69 Ib 150 KGS
Longitud 39.37in 1000 MM
Ancho 33.46in 850 MM
Altura 59.06 in 1500 MM
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Figura 6. Maquina Flockpack
Fuente: imagen Yobel SCM
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Figura 7. Videojet Marsh
Fuente: imagen Yobel SCM
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Figura 8. Viodeojet 1620
Fuente: imagen Yobel SCM

Capacidad instalada

Nuestra fabricacion es por lotes (batch), se toma como criterio para especificar la
capacidad emplazada en funcion a la fabricacién que pueda dar la linea de fabricacion vy el

horario que tiene el personal operativo, son:
Mezclador

Duracion de mezclado 60 min
Duracién de descarga 30 min
Total 90 min

Anplitud de batch 250 kg
kilogramos 4000 kg

Llenadora

Duracién de llenado 3 kg/min
kilogramos por hora 180 kg
kilogramos 4320 kg

En un solo turno es el horario de trabajo

Segun la informacion de fabricacion del mezclador y llenadora evidenciamos que la

velocidad de fabricacidn se determina de acuerd a la elaboracion del mezclador.
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Tabla 9.

Velocidad de produccion

Descripcion Cantidad Unidades
Capacidad del mezclador 250 Kg/batch
Duracién por bach 30 Min/bath
Batch por dia 48 lotes
Fabricacion por dia 12000 Kg

Fuente: elaboracién propia

Procesos

El proceso de fabricacion de lavavajillas sigue una secuencia ldgica y ordenada, el
investigador establecié esta secuencia utilizando el flujograma, este ha sido desarrollado
utilizando la simbologia respectiva, la cual establece las etapas y su respectivo orden. La

simbologia utilizada es la siguiente.

simBoLO SIGNIFICADO

Identifica la dependencia que lleva a cabo la actividad inicial.

Representa la preparacion de un documento en original.

Representa la preparacién de un documento que se elabora en original
y varias copias (por copia se utiliza un icono numerado).

Representa la toma de decisiones.

% in

Figura 9. Simbologia para flujograma
Fuente: portal del Mecip

Flujograma del proceso

El diagrama que se presenta se construy6 tomando en cuenta al area de almacén debido a
que esta entrega materia prima e insumos para el inicio de la produccion, la cual consta de

tres etapas, el mezclado, el envasado y el embalaje, el flujograma se muestra a continuacién
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Precalentar Inspeccion / Calibracion
mezclador de llenadora

Adicionar Colocacion de
Tensoactivo envase en tobera

Adiclonar sal de Llenado
Soda

Adicionar Retiro de envase
carbonato de calcio

Adicionar metasilicato, perfume, Tapado de

Aloe Vera y colageno envase

Adicionar colorante
y glicerina

iLas 2 muestras
pesan 1 kg?

Adicionar silicato
de sodio

(Al medir Ph se
aproxima a 77
Almacenamicnto

Descargar mezcla a
tolva de envasado

Figura 10. Flujograma proceso de fabricacion de lavavajillas

Fuente: adaptado de fabricacién y comercializacion de pasta lavavajilla con colageno y aloe vera

Diagrama de operaciones de proceso

Respecto a la fabricacion de este producto, que es materia de estudio, presentamos a
continuacién el diagrama de operaciones de procesos del envasado de lavavajillas.
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tensoactivo Sello

Mezclado Vaciado Estampado

Sal de Soda Caja

Calibracion / Inspeccién
de envasadora

Mezclado Empacado

Carbonato de

Calcio
Metasilicato,
perfume, Aloe Vera,
coldgeno

Envase Cinta

Colocar envase
Mezclado Embalaje

Mezclado

° Mezclado
1

Llenado Colocacion en zona PT

Colorante, Glicerina

Retiro de envase
Lienado de registro y

Silicato Sodio
enterga a almacen

Tapa

Mezclado
Colocar tapa

0000

1

pary
w

8 Medicidn
de pH

1

Medicion de peso

Figura 11. Diagrama de operaciones de procesos

En el DOP mostrado se puede observar que existen una serie de operaciones que generan
desperdicio, merma y pérdida de recursos, como son, materia prima, insumos y tiempo, los
cuales fueron los insumos para desarrollar las mejoras cuando en el item correspondiente se

lleve a cabo la implementacion de la propuesta.
Descripcion de actividades del DOP

En este ejercicio se hace el calentamiento del mezclador por medio de resistencias eléctricas
hasta alcanzar a los 50 °C, este procedimiento es aproximadamente 20 minutos.

Este ejercicio a la vez entra al tenso activo LESS que es un surfactante anionico el
posee caracteristicas de formar espuma y analogia con el agua y la grasa disminuyendo la
tension superficial del liquido emulsificando las grasas y ayudando en el procedimiento de
limpieza; que mueve producto de las paletas por 5 minutos hasta que logra la temperatura

del mezclador.

En este ejercicio va la sal de soda que apoya a la disminucion de la dureza del agua,
esta entra a manera de cristales y debe combinarse igual que el tenso activo a la temperatura
del mezclador, logrando la homogeneidad, que demora 15 minutos, con apago de las

resistencias eléctricas del mezclador.

51



En esta fase entra el carbonato de calcio que funciona como abrasivo, el procedimiento de

homogenidad posee un tiempo de 25 minutos.

En esta etapa entra el Meta silicato el que hace la remocidn de aceites y grasas, perfume el
que hace el aroma a limon caracteristica de este producto y aloe vera con colageno que puede

ayudar al cuidado de las manos en el momento de aplicar.

Es aqui que se agrega Glicerina para hidratacion de la piel y el colorante de color verde que

es una de las caracteristicas del producto.

En este ejercicio agregamos el Silicato de sodio que regula el PH, el tiempo de la

homogenizacion es de 5 minutos.

Posteriormente al finalizar la homogenizacion, como revision de calidad hace una muestra

para medir el PH, el valor a conseguir debe encontrarse en 7 +/- 10%.(producto neutro).

Esta fase tiene que ver con la transferencia de la pasta lavavajilla a la tolva de la llenadora
por medio de la gravedad, en este periodo la viscosidad no es problema puesto que la pasta

corre sin ninguna dificultad.

En el proceso que la pasta lavavajilla se desploma en la tolva, se hace 2 pruebas de llenado
para mostrar que el peso sea el paropiado (140 kg), esto se prueba en la balanza analitica
del lugar de estudio y avance y debe ser aceptado por el director de produccién (Ing.
Quimico), cuando el peso es incorrecto se corrige por medio de la distancia de los sensores
que delimitan la carrera del piston neumatico, este maniobra la cavidad en la que se situa la

pasta lavavajilla anterior a ser puesta en depositos.
Se pone el deposito bajo de la boca de descarga se manifiesta en la llenadora.
El periodo de llenado se lleva a cabo por medio del accionar del piston hidraulico.

Posterior a que el deposito posee la pasta lavavajilla, procedemos a sacarlo y ponerlo el

siguiente deposito para ser llenado.

El deposito de lavavajilla sacado antes de, se tapa y pone en la mesa para luego ser sellado

y poner en el respectivo embalaje.

En esta fase se sacan 2 muestras aleatorias y se verifica que el peso sea el adecuado, lo realiza

el Jefe de planta.

Una vez terminado el llenado de todo el batch, etampamos la fecha de fabricacion de todos

los depositos.
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Luefo se realiza el armado de la caja de embalaje y ponemos 24 unidades de depositos de

lavavajilla.
Cuando la caja posee las 24 unidades, se sella con cinta adhesiva.

Una vez que la caja esta cerrada, ponemos en la parihuela del articulo finalizado puesta el

pie de la mesa de almacenamiento temporal.

