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RESUMEN

La investigacion responde al siguiente problema general: ¢Cémo influye la
aplicacion del kaizen en la productividad para la manufactura de marcos de
ventana para buses en una empresa metalmecanica? siendo el objetivo general:
Explicar la influencia de la aplicacion del kaizen en la productividad para la
manufactura de marcos de ventana para buses en una empresa metalmecanica.
La hipotesis a contrastar es: La aplicacidon del kaizen influye positivamente en la
productividad para la manufactura de marcos de ventana para buses en una

empresa metalmecanica.

Se utilizé el método cientifico, el tipo de investigacién es aplicada, de nivel
explicativo con un disefio no experimental de corte longitudinal. La poblacion esta
conformada por la cantidad de unidades producidas durante el afio 2020 de la
empresa VEJVICAR E.LLR.L., la muestra es de tipo no probabilistico por
conveniencia y estd conformada por las unidades producidas en un periodo de

6 meses.

La conclusion fue que con la aplicacion de la metodologia Kaizen la productividad
de la manufactura de marcos de ventana en una empresa metalmecanica se
incrementd en un 20.57%, asi mismo se evidencia que la eficiencia se

incrementd en un 9.58%, y la eficacia en un 13.34%.

Palabras claves: Kaizen, Productividad, Eficacia, Eficiencia
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ABSTRACT

The research responds to the following general problem: How does the
application of kaizen influence productivity for the manufacture of window frames
for buses in a metalworking company? The general objective being: Explain the
influence of the application of kaizen on productivity for the manufacture of
window frames for buses in a metalworking company.

The hypothesis to be tested is: The application of kaizen positively influences
productivity for the manufacture of window frames for buses in a metalworking

company.

The scientific method was used, the type of research is applied, explanatory level
with a non-experimental design of longitudinal cut. The population is made up of
the number of units produced during the year 2020 of the company VEJVICAR
E.l.LR.L., the sample is of a non-probabilistic type for convenience and is made up
of the units produced in a period of 6 months.

The conclusion was that with the application of the Kaizen methodology the
productivity of the manufacture of window frames in a metalworking company

increased by 20.57%, likewise it is evidenced that the efficiency increased by
9.58%, and the effectiveness in a 13.34%.

Keywords: Kaizen, Productivity, Effectiveness, Efficiency
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INTRODUCCION

En la actualidad, los buses urbanos han ganado mucha importancia debido al
cuidado del medio ambiente. La empresa metalmecéanica VEJVICAR E.l.LR.L.,
estd especializada en venta de partes, piezas y accesorios para vehiculos
automotores. Con muchos afos de experiencia en el mercado nacional y con el

fin de adecuarse a las necesidades del cliente sin afectar su rendimiento.

El propdsito de esta investigacion es ayudar a incrementar la productividad en la
manufactura de marcos de ventana para buses. Nos basamos en dos variables
las cuales son: kaizen y productividad, cada una de estas variables usadas busca
atacar a las causas de los diversos problemas identificados. Todas estas
estrategias ayudaran a la empresa a incrementar su rentabilidad y de esa forma,

consolidarse como una empresa competitiva.

La presentacion de esta investigacion ha sido estructurada en 5 capitulos:

Capitulo I: En este capitulo vemos la descripcion de la realidad problematica
donde se detalla el problema principal y sus causas, también se describe el
problema general asi como los especificos, la justificacion y objetivos principal y

especificos.

Capitulo II: Comprende del marco tedérico de esta investigacion como
antecedentes de las variables nacionales e internacionales, asi como las bases

tedricas, el marco conceptual y las hipétesis general y especificas.

Capitulo 1lIl: Vemos la aplicacion de la metodologia de investigacion, método,
tipo, nivel, disefio, también se describe la poblacion y muestra, las técnicas e
instrumentos de recoleccién de datos, y el procesamiento y analisis de la

informacion.

Capitulo IV: Este capitulo comprende la seccion de resultados de las variables

seleccionadas, asi como la contrastacion de la hipotesis.
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Capitulo V: Capitulo donde se presenta la discusion de los resultados.

Al final se da a conocer las conclusiones y recomendaciones, las referencias

bibliograficas y anexos.

XV



CAPITULO |
EL PROBLEMA DE LA INVESTIGACION.

1.1. Planteamiento del problema

En el mundo la metalmecanica es una industria que abarca maquinas
industriales y herramientas proveedoras de partes, a las demas industrias
metalicas siendo el metal y las aleaciones del hierro su insumo basico, también
han desarrollado gran crecimiento para las empresas manufactureras de
ventanas para autobuses, el poder usar perfiles de aluminio en la actualidad ha
sido un gran avance por sus caracteristicas y ventajas como bajo peso, alta

resistencia a la corrosion.