Una vez completado los lotes fabricados en el dia, Ilenamos el registro de unidades generadas

y se da la fabricacion a almacén para su almacenamiento correcto y luego se da a los usuarios.
Diagrama de anélisis de proceso

En relacion al producto, que es parte de la investigacién, tenemos luego el diagrama de

analisis de procesos del envasado de lavavajillas.
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ACTIVIDAD N° ACTIVIDAD

OPERACION 13 FECHA | 1/09/2018]

INSPECCION 7 METODO |A(.TUAL

I TRANSPORTE 2

DEMORA 1 TIPO OPERARIO

ALMACENAJE 1 MATERIAL

TIEMPO TOTAL 78 MIN. MAQUINA-

(/ \ l:l [) v TIEMPO 'OBSERVACIONES
o/
Ne DESCRICION MINUTOS
1 VALIDAR LOS GCAS DE LOS MATERIALES ABASTECIDOS DE ACUERDO AL PLAN DE PRODUCCION X 1 PERSONAL YOBEL
2 TRASLADAR LOS MATERIALES A LA LINEA DE ENVASE 5 PERSONAL YOBEL
3 VERIFICAR EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO EN VACIO A CADA PISTON X 5 PERSONAL YOBEL
4 COORDINAR CON EL RESPONSABLE DE LA LINEA EL DESLIZAMIENTO DE LOS INYECTORES PARA CADA PISTON X 1 PERSONAL YOBEL
5 SOLICITAR QUE PROCESO HAGA LA TRASFERENCIA DE MP X 5 PERSONAL YOBEL
6 .ESPERAR LA TRANSFERENCIA DE AGUA| X 5 PERSONAL YOBEL SOLICITA AL CLIENTE
7 . VERIFICAR DENSIDAD, COLOR ¥ OLOR DE LA PASTA X 3 PERSONAL YOBEL
8 . PURGAR CADA PISTON UNA VEZ TRANSFERIDA LA PASTA CON EL FIN DE RETIRAR CUALQUIER RESIDUO. X 6 PERSONAL YOBEL
9 |ABASTECER LOS POTES DE 140 GRS. X 2 PERSONAL YOBEL
10 ENVASAR LA PASTA X 1 PERSONAL YOBEL
1 ENCENDER LA BALANZA X 1 PERSONAL YOBEL
1 REALIZAR EL PESADO : ESTANDAR 147.8 GRS X 1 PERSONAL YOBEL
13 REGULAR PESOS X 1 PERSONAL YOBEL
14 CODIFICAR POTE X 1 CODIFICADORA
15 VERIFICAR ESTANDARES DE LOS POTES X 3 PERSONAL YOBEL
16 |EMBOLSAR O EMBOBINAR LOS POTES X 1 MAQUINA FLOWPACK
Y VERIFICAR ESTANDARES DE LAS BOBINAS X 1 PERSONAL YOBEL
18 VERIFICAR EL PRODUCTO INTERMEDIO X 1 PERSONAL YOBEL
19 ENCAJAR LOS POTES X 3 PERSONAL YOBEL
2 CODIFICAR LAS CAJAS X 1 CODIFICADORA MARSH
2 ESTIBAR LAS CAIAS X 5 PERSONAL YOBEL
p2) VERIFICACION DEL PRODUCTO TERMINADO X 5 PERSONAL YOBEL
23 LLEVAR LOS PALLETS DE PT A LA ZONA DE MONTACARGA 10 CON LA STOCKA
24 IALMACENAR PT X 10 CO N MONTACARGA A ALMACEN
TOTAL 13 7 1 1 78

Figura 12. Diagrama de analisis de procesos

Fuente: elaboracion propia
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En este diagrama se confirma lo descrito anteriormente, estas actividades luego de ser
analizadas, deben pasar a ser consideradas como acciones que no se aumentan valor al

procedimiento.

El procedimiento de produccion de pasta lavavajilla Ayudin es un procedimiento
simple en el que hay ahorro de costos, para ello se hizo un andlisis y encontrado sus
parametros de operacion detallados, los los que se narraran luego. Al tomar la decision para
contratar mano de obra directa se tendra en cuenta la intervencion de los operarios en el

proceso de fabricacion.
Almaceén:

En este sector se procede al almacenamiento y expedir materia, también almacenamos
articulos terminados; por ultimo, por otro lado la expedicion de materias terminadas a
terceros y se utiliza para realizar la coordinacion con produccién el uso de materia prima.

En este sector manejamos por el sistema de rotacion FIFO.
Produccion:
Tiene 3 fases:

Mezclado: ElI mezclador estd en el lugar donde se combinan las materias primas y
aseguramos la homogenizacion de sus insumos, existe un operario que es el responsable de

la operacion, limpieza e fiscalizacidn del equipo.

Llenado: esta la maquina que medira la dosis exavta "para el depdsito, la misma que se
gradla antes del comienzo de sus operaciones de tal manera que el peso sea uniforme en

todo el proceso. Se necesitan de 2 operarios para que hagan la funcion.

Embalaje: Tiene como caracteristica el ser un lugar especial para el empacado de los
articulos en cajas de 6 und. Por otra parte, en este sector con anterioridad al embalaje se pone
el estampado de la fecha de produccion y vencimiento,posteriormente se pone en parihuelas

y se envia a almaceén.
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Tabla 10.

Ficha técnica del producto Ayudin

ENVASADORA
YOBELSCM

Cadigo
FICHA TECNICA DE Fecha
PRODUCTO Revision
Pagina
LAVAVAIJILLA AYUDIN De

Revisado por:

Jefe de planta \ Aprobado por:

Gerente general
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Figura 13. Ficha técnica del producto Ayudin
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Medicién de las variables
Variable independiente kaizen

La variable independiente kaizen para un mejor estudio y medicion, se ha dividido en dos
dimensiones, siendo estas, el tiempo de ciclo y las actividades que agregan valor, los cuales
constituyen el punto de partida en la toma de informacion para determinar sus valores en el

pre test.
Tiempo de ciclo

Es el tiempo que se utiliza para producir una unidad de producto, que en este caso viene a

ser una caja de seis unidades y se mide a través del siguiente indicador

D

TC = —
UP

Tiempo disponible (TD), es el tiempo programado por dia en minutos, y es equivalente a
1260

Unidades producidas (UP), es la cantidad de unidades producidas medido en cajas por seis

unidades, y es equivalente a 2059
Por lo tanto, el tiempo de ciclo en el pre test es:

1260 min

TC = ———— =0.6119 min/caja
2059 cajas

Actividades que agregan valor

TA-ANAV

IAAV=
TA

El indice de actividades que agregan valor, es el indicador que mide en porcentaje la cantidad
de actividades dentro del proceso reflejado en el DOP que no suman en el desarrollo de la

misma, es decir son aquellas en las que se producen pérdidas, mermas y desperdicios.

Por lo tanto el IAAV en el pre test es:

IAAV = % = 0.71*100 = 71%
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Medicién de la variable dependiente productividad

A continuacion se mide la variable dependiente y sus dimensiones, en este caso en primer

lugar se mediran la eficiencia, luego la eficacia y finalmente la productividad.
Eficiencia

Para medir la eficiencia, se utilizara la férmula considerada en el indicador.

IEFI= _TU x 100
TD
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Tabla 11.