Las empresas metalmecanicas que fabrican ventana para buses en la cuidad
de lima ha evolucionado y paralelo a eso se observa la competencia, por lo que
exige a las empresas manufactureras que sean competitivas en el mercado, que
tengan mayor productividad, mejor calidad, puntualidad y menor costo. Y para
llegar al objetivo las empresas creen que son muy costosas la cual no es cierto,
por que tan solo puede haber un gran cambio aplicando metodologia de mejora

continua.

La metodologia del kaizen es un sistema japonés que mejora procesos, Para
lograr una maxima produccion con la minima cantidad de materiales y para ello
tiene que participar toda la organizacion. Para el desarrollo de esta metodologia
kaizen, se tuvo los aportes de Edward Deming y Joseph juran.

VEJVICAR E.ILR.L. es una empresa peruana que disefla, produce vy
comercializa ventanas para bus urbanos, turismos e interprovincial la cual
abastece a mas de 20 empresas carroceras a nivel nacional. En la actualidad la
empresa se encuentra en pleno crecimiento por la alta demanda en el mercado,
por ende, la empresa no puede abarcar todo el mercado por tener debilidades

en el proceso de manufactura de marcos de ventanas ya que este proceso es

16



importante para para tener un buen sistema de produccién y no crear atrasos en

los demas procesos.

Por lo tanto, con el estudio de investigacion que venimos realizando a la
empresa podemos realizar una mejora continua con la metodologia kaizen, para
incrementar la productividad de dicho proceso y eliminar los siguientes

problemas.

Tabla N° 01: Problemas en el proceso de manufactura de marcos de

ventana.

Problemas en el proceso de manufactura de marcos de ventana
1 Mala distribucién de maquinas y herramientas.
2 Mal uso de orden de produccién.
3 Materia prima incompleta.
4 Falta capacitacion al personal.
5 Marcos de ventana defectuoso.
6 Falta limpieza en el area.
7 Demora el inicio de trabajo.

Fuente: Elaboracién Propia.

Con esta tabla N°1 encontramos los problemas que presenta la empresa en el
proceso de manufactura de marcos de ventana, por esos motivos tienen retraso
con las entregas del producto a la fecha establecida, ocasionando la
incomodidad y molestia de los clientes, esto genera que los clientes busquen
otras opciones, otros proveedores de ventanas para bus. Lo cual esto es una
baja rentabilidad para la empresa, estaria obligado a reducir la cantidad de
trabajadores y daria oportunidades de crecimiento a las empresas del mismo

rubro.
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Figura N°1: Diagrama de Ishikawa.

MAQUINA METODO MANO DE OBRA

Falta normas —»
en el proceso. Colaborador —»

Déficit en el _ Ol
mantenimiento Proceso > no calificado.
preventivo. ineficiente
No tienen un .
No esta bien método para — No realizan el —>
distribuido. requerir sus proceso correcto.
materiales.
I BAJA
PRODUCTIVIDAD
No existe
Sin stock de materia tiempo estandar
prima.
Falta comunicacion  _—,
entre trabajadores
Desperdicios —
del material.
Falta de
inspeccion
MATERIAL MEDICION

Fuente: Elaboracion Propia.
Con este diagrama de la Figura N°01 se pudo identificar y analizar las posibles
causas por la cual la empresa VEJVICAR EIRL presenta baja productividad en

el proceso de marcos de ventana y se logré identificar las principales causas.

Tabla N° 02: Causas de la baja Productividad.

N° CAUSAS Descripcion
C1 Déficit en el mantenimiento preventivo.
Cc2 Falta normas en el proceso.

C3 No tienen un método para requerir sus materiales.
C4 Colaborador no calificado.

C5 Procesos incorrectos.

C6 Sin stock de materia prima.

C7 Desperdicios del material.

C8 No existe tiempo estandar.

C9 Falta comunicacién entre trabajadores.

C10 Falta de inspeccion.

Fuente: Elaboracion Propia.
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En la Tabla N°02 mencionamos las 10 principales causas, seleccionado del

diagrama de Ishikawa para poder trabajar esos puntos mas criticos de la

empresa.
Tabla N° 03: Valoracion de las Causas.
=
C | o Q| \C g '8 o
Ne Seserineic SI8|a|E|8l8] = | g2 |2
— — o= (&] (&) —
CAUSAS escripcion = § -g k- "SJ‘J S o\°:§ 5
= S == O O | a
=
c1 Deﬂmtgn el mantenimiento 1lololo 1 bajo | 4.17% | 9
preventivo.
C2 Falta normasenelproceso. |0 |10 | 0|1 |2]| bao |833% |5
c3 |Notienenunmetodopara | o | | | 1|0 2| bajo |833% |7
requerir sus materiales.

C4 Colaborador no calificado. 1/1(1/01|1

c5 Marcos de ventana 1111110
defectuoso.

0

C6 Sin stock de materiaprima. |0 |0 |0 |1 |0 | 1| bajo |4.17% |10
0
1

C7 Desperdicios del material. 0|0|1]1 2 | bajo |833% |4

C8 No existe tiempo estandar. 11111
Falta comunicacion entre

C9 . 0j0j1(0|1)2 bajo | 8.33% | 8
trabajadores.
C10 Falta de inspeccion. 0/|0|1|0|1|2]| bajo |833% |6
total 415|614 ]|5]|24 100%
Criticidad efecto
Bajo lal2
3al4
5

Fuente: Elaboracién Propia.
Lo que observamos en la Tabla N°03 es la priorizacion de las causas que

debilitan la productividad en la manufactura de marcos de ventana con esta tabla

podemos observar cada informacion de las causas segun el nivel de criticidad.
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1.2. Formulacion y sistematizacion del Problema.

1.2.1. Problema General
¢,Como influye la aplicacion del kaizen en la productividad para la
manufactura de marcos de ventana para buses en una empresa

metalmecanica?

1.2.2. Problemas Especificos
a) ¢De qué manera influye la aplicacion del kaizen en la eficiencia para
la manufactura de marcos de ventana para buses en una empresa

metalmecanica?

b) ¢De qué manera influye la aplicaciéon del kaizen en la eficacia para la
manufactura de marcos de ventana para buses en una empresa

metalmecénica?

1.3. Justificacion.

1.3.1. Social o practica
Esta investigacion en la empresa VEJVICAR E.l.R.L. nos permite aplicar
la metodologia del kaizen para incrementar la productividad en la
manufactura de marcos de ventana para autobuses y lograr diversos

objetivos para la empresa.

1.3.2. Cientifica o tedrica
Esta investigacion se realiza con el propdésito de aportar conocimientos
sobre la metodologia de kaizen para incrementar la productividad en la
manufactura de marcos de ventana para buses de la de la empresa
VEJVICAR E.L.R.L., cuyos resultados podran ser tomadas como

antecedentes para la gestion eficiente de la empresa.

1.3.3. Metodoldgica
El presente estudio se justifica de forma metodolégica ya que la manera

de cdmo se plantea esta investigacion cientifica debe servir de referencia
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para investigadores, empresarios y profesionales que pretendan

incrementar la productividad con la metodologia del kaizen.
1.4. Delimitaciénes

1.4.1. Delimitacion Espacial
Los alcances de la investigacion estan referidos al proceso de
manufactura de marcos de ventana para buses de la empresa VEJVICAR

E.l.R.L. ubicada en el distrito de Ate, departamento de Lima.

1.4.2. Delimitacion Temporal
Esta investigacion cubrira el periodo de 6 meses en donde se analizara la
situacion actual de la empresa y el efecto que provocara la aplicacion de

la metodologia kaizen.
1.4.3. Delimitacién econdmica

Se efectué un uso econdémico adecuado para la aplicacion de la
metodologia kaizen, el financiamiento de esta aplicacién fue costeado por

el tesista en el aspecto de los instrumentos basicos para la investigacion.

1.5. Limitaciones

Las limitaciones que encontramos en esta investigacion fueron por parte
de los colaboradores, quienes no mostraban un grado de interés elevado
en la mejora de procesos, sin embargo, con apoyo del jefe de produccion
se pudo subsanar este impase, recabando informacion primaria para la

presente investigacion.

1.6. Objetivos

1.6.1. Objetivo General
Explicar la influencia de la aplicacion del kaizen en la productividad para
la manufactura de marcos de ventana para buses en una empresa

metalmecéanica.

21



1.6.2.

Objetivos especificos

a) Determinar la influencia de la aplicacion del kaizen en la eficiencia para
la manufactura de marcos de ventana para buses en una empresa
metalmecanica.

b) Determinar la influencia de la aplicacion del kaizen en la eficacia para
la manufactura de marcos de ventana para buses en una empresa

metalmecénica.
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2.1.

2.1.1.

CAPITULO Il
MARCO TEORICO

Antecedentes

Antecedentes Internacionales.