Eficiencia en el pre test

EFICIENCIA ANTES DEL KAIZEN
N° DE T'EM(F;VCI’INDL'JSTP(?S';“BLE TIEMPO UTIL (MINUTOS)
DIAS

HORAS MINUTOS HORAS MINUTOS EFICIENCIA
1 21 1260 16.60 996 0.7905
2 21 1260 16.80 1008 0.8000
3 21 1260 7.15 429 0.3405
4 21 1260 17.23 1034 0.8206
5 21 1260 14.50 870 0.6905
6 21 1260 17.63 1058 0.8397
7 21 1260 16.80 1008 0.8000
8 21 1260 16.38 983 0.7802
9 21 1260 14.50 870 0.6905
10 21 1260 16.18 971 0.7706
11 21 1260 17.63 1058 0.8397
12 21 1260 16.80 1008 0.8000
13 21 1260 18.07 1084 0.8603
14 21 1260 16.18 971 0.7706
15 21 1260 16.38 983 0.7802
16 21 1260 17.23 1034 0.8206
17 21 1260 16.80 1008 0.8000
18 21 1260 16.80 1008 0.8000
19 21 1260 16.80 1008 0.8000
20 21 1260 16.80 1008 0.8000
21 21 1260 17.23 1034 0.8206
22 21 1260 16.18 971 0.7706
23 21 1260 15.33 920 0.7302
24 21 1260 13.65 819 0.6500
25 21 1260 16.80 1008 0.8000
26 21 1260 16.80 1008 0.8000
27 21 1260 17.90 1074 0.8524
28 21 1260 16.80 1008 0.8000
29 21 1260 16.80 1008 0.8000
30 21 1260 16.80 1008 0.8000

Fuente: elaboracion propia
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La eficiencia promedio de los 30 datos tomados por dia es 77.37%, lo cual significa que

existen tiempos improductivos en el proceso de envasado

Tabla 12.

Eficacia en el pre test

EFICACIA ANTES DEL KAIZEN

NUMERO DIAS | PRODUCCION PLANIFICADA (CAJAS) ?ggi;cuo'\l LOGRADA | ericacia (%)
1 2244 2220 0.9893
2 2244 2268 1.0107
3 2244 957 0.4265
4 2244 2312 1.0303
5 2244 1944 0.8663
6 2244 2376 1.0588
7 2244 2243 0.9996
8 2244 2197 0.9791
9 2244 1944 0.8663
10 2244 2160 0.9626
11 2244 2376 1.0588
12 2244 2268 1.0107
13 2244 1620 0.7219
14 2244 1296 0.5775
15 2244 2160 0.9626
16 2244 2194 0.9777
17 2244 2316 1.0321
18 2244 1661 0.7402
19 2244 2268 1.0107
20 2244 2268 1.0107
21 2244 1975 0.8801
22 2244 2304 1.0267
23 2244 2160 0.9626
24 2244 2052 0.9144
25 2244 1836 0.8182
26 2244 2268 1.0107
27 2244 2268 1.0107
28 2244 1436 0.6399
29 2244 2222 0.9902
30 2244 2200 0.9804

Fuente: elaboracion propia
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La eficacia promedio de los 30 datos tomados por dia es 91.79%, lo cual significa que existen

jornadas en las cuales no se llega a producir lo planificado como meta en el proceso de

envasado.

Tabla 13.

Productividad en el pre test

Productividad antes del Kaizen
Nl;er_nero Eficiencia Eficacia Productividad

1as
1 0.7905 0.9893 0.7820
2 0.8000 1.0107 0.8086
3 0.3405 0.4265 0.1452
4 0.8206 1.0303 0.8455
5 0.6905 0.8663 0.5982
6 0.8397 1.0588 0.8891
7 0.8000 0.9996 0.7996
8 0.7802 0.9791 0.7638
9 0.6905 0.8663 0.5982
10 0.7706 0.9626 0.7418
11 0.8397 1.0588 0.8891
12 0.8000 1.0107 0.8086
13 0.8603 0.7219 0.6211
14 0.7706 0.5775 0.4451
15 0.7802 0.9626 0.7510
16 0.8206 0.9777 0.8023
17 0.8000 1.0321 0.8257
18 0.8000 0.7402 0.5922
19 0.8000 1.0107 0.8086
20 0.8000 1.0107 0.8086
21 0.8206 0.8801 0.7223
22 0.7706 1.0267 0.7912
23 0.7302 0.9626 0.7028
24 0.6500 0.9144 0.5944
25 0.8000 0.8182 0.6545
26 0.8000 1.0107 0.8086
27 0.8524 1.0107 0.8615
28 0.8000 0.6399 0.5119
29 0.8000 0.9902 0.7922
30 0.8000 0.9804 0.7843

Fuente: elaboracién propia

62



2.6.2 Propuesta de mejora

Mediante el estudio realizado se puede observar que los operarios que manipulan las
encintadoras 3M realizan movimientos innecesarios al recepcionar y al manipular los potes
o realizar las distintas actividades como desplazando y transportando la materia prima e
insumo al siguiente proceso, generando asi un aumento en los tiempos de los procesos y
actividades dentro de la linea de envasado ocasionando con ello una baja productividad, asi
mismo también se pudo observar que los operarios realizan actividades que no agregan valor
al proceso, realizan transportes con una gran cantidad de distancia, esto se debe a que la
distribucion de planta no es la adecuada. Por esto, se presentan la siguiente propuesta de
mejora con el fin de minimizar la cantidad de movimientos innecesarios que sean
convenientes y reducir los tiempos en los procesos para poder alcanzar un incremento de

productividad.

Implementar un nuevo disefio y distribucion de planta para que el trabajador no
realice traslados de gran distancia y que ademas reduzca el riesgo de accidentes y que mejore

los indicadores de la productividad.

Estandarizar los tiempos de tal manera que el preparado de la maquina y los procesos

sea secuencial ahorrando tiempo en acondicionamiento después de cada operacion.

Evaluar las actividades que no agregan valor y convertirlas en actividades
productivas mejorando e implementado un nuevo diagrama de analisis de operaciones en

cada proceso dentro del area.

Capacitar al supervisor en temas de control de calidad y control de la produccion para
que se enfoque mas en el personal operativo controlandolo y haciéndolo seguimiento durante

los procesos de produccion.

Implementar nuevos métodos de trabajos que sean mas faciles de realizar por parte
del operario, reduciendo de esta manera las fatigas y estrés para que de esta manera sean mas
eficientes en su labor. Para ello también se debera implementar un plan de capacitacién de

los nuevos métodos de trabajo

Implementar nuevos estantes cerca de la estacion de trabajo para que el personal
tenga una mejor administracion de sus herramientas, pueda ordenar y clasificarlas por cada

tipo de proceso, reduciendo asi el desorden y el tiempo de busqueda de sus herramientas.

63



CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION

Mes 1 Mes 2 Mes 3
Actividades Ejecutores (A3 |A4 |AS (A6 [AT | AT |AT2 |13 [A17 A5 | A19 | A20(MS M3 | M0 M { M5 (M6 ) MT7 | M5 | M23| M24| M2S MEBLJS [J6 |J7 |J5 |2 [J13 [J1d |05 |J20 {21 [J22 |J23
Coordinacidn con gerencia Luis Unoce
Reuniones con sUpenisares Luis Unoce
Elaboracion de agendas y programas Luis Unoce
Analisis de distribucion de planta Luis Unoce
Distribucion de planta Luis Unoce
Primera prueba de procesos Luis Unoce
Toma de tiempos para cada proceso Luis Unoce
Registro de traslados de maquina en maguina  |Luis Unoce
Infroducir nueve metodo de trabajo Luis Unoce
Implementar supemvision en area de tabajo Luis Unoce
Fabricacion de estantes en zona de trabajo Luis Unoce
Implementar mesa de fraslado de materiales  |Luis Unoce
reqgistrar volumen de carga por parte del operario|Luis Unoce
Implementar plan de capacitacion Luis Unoce
Capacitar al personal Luis Unoce
analizar tiempos mejorados Luis Unoce
analizar indicadores de productividad Luis Unoce

Figura 14. Diagrama 10- Cronograma de actividades de implementacién

Fuente: Elaboracidn propia

1 Actividades dezarolladas durante todo el periodo indicado
3 Aetividades desarralladas de forma dizcontinua en elintervalo de tiempo indic ado
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Presupuesto de aplicacién Kaizen

A continuacion se estimo, el presupuesto para la implementacion del Kaizen en el area de

envasado. El presupuesto estimado se divide en tres factores principales.
Recurso: se centra en el personal necesario para la aplicacion del kaizen.