Alvarez y Carrera, en su tesis titulada: “Andlisis del método kaizen como
optimizacion de la productividad del personal en un taller automotriz”, los
investigadores plantean como objetivo utilizar la metodologia kaizen para
mejorar la productividad del taller mediante la reestructuracion de los
procesos del servicio post- venta ofreciendo beneficios para el personal
como para la clientela. Al usar la metodologia kaizen existird buena
interrelacion y comunicacion entre los jefes de la compafiia y los
trabajadores y se reducira los tiempos muertos y habra méas productividad.
El nivel de estudio de la investigacion es no experimental, es un tipo de
investigacion sistematica, de corte transversal, enfoque mixto, técnica
cualitativa y descriptiva. No existe muestra debido a que para el desarrollo
del estudio considerando es un numero reducido de involucrados
corresponde a todos los 22 trabajadores que conforman el taller. Los
autores concluyeron que el problema importante es la desorganizacion de
actividades realizadas por los empleados y gracias a la metodologia
kaizen se pudo mejorar el desempefio laboral logrando reducir el tiempo
de trabajo y brindando calidad lo que aumentara la satisfaccion del cliente.
(2017, 164).

Martinez, en su tesis titulada: “Propuesta de mejoramiento continuo
mediante la metodologia kaizen, a la actividad de recepcién de reciclaje
parte del programa de auto sostenimiento de la fundacion desayunitos
creando huella”, tuvo como objetivo encontrar un mecanismo de mejora
usando la metodologia kaizen y su técnica de las 5s en corto plazo que
permita a la fundacion identificar oportunidades de valor. El nivel de
estudio de la investigacion es descriptivo, método de recoleccion de datos
de tipo descriptivo y de observaciones para descubrir de manera

discursiva categorias conceptuales presenta un enfoque cualitativo. La
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autora finalmente concluye que la filosofia de las 5s se adapta de manera
productiva al problema proporcionando herramientas sencillas y de facil
aplicabilidad al proponer una mejora continua con el aprovechamiento de
los recursos que se tienen en la mano. También propone el uso de un
formulario de auditoria como herramienta principal para mantener la

propuesta de implementacion de la filosofia de las 5s. (2018,57).

Giraldo, en su tesis titulada: “Propuesta de mejoramiento basada
en una herramienta del kaizen para el proceso de recibo de alimentos
refrigerados y congelados de un almacén de grandes superficies”. la
investigadora aborda como objetivo gestar una propuesta de
mejoramiento apoyada en una herramienta del kaizen para el proceso de
recibo de alimentos refrigerados y congelados de un almacén de grandes
superficies. Usar la aplicacion de herramientas como las 5s y utilizacion
efectiva de recursos para el proceso. El nivel de estudio de la investigacion
es de tipo cualitativo, el analisis de la informacién para la investigacion, se
realizar4 por medio de: organizacion de los datos y la generacion de
informes. En los estudios cualitativos el tamafio de muestra no es
importante desde una perspectiva probabilistica. La autora concluyo que
la instauracion de las 5s permite que las organizaciones logren ser mucho
mas eficiente y eficaces. La 5s aporto union en el trabajo y se cumplio las
metas trazadas y las capacitaciones fueron fundamental para seguir con

el desarrollo de los procedimientos. (2018, 85).

De la Cruz, en su tesis titulada: “Aplicacién de los fundamentos
kaizen en la gestibn de seguridad industrial en una planta de
manufactura”, el autor tuvo como objetivo llevar a cabo una metodologia
y los recursos necesarios apoyandose en los fundamentos kaizen en
dicha planta. Mostrar el antes y después de las actividades usando
indicadores relacionados con la accidentalidad en la planta. La
investigacion de este proyecto se enmarcara dentro de la investigacion
documental y descriptiva. Método de correlacion. El autor concluyo que la
metodologia kaizen tiene el poder de adaptarse a la seguridad industrial.
La aplicacion del kaizen y sus principios GEN reforzaron los programas
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de seguridad industrial y se redujeron niveles importantes de
accidentalidad. (2018,67)

Oviedo y Quisay, en su tesis titulada: “Plan de mejora basado en
meétodo kaizen en la empresa OVIEDO CREA”, los autores tuvieron como
objetivo proyectar un plan de mejoramiento apoyandose en la
metodologia kaizen y asi los procesos sean eficientes. Para eso sera
necesario identificar las principales dificultades de riesgo y proponer un
plan de mejoramiento continuo. Esta investigacion es de tipo correlacional
y descriptiva, es de campo con enfoque mixto y la técnica de observaciéon
ser& directa. Los autores llegaron a la conclusién que el método kaizen
permite organizar procesos como diagramas de flujo, vale para actualizar
los conocimientos de los empleados y refuerza la comunicacion y
participacion de los empleados. El kaizen desecha problemas que no

permiten que las actividades fluyan adecuadamente. (2017, 87).

2.1.2. Antecedentes Nacionales.

Benites, en su tesis titulada: Implementacién del kaizen para
mejorar la productividad en la linea de produccién de pinturas epoxicas en
la empresa INTERPAINTS S.A.C., tuvo como objetivo mejorar la
productividad en la linea de produccién de pinturas epoxicas y a la vez
mejorar la eficiencia y la eficacia en la empresa INTERPAINTS S.A.C., el
nivel de estudio de la investigacion es aplicada, es explicativo,
cuantitativa, se utilizd el disefio experimental especificamente en el
subdisefio pre-experimental y su disefio es longitudinal. La presente
investigacion al ser igual la poblacién a la muestra, no aplica técnica de
muestreo. El autor Concluy6 que afiadir la metodologia kaizen mejora la
productividad dando como efecto la disminucion de costos y tiempos en
la produccion de pinturas epdxicas también se logro reducir los defectos

y ya no hubo reclamos de parte de los clientes. (2017, 60).

Medina, en su tesis titulada: Metodologia kaizen para mejorar la
productividad de los procesos en una fundidora de aluminio, plantea como
objetivo la metodologia kaizen mejora la productividad en los procesos en
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una fundidora de aluminio METAL DUAL S.A.C. y como mejora la
eficiencia y la eficacia en los procesos. El tipo de investigacion fue
aplicada, en un nivel de investigacion explicativo, el disefio de la
investigacion es un disefio cuasi experimental. La poblaciéon es de 22320
unidades de plaguetas de aluminio el total de la produccion durante 6
meses, se uso el muestreo no probabilistico por juicio. Como técnica de
investigacion se utilizaron la observacion y el andlisis documental y para
la recoleccion de datos se utilizo fichas de registro validados por expertos.
La autora concluyo que aplicando la metodologia kaizen hay un aumento
en la productividad y da como resultado una mejora en el area de
produccién de un 88.45% a un 95.59% seria un incremento de 7.14% por
lo que es vélido esta metodologia kaizen en dicha empresa. (2019,94).

Carpio, en su tesis titulada: Aplicacion del kaizen para incrementar
la productividad en el proceso de envasado y acabado del area de
produccién en una empresa de laboratorios cosméticos, tuvo como
objetivo el determinar como la metodologia kaizen aumenta la
productividad en el area de produccion en un laboratorio cosmético y si
también el kaizen aumenta la eficiencia y eficacia en el proceso de
envasado y acabado del laboratorio cosmético. La investigacion es cuasi
experimental de series cronoldgicas, se utilizé el disefio de pre prueba con
un solo grupo con medicion previa de la variable dependiente y posterior,
el tipo de investigacion es aplicada, se sustenta en la investigacion tedrica,
el régimen de investigacion es libre, tipo explicativo, tipo cuantitativa, es
longitudinal. Concluyo que un buen uso de la metodologia kaizen mejora
la eficiencia y eficacia en el proceso de envasado y acabado del area de
produccion en una empresa de laboratorios cosméticos obteniendo un

incremento de un 5.5% en la productividad. (2017, 117).

Clemente, en su tesis titulada: Implementacion del kaizen para
mejorar la produccion en una empresa de confecciones, plantea como
objetivo usar el método kaizen para mejorar la productividad en la

empresa de confecciones, asi como también disminuye el tiempo de
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fabricacion y los costos. El tipo de investigacion es aplicativa, tipo de
disefio es no experimental y transversal, a poblacion de estudio
comprende los procesos de produccion de la empresa de confecciones
como el proceso de desarrollo de producto y corte. Para el caso de la
muestra seleccionada se toma los procesos del area de planeamiento de
agosto del 2018 a febrero 2019. La recoleccion de datos es cuantitativa y
por observacion directa. La autora concluyo que el método kaizen
indudablemente logro estandarizar los sistemas de trabajo permitiendo
identificarlos por tipo de tela haciendo mas facil la trazabilidad de un
modelo de prenda y generando una mejor eficiencia de los equipos de
trabajo. (2019,57).

Neyra, en su tesis titulada: Aplicacion de a metodologia kaizen para
la mejora de la productividad en la linea de parabrisas laminado del area
de ensamble de la empresa AGP PERU S.A.C., plantea como objetivo
cuanto puede mejorar la metodologia kaizen en la productividad de la
linea de parabrisas laminado del area de ensamble y también de que
manera mejora su eficiencia y eficacia. El tipo de investigacién sera de pre
experimental, de enfoque cuantitativo y de tipo aplicada. La poblacién de
la presente tesis fue la produccion de parabrisas ensamblados por 12
semanas, cuyos registros de datos se realizaron en el area de ensamble
y la muestra estard conformada por la produccion de parabrisas durante
12 semanas. El autor concluyo que se obtuvo mejorar la eficiencia y
eficacia en la linea de parabrisas laminado del area de ensamble de la
empresa AGP PERU S.A.C. con el cumplimiento de metas. (2017, 96)