Formacion del personal: Se enfoca en la formacion necesaria del personal bajo el enfoque

Kaizen.

Materiales: Se enfoca en los recursos ineludibles para desarrollar la metodologia y conseguir

los objetivos propuestos.

Tabla 14.

Presupuesto aplicacion del Kaizen

Cantidad | Unidad | P. Unitario Total
Recurso
Personal técnico 29 Hora S/.3.33 S/. 96.57
Personal técnico 29 Hora S/. 3.33 S/. 96.57
Operario de produccién 20 Hora S/.2.83 S/ 56.60
Operario de produccion 22 Hora S/.2.83 S/. 62.26
Supervisor de produccién 8 Hora S/.6.00 S/ 48.00
Asistente de produccién 97 Hora S/. 3.33 S/, 323.01

Sub-Total | S/.  683.01

Formacién personal

Costo de capacitacién 13 Hora 38 S/ 494.00
Sub-Total | S/. 494.00
Material
Papel bond 4 Millar S/.9.80 S/.39.20
Lapicero 10 Unidad S/.0.50 S/.5.00
Cartucho de Impresion 2 Unidad S/. 120 S/. 240.00
Tablero para apuntes 7 Unidad S/.2.00 S/.14.00
Pintura termoplastica 2 Galon S/. 40.00 S/. 80.00
Sellador de pintura 1 Galon S/. 40.00 S/. 40.00
Sub - Total S/. 418.20
Total S/. 1,595

2.6.3 Desarrollo de la propuesta.

Para poder realizar la mejora se plante6 la redistribucion de los puestos de trabajo ya que
estos reflejaban en el diagrama de demasiado transporte siendo un factor determinante en la
acumulacion de tiempos a la hora de fabricar los productos ademéas un tiempo ciclo mayor

afectando la productividad.
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2.6.4 Resultados

Tabla 15.
Eficiencia post test
EFICIENCIA DESPUES DEL KAIZEN
N° DE TIEMPO DISPONIBLE (MINUTOS) TEEA'\I",\TST%TS;L
DIAS

HORAS MINUTOS HORAS | MINUTOS | EFICIENCIA
1 21 1260 19.93 1196 0.9492
2 21 1260 18.47 1108 0.8794
3 21 1260 20.48 1229 0.9754
4 21 1260 18.90 1134 0.9000
5 21 1260 19.50 1170 0.9286
6 21 1260 20.97 1258 0.9984
7 21 1260 20.13 1208 0.9587
8 21 1260 19.72 1183 0.9389
9 21 1260 19.50 1170 0.9286
10 21 1260 19.52 1171 0.9294
11 21 1260 20.97 1258 0.9984
12 21 1260 18.47 1108 0.8794
13 21 1260 20.75 1245 0.9881
14 21 1260 19.52 1171 0.9294
15 21 1260 19.72 1183 0.9389
16 21 1260 20.57 1234 0.9794
17 21 1260 20.47 1228 0.9746
18 21 1260 20.13 1208 0.9587
19 21 1260 20.30 1218 0.9667
20 21 1260 20.30 1218 0.9667
21 21 1260 20.57 1234 0.9794
22 21 1260 19.52 1171 0.9294
23 21 1260 20.33 1220 0.9683
24 21 1260 20.32 1219 0.9675
25 21 1260 19.30 1158 0.9190
26 21 1260 20.63 1238 0.9825
27 21 1260 19.57 1174 0.9317
28 21 1260 20.80 1248 0.9905
29 21 1260 18.80 1128 0.8952
30 21 1260 20.13 1208 0.9587
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Tabla 16.

Eficacia post test

EFICACIA DESPUES DEL KAIZEN
- PRODUCCION ”
NUDI\I/IESO 2 ’?2‘ L '.:J!OC\: QDA LOFZBRRE)AE)DL,JG(\:(CCIEJI\LS) EFICACIA (%)
1 2244 2240 0.9982
2 2244 2258 1.0062
3 2244 2157 0.9612
4 2244 2212 0.9857
5 2244 2244 1.0000
6 2244 2176 0.9697
7 2244 2243 0.9996
8 2244 2217 0.9880
9 2244 2144 0.9554
10 2244 2190 0.9759
11 2244 2176 0.9697
12 2244 2248 1.0018
13 2244 1920 0.8556
14 2244 1196 0.5330
15 2244 2160 0.9626
16 2244 2198 0.9795
17 2244 2216 0.9875
18 2244 2241 0.9987
19 2244 2228 0.9929
20 2244 2238 0.9973
21 2244 2235 0.9960
22 2244 2234 0.9955
23 2244 2190 0.9759
24 2244 2242 0.9991
25 2244 2186 0.9742
26 2244 2238 0.9973
27 2244 2242 0.9991
28 2244 2236 0.9964
29 2244 2242 0.9991
30 2244 2240 0.9982

67




Tabla 17.
Productividad post test

PRODUCTIVIDAD DESPUES DEL KAIZEN
NUMERO
DIAS EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
1 0.9492 0.9982 0.9475
2 0.8794 1.0062 0.8849
3 0.9754 0.9612 0.9376
4 0.9000 0.9857 0.8872
5 0.9286 1.0000 0.9286
6 0.9984 0.9697 0.9682
7 0.9587 0.9996 0.9583
8 0.9389 0.9880 0.9276
9 0.9286 0.9554 0.8872
10 0.9294 0.9759 0.9070
11 0.9984 0.9697 0.9682
12 0.8794 1.0018 0.8809
13 0.9881 0.8556 0.8454
14 0.9294 0.5330 0.4953
15 0.9389 0.9626 0.9037
16 0.9794 0.9795 0.9593
17 0.9746 0.9875 0.9624
18 0.9587 0.9987 0.9574
19 0.9667 0.9929 0.9598
20 0.9667 0.9973 0.9641
21 0.9794 0.9960 0.9754
22 0.9294 0.9955 0.9252
23 0.9683 0.9759 0.9450
24 0.9675 0.9991 0.9666
25 0.9190 0.9742 0.8953
26 0.9825 0.9973 0.9799
27 0.9317 0.9991 0.9309
28 0.9905 0.9964 0.9869
29 0.8952 0.9991 0.8944
30 0.9587 0.9982 0.9570

2.6.5 Andlisis econdmico financiero

En cuanto a esta evaluacion es necesario afirmar que el analisis beneficio-costo, es el ratio
que mas se ajusta a la realidad del estudio, ya que los datos que dispone el investigador

permiten realizar este analisis.
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Por lo tanto en primer lugar, fue necesario determinar el costo total de implementacion del
Kaizen, este costo comprende, costo de mano de obra, costo de materiales, costos

intangibles, la estructura se muestra a continuacion.

Tabla 18.

Costo de mano de obra

Costo de mano de obra

Cantidad  Cargo H-H Costo H-H Total
01 Supervisor 24 80.00 1920.00
01 Asistente 36 50.00 1800.00
01 Colaborador 24 30.00 720.00
Total 4440.00

Fuente: elaboracién propia

En la tabla anterior se puede observar que los involucrados directamente en mejorar el
proceso en estudio son, el supervisor, el asistente y el colaborador, el costo total asciende a
4440.00 soles.

En cuanto a los materiales empleados se presenta a continuacion, los utilizados en el proceso.

Tabla 19.

Costo de materiales

Costo de materiales

Cantidad Unidad Descripcion Costo Costo total
unitario (s/.) (sl.)