Olortegui, en su tesis titulada: “Aplicacion de la metodologia kaizen
para incrementar la productividad en la empresa de conservas de pescado
panafoods s.a.c. — santa, 2019”, tiene como objetivo general aplicar la
metodologia Kaizen para incrementar la productividad en la empresa de
conservas de pescado Panafoods S.A.C., 2019. El tipo de investigacion
es explicativo, el disefio de investigacion es pre-experimental y el enfoque

es cuantitativo. Asi mismo, la poblacion estd conformada por la
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productividad del proceso productivo de Entero de anchoveta en salsa de
tomate en envase tinapa alta, y la muestra esta conformada por la
productividad del mismo producto del mes de marzo del 2018 y el mes de
marzo del 2019, de la empresa Pacific Natural Foods S.A.C. Las técnicas
utilizadas fueron la recoleccién de datos y la observacion, a su vez, los
instrumentos utilizados fueron formatos de andlisis y calculo. Se llego a la
conclusion que hubo un aumento significativo de la eficacia en un 7.87%,
de la productividad (cajas/TM) en un 8.70%, de la productividad (S/.) en
un 22.61%, de la productividad (hombre) en un 4.71% y de la
productividad (horas/hombre) en un 11.64%.

2.2. Marco conceptual.

2.2.1. Metodologia kaizen.

Para Bonilla et. al, la metodologia kaizen es una filosofia japonesa para la
mejora continua que cubre todos los trabajos de la empresa, también lo ven
como un mejoramiento permanente, consideran que es la mejor metodologia
para la productividad, costos, puntualidad de entregas, la seguridad y salud
ocupacional, el desarrollo de los colaboradores, calidad a los productos, etc.
Esta metodologia kaizen fue aplicado en varias corporaciones japonesas que
obtuvieron buenos resultados como la empresa Toyota y Sanyo, también
estan otras corporaciones lideres del mundo como mercedes Benz, 3M,
Motorola, AT&T, etc. (2020, 37).

Segun Malaga, kaizen es una metodologia que busca el mejoramiento
constante de la empresa, kaizen proviene de Japén que significa KAl= cambio
y ZEN= bueno, por lo cual es una mejora continua. Para lograr resultados
positivos en la mejora de la empresa debe tener personas responsables y
comprometidas con su labor en todas las areas para poder lograr los objetivos
trazados, en este desarrollo estan implicados los productos de calidad, el

servicio y todas las actividades en general. (2020, 35).
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Hitpass, dice que el origen del kaizen en su traduccidn japonés seria
Kai=cambio y zen=lo bueno que significa mejora continua. El kaizen es una
filosofia japonesa que concibe errores y problemas como pequefios tesoros
pues alli se esconden oportunidades de mejora. Se trata de una metodologia
de trabajo individual como colectiva. Sus principios fundamentales serian la
mejora de todos los dias, mejoramiento de colaboradores, mejora en todos los
lugares de la empresa y la vida, y desde pequefias mejoras incrementar a
mejoras estratégicas drasticas. El kaizen busca centrar sus esfuerzos en
generar un flujo lean en el puesto de trabajo y la optimizacién se lleva a cabo
en el Gemba, las funciones del flujo lean es eliminar esas actividades que no
anaden valor. (2017, 70).

Benites nos dice, que la metodologia kaizen esta orientado en la mejora
continua no solo se aplica en un area, sino que se aplica en la empresa
completa. Esta metodologia sirve para incrementar la productividad usando
técnicas de ingenieria, en la actualidad las empresas necesitan crecer dia tras

dia lo cual no necesita gran inversion. (2017, 14).

Gisbert et. al, nos dicen que es una metodologia donde aplicamos el sentido
comun en la practica. En donde no solo lo usan los de la alta jerarquia en la
organizacion, sino que también en el colaborador y toda la empresa en
general. Cabe recalcar que aparte de usar el sentido comun, también debe
realizar constante capacitacion en la organizacion para cumplir los objetivos
trazados. (2018,43).

Segun Socconini, el método Kaizen es un conjunto de acciones practicadas
por un grupo de colaboradores de una empresa, lo cual tiene como objetivo
gue es mejorar los procesos para tener buenos resultados. Atreves de estos
hechos habr4d mejora continua en cada espacio laboral que tendra un
incremento en la productividad, y por lo tanto rentabilidad para la empresa.
(2019,116).