01 millar Papel bond 17.00 17.00

03 unidad Memoria usb 20.00 60.00

01 varios Material oficina 125.00 125.00

01 varios otros 48.00

Total 250.00

Fuente: elaboracion propia

En la tabla anterior se puede observar que los materiales utilizados en el proceso incluidos

los de menor jerarquia, considerados dentro de otros asciende a s/. 250.00.
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En cuanto a la inversién en intangibles, se ha considerado a la capacitacién realizada al
personal de planta y han sido necesarios para la correcta aplicacion del Kaizen, esto

recomendado por la metodologia, estos se muestran a continuacion.

Tabla 20.

Costo de intangibles

Costo de intangibles

Cantidad Unidad Descripcion Costo Costo total
unitario (s/.)  (s/.)

5 taller Desarrollo de la metodologia ~ 400.00 2000.00
paso a paso
Total 2000.00

Fuente: elaboracion propia

En la tabla anterior se puede observar que los costos de capacitacion del personal ascienden
a 2000.00 soles.

Tabla 21.
Costo de intangibles
Rubro Costo total (s/.)
Costo mano de obra 4440.00
Costo materiales 250.00
Costo intangibles 2000.00
Total 6690.00

En la tabla presentada se puede observar que el costo total de la implementacion asciende a
6690.00 soles

En cuanto a la utilidad generada por la mejora desarrollada, podemos afirmar que
este basicamente consiste en el aumento de la produccién de lavavajillas, 1o que a su vez se
traduce en mayores ventas realizadas por la empresa en el periodo post, lo que redunda en

mayores utilidades para la organizacion, esto se muestra a continuacion.
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Tabla 22.
Utilidades del periodo

Utilidades periodo post

Periodo Unidades Utilidad por unidad  Beneficio total
adicionales (sl.)

setiembre 3418 1.20 4102.00

octubre 3430 1.20 4116.00

noviembre 3410 1.20 4092.00

Total 12310.00

Fuente: elaboracién propia

En la tabla anterior se observa que la utilidad en un periodo de tres meses asciende a 12310

soles, lo cual nos sirve para calcular el ratio beneficio-costo.
B/C = 12310/6690 = 1.84

Lo cual quiere decir que por cada sol invertido en la implementacion la empresa obtiene una
utilidad de 0,84 soles.
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I1l. Resultados
3.1 Analisis descriptivo

En el andlisis descriptivo, se utilizd la estadistica descriptiva considerando las medidas de
tendencia central, de dispersién y la grafica respectiva, en el se analiza la variable

dependiente con sus dimensiones y respectivos indicadores.

3.1.1 Variable: productividad
Tabla 23.

Estadistica descriptiva de la variable productividad

Variable
Estadistico

Productividad antes Media 71,8267
95% de intervalo de Limite inferior 66,0110

confianza paralamedia  Limite superior 77,6423

Mediana 78,3150

Varianza 242,566

Desviacion estandar 15,57453

Productividad después Media 91,9573
95% de intervalo de Limite inferior 88,6787

confianza para la media  Limite superior 95,2359

Mediana 94,1300

Varianza 77,092

Desviacion estandar 8,7802

Fuente: Spss version 24

En la figura anterior, se observa, que antes de la aplicacion del kaizen, la productividad fue
de 71,8267% Yy después utilizando la misma herramienta fue 91,9573%, por lo tanto hubo
una mejora en la productividad de 28,03%, lo que justifica el uso de la herramienta de mejora

continua.

Asi mismo se presenta el diagrama de barras de la productividad, que refleja el
analisis realizado, en donde se puede visualizar con mayor claridad la diferencia existente

en el antes y después de la variable en estudio.
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Figura 15. Productividad

3.1.2 dimensioén 1: Eficiencia

Pos test

Tabla 24.
Estadistica descriptiva de la dimension eficiencia
. . Indicador
Dimension Estadistico
Eficiencia antes Razdn de tiempo antes Media 77,3940
95% de intervalo de Limite inferior 73,8830
confianza para la media L .
Limite superior 80,9050
Mediana 80,0000
Varianza 88,408
Desviacion estandar 9,40255
Eficiencia después Razén de tiempo después  Media 94,9587
95% de intervalo de Limite inferior 93,7100
confianza para la media L .
Limite superior 96,2074
Mediana 95,8700
Varianza 11,183
Desviacién estandar 3,34411

Fuente: Spss version 24

En la figura anterior, se observa, que antes de la aplicacion del kaizen, la eficiencia fue de

77,39% y despueés utilizando la misma herramienta fue 94,95%, por lo tanto hubo una
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mejora en la eficiencia de 22,69%, lo que justifica el uso de la herramienta de mejora

continua.

Asi mismo se presenta el diagrama de barras de la eficiencia, que refleja el analisis realizado,
en donde se puede visualizar con mayor claridad la diferencia existente en el antes y después

de la dimension en estudio.

EFICIENCIA

100,00%
90,00%
80,00%
70,00%
60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%

0,00%
Pre test Pos test

Figura 16. Eficiencia

3.1.3 Dimension 2: Eficacia
Tabla 25.

Estadistica descriptiva de la dimension eficacia

Estadistico
Eficacia Antes Media 84,9566
95% de intervalo de confianza  Limite inferior 74,7533
para la media Limite superior 95,1599
Media recortada al 5% 88,5070
Mediana 97,0100
Varianza 747 657
Desviacion estandar 27,32503
Eficacia Después Media 94,0553
95% de intervalo de confianza ~ Limite inferior 87,4816
para la media Limite superior 100,6290
Media recortada al 5% 97,4574
Mediana 99,4150
Varianza 309,926
Desviacion estandar 17,60471

Fuente: Spss version 24
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En la figura anterior, se observa, que antes de la aplicacion del kaizen, la eficacia fue de
84,95% y después utilizando la misma herramienta fue 94,05%, por lo tanto hubo una mejora
en la eficacia de 10,71%, lo que justifica el uso de la herramienta de mejora continua.

Asi mismo se presenta el diagrama de barras de la eficacia, que refleja el analisis realizado,
en donde se puede visualizar con mayor claridad la diferencia existente en el antes y después

de la dimension en estudio.

EFICACIA
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Figura 17. Eficacia
Analisis inferencial

Se desarroll6 la prueba de contrastacion de hipotesis generales y especificas, utilizando un
criterio de decision, segun se indica en las lineas siguientes, para de esta manera rechazar o

aceptar la hipétesis nula. Para tal fin utilizaremos el software estadistico SPSS version 24.
3.2.1 Analisis de la hipotesis general
Prueba de normalidad

En esta prueba verificaremos si los datos provienen de una distribucion normal, para una

nuestra igual a 30 datos, por ende procede el uso del estadigrafo Shapiro Wilk.

Si el valor P es mayor al nivel de significacion o (0.05) quiere decir que los datos provienen

de una distribucion normal.
P valor > a =0,05 los datos provienen de una distribucién normal.

Si el P valor es menor al nivel de significacion a (0.05) quiere decir que los datos provienen

de una distribucién no normal.

P valor < a=0,05 los datos provienen de una distribucion no normal

75



Variable: Productividad

Hi: La productividad antes y despues del Kaizen sigue una distribucion normal.
HO: La productividad antes y después del Kaizen sigue una distribucion no normal
Regla de decision:

Si Sig > 5 % se acepta Ho

Si Sig <5 % se rechaza Ho

Tabla 26.
Prueba de normalidad de la productividad

Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
productividad antes ,807 30 ,000
productividad después ,546 30 ,000

Fuente: Spss version 24

De la tabla anterior, se puede verificar que el nivel de significancia de la productividad antes
y después presenta un valor inferior a 0.05 (0.000) lo que nos demuestra que los datos siguen
una distribucion no normal, luego entonces por regla de decision rechazamos la hipotesis
nula esto quiere decir que los datos no tienen un comportamiento parametrico, por lo tanto

se procederéd a la contrastacion de la hipotesis con el estadigrafo Wilcoxon.
Prueba de hipdtesis

Ho: La aplicacion del Kaizen no mejora la productividad en el area de produccion de

lavavajillas en la empresa Yobel SCM, los olivos 2018.

Hi: Laaplicacion del Kaizen mejora la productividad en el area de produccion de lavavajillas
en la empresa Yobel SCM, los olivos 2018.

Tabla 27.

Estadisticos Descriptivos de Productividad antes y después

Estadisticos descriptivos

N Minimo Méximo Media Desviacion estandar
Productividad antes 30 14,52 88,91 71,8267 15,57453
Productividad despues 30 49,53 98,69 91,9573 8,78022
N valido (por lista) 30

Fuente: Spss version 24
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De la tabla, ha quedado demostrado que la media de productividad antes (71,82) es menor
que la media de la productividad después (91,95), por consiguiente si se mejora la

productividad en la linea de produccion de lavavajillas en Yobel SCM.

Se procede al analisis mediante el nivel de significancia de los resultados con la aplicacién

de Wilcoxon.

Regla de decision:

Si Sig < 0.05, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna
Si Sig > 0.05, se acepta la hipdtesis nula y se rechaza la hipotesis alterna

Tabla 28.

Andlisis inferencial utilizando Wilcoxon

Estadisticos de prueba?

Productividad Despues - Productividad Antes
VA -4,7820

Sig. asintotica (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Spss version 24

De la tabla 27, segun el nivel de significancia mediante la prueba de Wilcoxon, aplicado a
la productividad tanto en el Pre y Pos-Test, muestra un valor de 0.000; por consiguiente y
de acuerdo a la regla de decision, anteriormente descrita, se rechaza la hipotesis nula, a favor
de la hipotesis alterna, aceptando que la aplicacion del Kaizen, mejora la productividad en

la linea de produccion de lavavajillas en Yobel SCM.
3.2.2 Analisis de la hipotesis especifica 1
Prueba de normalidad

En esta prueba verificaremos si los datos provienen de una distribucién normal, para una

nuestra igual a 30 datos, por ende procede el uso del estadigrafo Shapiro Wilk.

Si el valor P es mayor al nivel de significacion a (0.05) quiere decir que los datos provienen

de una distribucion normal.
P valor > 0. =0,05 los datos provienen de una distribucion normal.

Si el P valor es menor al nivel de significacion o (0.05) quiere decir que los datos provienen

de una distribucién no normal.
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P valor < a =0,05 los datos provienen de una distribucion no normal
Dimension: Eficiencia

Hi: La eficiencia antes y después del Kaizen sigue una distribucion normal.
HO: La eficiencia antes y después del Kaizen sigue una distribucién no normal
Regla de decision:

Si Sig > 5 % se acepta Ho

Si Sig <5 % se rechaza Ho

Tabla 29.

Prueba de normalidad de la eficiencia

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
eficiencia antes ,586 30 ,000
eficiencia después ,944 30 113

Fuente: Spss version 24

De la tabla anterior, se puede verificar que el nivel de significancia de la eficiencia antes
presenta un valor inferior a 0.05 (0.000) esto quiere decir que los datos presentan una
distribucion no normal y después presenta un valor superior a 0.05 (0.113) lo que nos
demuestra que los datos siguen una distribucion normal, luego entonces por regla de
decision rechazamos la hipdtesis nula esto quiere decir que los datos no tienen un
comportamiento paramétrico, por lo tanto se procedera a la contrastacién de la hipotesis con

el estadigrafo Wilcoxon.
Prueba de hipdtesis

Ho: La aplicacion del Kaizen no mejora la eficiencia en el area de produccion de lavavajillas

en la empresa Yobel SCM, los olivos 2018.

Hi: La aplicacion del Kaizen mejora la eficiencia en el area de produccion de lavavajillas en

la empresa Yobel SCM, los olivos 2018.
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Tabla 30.

Estadisticos Descriptivos de eficiencia antes y después

Estadisticos descriptivos

N Minimo Méximo Media Desviacion estandar
Eficiencia antes 30 34,05 86,03 77,3940 9,40255
Eficiencia después 30 87,93 99,84 94,9587 3,34411
N valido (por lista) 30

Fuente: Spss version 24

De la tabla anterior, ha quedado demostrado que la media de eficiencia antes (77,39) es
menor que la media de la eficiencia después (94,95), por consiguiente, si se mejora la

eficiencia en la linea de produccion de lavavajillas en Yobel SCM.

Se procede al analisis mediante el nivel de significancia de los resultados con la aplicacién

de Wilcoxon.

Regla de decision:

Si Sig < 0.05, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna
Si Sig > 0.05, se acepta la hipotesis nula y se rechaza la hipotesis alterna

Tabla 31.

Andlisis inferencial utilizando Wilcoxon

Estadisticos de prueba?

Eficiencia Despues - Eficiencia Antes
Z -4,811°
Sig. asintética (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Spss version 24

De la tabla 31, segun el nivel de significancia mediante la prueba de Wilcoxon, aplicado a
la eficiencia tanto en el Pre y Pos-Test, muestra un valor de 0.000; por consiguiente y de
acuerdo a la regla de decision, anteriormente descrita, se rechaza la hipotesis nula, a favor
de la hipdtesis alterna, aceptando que la aplicacion del Kaizen, mejora la eficiencia en la

linea de produccién de lavavajillas en Yobel SCM.
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3.2.3 Analisis de la hipotesis especifica 2
Prueba de normalidad

En esta prueba verificaremos si los datos provienen de una distribucion normal, para una

nuestra igual a 30 datos, por ende procede el uso del estadigrafo Shapiro Wilk.

Si el valor P es mayor al nivel de significacion a (0.05) quiere decir que los datos provienen

de una distribucion normal.
P valor > a =0,05 los datos provienen de una distribucién normal.

Si el P valor es menor al nivel de significacion a (0.05) quiere decir que los datos provienen

de una distribucion no normal.

P valor < a =0,05 los datos provienen de una distribucion no normal
Dimension: Eficacia

Hi: La eficacia antes y después del Kaizen sigue una distribucién normal.
HO: La eficacia antes y después del Kaizen sigue una distribucion no normal
Regla de decision:

Si Sig > 5 % se acepta Ho

Si Sig <5 % se rechaza Ho

Tabla 32.

Prueba de normalidad de la eficacia

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
eficacia antes ,679 30 ,000
eficacia después 371 30 ,000

Fuente: Spss version 24

De la tabla anterior, se puede verificar que el nivel de significancia de la eficacia antes
presenta un valor inferior a 0.05 (0.000) esto quiere decir que los datos presentan una
distribucion no normal y después presenta un valor inferior a 0.05 (0.000) lo que nos
demuestra que los datos siguen una distribucién no normal, luego entonces por regla de

decision rechazamos la hipotesis nula esto quiere decir que los datos no tienen un
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comportamiento paramétrico, por lo tanto se procedera a la contrastacion de la hipotesis con

el estadigrafo Wilcoxon.
Prueba de hipdtesis

Ho: La aplicacion del Kaizen no mejora la eficacia en el area de produccion de lavavajillas

en la empresa Yobel SCM, los olivos 2018.

Hi: La aplicacion del Kaizen mejora la eficacia en el area de produccion de lavavajillas en

la empresa Yobel SCM, los olivos 2018.

Tabla 33.

Estadisticos Descriptivos de eficacia antes y después

Estadisticos descriptivos

N Minimo Méximo Media Desviacion estandar
Eficacia antes 30 1,00 105,88 84,9566 27,32503
Eficacia despues 30 12,96 100,62 94,0553 17,60471
N vélido (por lista) 30

Fuente: Spss version 24
De la tabla anterior, ha quedado demostrado que la media de eficacia antes (84,95) es menor
que la media de la eficacia después (94,05), por consiguiente si se mejora la eficacia en la

linea de produccion de lavavajillas en Yobel SCM.

Se procede al anélisis mediante el nivel de significancia de los resultados con la aplicacion

de Wilcoxon.

Regla de decision:

Si Sig < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la hipotesis alterna
Si Sig > 0.05, se acepta la hipotesis nula y se rechaza la hipotesis alterna

Tabla 34.

Andlisis inferencial utilizando Wilcoxon

Estadisticos de prueba?
Eficacia Despues - Eficacia Antes
z -1,460P
Sig. asintotica (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Spss version 24
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De la tabla 33, segun el nivel de significancia mediante la prueba de Wilcoxon, aplicado a
la eficacia tanto en el Pre y Pos-Test, muestra un valor de 0.000; por consiguiente y de
acuerdo a la regla de decision, anteriormente descrita, se rechaza la hip6tesis nula, a favor
de la hipotesis alterna, aceptando que la aplicacion del Kaizen, mejora la eficacia en la linea

de produccion de lavavajillas en Yobel SCM.
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V. Discusion

De acuerdo al andlisis inferencial realizado y por los resultados obtenidos en la prueba de
nuestra hipotesis general se determind que la aplicacion del Kaizen mejora la productividad
en el proceso de fabricacion de lavavajillas, con un nivel de significancia de 0,000, se logré
una mejora de la productividad de 28,03%; por lo que se afirma que existe concordancia con
los resultados obtenidos por, URCUANGO, Luis, en su tesis. Mejoramiento de la
productividad mediante la implementacion de la herramienta DMAIC en la microempresa
Gonza, logré mediante la utilizacion de esta herramienta habilidades y destrezas en el equipo
de trabajo, lo que contribuyd a que se incremente la productividad de 78.26 ddlares
mensuales. Este resultado concuerda con la teoria de BONILLA, Elsie y otros (pags. 37-
38)

De acuerdo al andlisis inferencial realizado y por los resultados obtenidos en la
prueba de nuestra primera hipétesis especifica se determind que la aplicacion del Kaizen
mejora la eficiencia en el proceso de fabricacion de lavavajillas, con un nivel de significancia
de 0,000, se logré una mejora de la misma de 22,69%; por lo que se afirma que existe
concordancia con los resultados obtenidos por ALAYO, Robert en su tesis:
Implementacion del plan de mejora continda en el area de produccion aplicando la
metodologia PHVA en la empresa Agroindustrias Kaizen, utilizando la herramienta de
mejora continua, con una mejor asignacion de trabajadores en los diversos puestos de trabajo
lo que contribuyd en la mejora de la eficiencia de 34.88% a 70,00%. Este resultado
concuerda con la teoria de BONILLA, Elsie y otros (pags. 37-38)

De acuerdo al analisis inferencial realizado y por los resultados obtenidos en la
prueba de nuestra segunda hipétesis especifica se determind que la aplicacion del Kaizen
mejora la eficacia en el proceso de fabricacion de lavavajillas, con un nivel de significancia
de 0,000, se logré una mejora de la misma de 10,71%; por lo que se afirma que existe
coincidencia con los resultados obtenidos por ALMEIDA, Jhonny y OLIVARES, Nilton.
en su tesis: Disefio e implementacion de un proceso de mejora continta en la fabrica de
prendas de vestir en la empresa Modetex. realizo el proceso de mejora continua con el
compromiso de la gerencia y del personal en pleno, logrando que se incremente la eficacia
a 97.93%. Analogamente este resultado concuerda con la teoria de BONILLA, Elsie y otros
(pags. 37-38)
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V. Conclusién

Primero.

Segunda.

Tercera.

En cuanto a la variable productividad, se determind que la aplicacion del
Kaizen mejora la productividad en el proceso de produccién de lavavajillas
en la empresa en estudio, siendo esta de 28.03%, lo cual se puede corroborar

observando la figura 01

Con respecto a la dimensidn eficiencia, se logro determinar que la aplicacion
del Kaizen mejora la eficiencia en el proceso de produccién de lavavajillas de
la empresa Yobel SCM, logrando un incremento de 22.69%, lo cual se puede

contrastar con lo mostrado en la figura 02.

Finalmente, en cuanto a la dimensidn eficacia, se determind que la aplicacion
del Kaizen mejora la eficacia en el proceso de produccién de lavavajillas en
la empresa en estudio, siendo esta de 10.71%, lo cual se puede corroborar con

lo mostrado en la figura 03.
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V1. Recomendaciones

Primera.

Segunda.

Tercera.

Para continuar obteniendo los objetivos trazados en el proceso de produccion
de lavavajillas en cuanto a productividad, es preciso que la Direccién General
establezca comunicacién directa con los trabajadores del area en estudio para
generar mayor compromiso en el trabajo e identificacion, lo que permitira
seguir mejorando el proceso y consolidar el resultado obtenido en el area de

estudio.

Para continuar obteniendo los objetivos trazados en el proceso de produccion
de lavavajillas en cuanto a eficiencia, es preciso que la Direccion General
establezca como politica de la empresa la capacitacion constante del personal
del area en estudio para generar mayor desarrollo de capacidades, lo que
permitira seguir mejorando el proceso y consolidar el resultado obtenido en

el area de estudio.

Para continuar obteniendo los objetivos trazados en el proceso de produccion
de lavavajillas en cuanto a eficacia, es preciso que la jefatura del area siga con
el proceso de mejora continua iniciado tomando en cuenta las sugerencias de
los operarios para generar compromiso e involucramiento en el trabajo, lo
que permitira seguir mejorando el proceso y consolidar el resultado obtenido

en el area de estudio.
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Anexo 1. Matriz de consistencia

%m Ui i AL

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variable Independiente: KAIZEN

TACP=total actividades control programadas
TACE=total actividades control ejecutadas

Dimensiones indicadores formula Escala de
medicién
I0M - 100
i = Ratheim
SELECCION DEL PROBLEMA Indice de TOI
oportunidades de |OM=indice oportunidades de mejora Razén
mejora. TOE=total oportunidades ejecutadas
) TOl=total oportunidades identificadas
COMPRENSION DEL PROBLEMA. _ FDP Razoén
fndice de factores del wiibn TFIP A0
proceso. |FP=indice factores del proceso
| TFDP=total factores determinantes proceso
| TFIP=total factores identificados del proceso
ELABORACION DE indice de actividades Pl TAE 160 Razén
CRONOGRAMAS. TAP
|A=indice de actividades
TAP=total actividades programadas
TAE=total actividades ejecutadas
fndi i TCM Razd
ANALISIS DE CAUSAS DEL indice mejora de IMC = 100 azon
PROBLEMA. causas TGI
IMC=indice mejora de causas
TCl=total causas identificadas
TCM=total causas mejoradas
PROPUESTA, SELECCION Y fndice de Selecciény ISP = TPE « 0 Razén
PROGRAMACION programacion TPP
ISP=indice seleccion y programacion
TPP=total propuestas programadas
TPE=total propuestas ejecutadas
indi TAIVE 5
. ' indice de. ) v = «100 Razoén
IMPLEMENTACION Y implementacion y TAIV
VERIFICACION. verificacién {IV=indice de implementacion y verificacién
TAIV=total actividades implementacién y
verificacién
TAIVE=total actividades implementacién y
verificacién ejecutados
ESTANDARIZACION Y CONTROL. {ndice de TACE Razén
P IEC = * 100
estandarizaciony TACP
control |EC=indice estandarizacion y control

90




TERAR YALLEIG

ESCUELA DE POSTGRADO

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variable Dependiente: Productividad

Dimensiones indicadores formula Escala de medicion
indice de eficiencia. (IEFI) IEFI= TU x 100
D
Eficiencia
Razo6n

IEFI=indice de Eficiencia. TU: Tiempo Util
TD: Tiempo disponible

indice de eficacia (IEFC) IEFC=PL x 100
PP

Eficacia
Razén

IEFC= Indice de eficacia
PL= Produccion lograda.
PP= Produccién planificada
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Anexo 2. Certificado de validez

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: KAIZEN

N° DIMENSIONES Pertinencial |Relevancia? Claridad3 Sugerencias
DIMENSION 1 Si| No | Si [No| Si | No
1 | SELECCION DEL PROBLEMA // 5
DIMENSION 2 Si | No | Si [No| Si | No
2 | COMPRENSION DEL PROBLEMA. P d A ]
DIMENSION 3 Si| No | Si [No| Si | No
3 | ELABORACION DE CRONOGRAMAS A A s
DIMENSION 4 Si | No | Si [No| Si | No
&
4 | ANALISIS DE CAUSAS DEL PROBLEMA. % / A
DIMENSION 5§ Si | No | Si [No| Si | No
5 | PROPUESTA, SELECCION Y PROGRAMA / Iz A
DIMENSION 6 Si | No | Si [No| Si | No
6 | IMPLEMENTACION Y VERIFICACION gt i &
DIMENSION 7 Si| No | Si |[No| Si | No
7 | ESTANDARIZACION Y CONTROL P e 7z

Observaciones (precisar si hay suficiencia)_ >/ kfr [

Opinion de aplicabilidad: Aplicable p(]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr.

'Pertinencia: El item corresponde al concepte
tecrico formulado.

“Relevancia: E! ‘tem es apropiado para
representar al componente o dimensidn especifica
cel constructo

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

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES Pertinen |Relevan | Claridad? Sugerencias
: ) cia' cia?
DIMENSION 1 Si| No | Si |[No| Si | No
1 Eficiencia -
iEFi= TU % 100 pd B4 e
7D
DIMENSION 2 Si| No | Si |No| Si | No
2 | Eficacia : ]
IEFC=FL % 100 d 1 i
PP

Observaciones (precisar si hay
suficiencia):_<, /{4&/ s ) B foer Py e

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [)C] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. /‘Dﬂ(//%/if@uw&zg@m/fép ........................
DNI:..2.2.46.2.26.2, 5 .......

Especialidad del P meos @
validador:....... . dlilo ol UL N0, Tttt 220 TH . 25

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico .

formulado. /,Vde@@del 2018
2Relevancia: El item es apropiado para representar al /

componente o dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado

del item, es conciso, exacto y directo s

M perto Informante.
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V

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: KAIZEN

W.J

N° DIMENSIONES Pertinencia! |Relevancia? Claridad3 Sugerencias
DIMENSION 1 Si| No | Si |[No| Si | No
1 SELECCION DEL PROBLEMA
. ~ or -
DIMENSION 2 Si| No | Si [No| Si | No
2 | COMPRENSION DEL PROBLEMA. / &
/
DIMENSION 3 Si| No | Si |No| Si | No
3 | ELABORACION DE CRONOGRAMAS
7 7 -
DIMENSION 4 Si| No | Si |No| Si | No
4 | ANALISIS DE CAUSAS DEL PROBLEMA.
/ o /
DIMENSION 5 Si| No | Si | No| Si | No
5 | PROPUESTA, SELECCION Y PROGRAMA P
] o -
DIMENSION 6 Si| No | Si | No| Si | No
6 IMPLEMENTACION Y VERIFICACION e
* v
DIMENSION 7 Si| No | Si |No| Si | No
7 | ESTANDARIZACION Y CONTROL & o e

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Apellidos y nombres del juez validador. Dy/ O cneeyfnes, DN s

*Pertinencia: El item corresponde al cancepto

tedrico formulade. LY de..,., T Sdel 2018
“Relevancia: E! item es apropiado para

representar al componente o dimensicn especifica

del censtructo

// W 230 BV

Opinion de aplicabilidad: Aplicable (]' Aplicab! Kues de corregir [ ] No aplicable [ ]

Especialidad del validador:..".(z\f......w..m...

(laridad: Se entiende sin dificultad alguna el '
enurciado del ifem, es conciso, exacto y directo A,m del E Srmante.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES Pertinen [Relevan | Claridad?® Sugerencias
cia’ cia?
DIMENSION 1 Si| No | Si |[No| Si | No
1 Eficiencia
iEFi= TU x 100 -
TD - g
DIMENSION 2 Si| No | Si |[No| Si | No
2 | Eficacia
IEFC=PL x 100
s / 2| A #|

Observaciones (pr:

isar si
suficiencia): //\/ Mﬁé

| juez validador. Dr. /Mg ........................................ ”é“‘

Opinién de aplicabili;lé: Aplicable K 1 Apllcable/cZies de corrégir [ ] No aplicable [ ]

Apelll

1Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico )7

formulado. / ..... de..[%.del 2018
2Relevancia: El item es apropiado para representar al

componente o dimensién especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado

del item, es conciso, exacto y directo —’S

%na del o Informante.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: KAIZEN

N° DIMENSIONES Pertinencia® |Relevancia? Claridad? Sugerencias
DIMENSION 1 Si| No | Si |No| Si | No
1 | SELECCION DEL PROBLEMA
2 o Vol
DIMENSION 2 Si| No | Si [No| Si | No
2 | COMPRENSION DEL PROBLEMA.
)24 £ vl
DIMENSION 3 Si | No | Si |[No| Si | No
3 | ELABORACION DE CRONOGRAMAS
7 i L
DIMENSION 4 Si| No | Si [No| Si | No
4 | ANALISIS DE CAUSAS DEL PROBLEMA.
v v i
DIMENSION 5 Si| No | Si |No| Si | No
5 | PROPUESTA, SELECCION Y PROGRAMA
DIMENSION 6 Si| No | Si [ No| Si | No
6 | IMPLEMENTACION Y VERIFICACION
1 27 2~
DIMENSION 7 Si| No | Si [ No| Si | No
7 | ESTANDARIZACION 'Y CONTROL

Observaciones (precisar si hay suficiencia); L ﬂwgf J%I»AMLW

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. et o i 4 DNE.. 23602329,

......................... AR

Especialidad del validador: Qm/ & e hried

*Pertinencia: El item corresponde al concepto

tecrico formulado. /f"deﬂ’édel 2018

“Relevancia: E! ‘tem es apropiado para 7
representar al componente o dimensicn especifica
del censtructo V% .

)

*Claridad: Se entiende sin dificultad aiguna ef

enunciado del item, es conciso exacto y directo Firma de! Experto Informante.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES Pertinen |Relevan | Claridad?® Sugerencias
cia’ cia?
DIMENSION 1 Si| No | Si [No| Si | No
1 Eficiencia ;
IEFi= TU » 100 v v yd
D
DIMENSION 2 Si | No | Si |[No| Si | No
2 | Eficacia
IEFC=PLx 100 @ L] <
PP

Observaciones (precisar si hay

suficiencia): gy @w,yv J\/;ﬁ/ﬂmm

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [?0] Aplicable después (}1e corregir [ ] No aplicable [ ]
[ ;

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. @ U’&&%""”Z“’”& ........................................

o] |2 Ton 5 B . (R

Especialidad del 2 .0
validador:..... W}W/%Y"v(.‘ .............................................................................................................................

"Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico 3 f
formulado. /Qde Oé del 2018

2Relevancia: El item es apropiado para representar al A
componente o dimension especifica del constructo %WZ
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado v
del item, es conciso, exacto y directo

Firma del Experto Informante.
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