Carpio dice que el kaizen no solo es un pensamiento que debe aplicarse en

el duefio o jefe de la empresa, esto tiene que incluir a todos los colaboradores
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en general ya que cada uno de ellos cumple un rol importante en la empresa.
En esta metodologia nos ayuda mucho el sentido comun, por que los
colaboradores conocen sus funciones y asi podamos cumplir objetivos

grandes consecutivamente. (2017, 35).

Socconni y Reato, nos dice que la aplicacion del kaizen debe ser de manera
escalonada y que debe involucrar a toda la empresa para obtener resultados
positivos, es una herramienta muy competente para la mejora continua y

también esta aplicacion no necesita de mucha inversién. (2019,114).

Segun Cartagena, cuando se usa el kaizen es para que a ya un cambio
positivo en el proceso, para que se pueda propagar en el tiempo. Una vez
gue apliquen este método no dejaran de usarlo ya que siempre se necesita
de un cambio positivamente, por eso esta metodologia es una mejora
continua. (2019, 10).

Mauleon y Prado nos dicen que esta filosofia kaizen es origen de Japon que
ha traspasado fronteras y hasta hoy es aplicada en empresa y organizaciones
ya que es considerado un enfoque soélido y efectivo para introducir cambios
de manera continua con un fin que es el mejor los procesos. Usar una
metodologia kaizen no necesariamente implica grandes inversiones y es muy

efectiva para alcanzar estandares de calidad. (2021, 352).

Bonilla et. al, nos explican que si se desea mejorar los resultados es
necesario concentrarse en la mejoria de los procesos; para eso es
fundamental visitar varias veces por dia el proceso para evaluar lo que ocurre.
La filosofia kaizen tiene una serie de principios donde basa la su ejecucion;
entre ellos tenemos: la calidad total, los circulos de calidad, disciplina, la
orientacion al cliente, la mejora de la productividad, el desarrollo de nuevos
productos, entre otros. Lo primero que se debe hacer para mejorar, es saber
identificar el problema u oportunidad de la mejora puesto que el proposito de
esta técnica es enfatizar el reconocimiento de problemas, da pistas para la
identificacion de problemas y da soluciones. Dentro del proceso de kaizen

existen muchas caracteristicas, entre las cuales estan; el fortalecer el trabajo
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en equipo elevando el nivel de inteligencia emocional, promover el

pensamiento orientado al proceso, entregar calidad en los procesos porque

de ese modo se brinda satisfaccion a los clientes y el solucionar problemas

enfoca las causas y la raiz. (2020, 38).

Lluvias de idea

Bonilla et. al, nos explican que son las ideas para cumplir las metas
trazadas, las contramedidas, la planeacion de temas y los escenarios y
es muy usado ya sea solo o combindndolo con otros métodos. Las
principales caracteristicas de la lluvia de ideas serian que debe existir un
objetivo centralizado. Se debe pedir al grupo generar tantas ideas como
sean posibles sin importar que tan descabelladas puedan parecer y
generar un numero extenso de ideas. La lluvia de ideas cuenta con unas
reglas, una de las primeras reglas es la sin nada de criticas que durante
la sesion de lluvias de ideas no se permite ninglin comentario critico que
muestre mofa luego esté la sin restricciones en donde los miembros del
grupo tienen derecho a expresar sus ideas sin restricciones. La
produccién de masa es cuando a mas ideas hay mas probabilidad de que
surjan ideas Utiles y combinar y motivarse: asimismo de aportar sus ideas,
los miembros del grupo pueden sugerir como mejorar otras ideas y a la
vez combinarlas para sintetizar otras mejores. Es mas sencillo mejorar

una idea que producir una nueva. (2020,66).

Diagrama de causay efecto

Segun Bonilla et. al, nos dicen que también es conocido como el diagrama
de Ishikawa o espina de pescado, su creador fue Kaoru Ishikawa. Es una
descripcion para el analisis de los problemas y todas las posibles causas
gue ocasionan los problemas. Las principales causas de problemas en
una organizacion se deben a aspectos como son: la maquinaria, mano de
obra, los materiales, métodos, calidad y al medio ambiente. El esquema
del diagrama de Ishikawa, se llena con toda la informacion que se solicitd
en la sesion de lluvias de ideas, debe ser un problema concreto de la

empresa. Luego de esto, se busca datos para comprobar si la grafica
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inicial es la adecuada e incluso se puede hacer otra lluvia de ideas para
hacer la reelaboracion del diagrama hasta que se encuentre el problema

y Se conozca sus causas raiz. (2020,66)

e Diagrama de dispersion
Segun Bonilla et. al, nos dicen que es una herramienta que se usa para dar
analisis entre dos variables en donde se considera que existe una relacion
de correlacion entre ellas. Hay varios tipos de dispersion que estan en
funcién de su correlacion, entre ellos tenemos la correlacion positiva que
consiste cuando incrementa el valor de una variable, incrementa también
el valor de la otra variable, la correlacion negativa cuando incrementa el
valor de una variable, reduce la otra variable y por altimo la correlacion no
lineal la cual se usa para estudiar la posible relacion entre las dos

variables, no hay una relacion de dependencia. (2020,73).
Metodologia kaizen: pasos para una mejora continua:

Para Medina, esta metodologia tiene como objetivo mejorar los tiempos de
procesos progresivamente, pero también esta implicado en el orden y calidad
del producto, lo cual es un resultado para empresa porque se vuelve
competitivo ya que el Kaizen es una mejora continua que también aporta al
control de calidad. Para poder desarrollar esta metodologia kaizen debemos
utilizar unos pasos, lo cual usaremos el ciclo PHVA que es planificar, hacer,
verificar y actuar para poder distribuir las actividades en cada etapa
involucrada, para que el proceso tenga mayor orden y mayor facilidad en el
andlisis. (2018, 32).

Segun Bonilla et. al, Las primordiales actividades de la mejora continua se

demuestran con el ciclo PHVA o ciclo de Deming:

o Planificar: en esta etapa se establecen objetivos, se identifican los
procesos, se establecen metas, determina oportunidades de mejora

necesarios para determinados resultados.
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e Hacer: en esta etapa consiste en la implementacion de los cambios para
lograr las metas.

e Verificar: cuando ya se ha puesto en marcha el plan de mejora, se
establece un periodo de prueba para medir, analizar y valorar los cambios.

e Actuar: una vez realizadas las mediciones se realizaran correcciones y

modificaciones necesarias. (2020, 39).

Figura N°02. Ciclo PHVA.

MEJORA
CONTINUA

Fuente: Edwards Deming.
2.2.2. Productividad.

Galindo y Rios nos dicen, que cuando hablamos de productividad se
hace referencia al nivel de eficiencia, se realiza para lograr cumplir con los
objetivos de la empresa. Cuando existe una alta productividad produce mas
valor econdmico y ese aumento incluye que se puede producir mas con lo
mismo. La productividad en términos economicos se puede expresar

algebraicamente como:
PIB= productividad * f (capital, trabajo)

El producto interno bruto (PIB) es una funcion del capital, trabajo y de la

productividad. La productividad total de los factores (PTF) es el crecimiento
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del PIB que no se explica por los niveles de trabajo y capital. No debemos
confundir la PTF con la productividad laboral porque es una medida menos

amplia que solo mide lo que se logra producir por hora trabajada. (2015, 2).

Segun Lorenzo, la productividad es primordial para la una conducta en la
empresa lo cual debe ser tener un nivel de analisis mas alto. La empresa es
rentable si alcanza los objetivos de transformar insumos en bienes, a un bajo
costo. Por consecuencia, la productividad necesita dos componentes

eficiencia y eficacia. (2017, 20).

Stepien y Barné nos dicen que la productividad significa hacer varias cosas
a la vez, pero la realidad es distinta ya que al hacer varias actuaciones a la
vez te puede llevar a la improductividad. Eso quiere decir que puede de dejar
de realizar muchas actividades y hacer solo una para ser productivo.
(2019,12).

2.2.3. Eficiencia.

Nafia, nos explica que alguien eficiente es quien cumple los objetivos usando
pocos recursos. La eficiencia y a la eficacia siempre deben de ir de la mano
en una empresa para que la productividad mejore y si eso no es suficiente
pues se debe solicitar una mejora continua ya que con eso se medira todas
las magnitudes. Con la eficiencia se logra ahorrar en recursos; ya sea
ahorrando recursos humanos, financieros, pero eso si, sin dejar de lado la
calidad buscada. Para que la eficiencia incremente se debe de reducir el uso
de recursos previstos y mejor aun si incluye el tiempo a emplearse
disminuyendo tiempo y costo. para poder calificar a la eficiencia se requiere
la proporcionalidad entre si, de los costos analizados por sus elementos y de
la dimensién de lo alcanzado sino cada situacion sera evaluada en particular

con criterios adecuados. (2018,26).

Segun Stepien y Barné la eficiencia consiste en utilizar la forma adecuada
para lograr el propdsito, para eso se debe conocer bien los procesos que
queremos realizar para sumarlos tiempos e incrementar la eficiencia.
(2019, 9).
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2.2.4. Eficacia.

Nafa nos explica, que la eficacia generalmente se presenta a una forma de
planificacion como marco légico en donde se establece una jerarquia de
objetivos, de metas y actividades. Sabiendo usar la eficacia se logra
incrementar y mejorar las habilidades de los empleados y medira los
esfuerzos que se deben llevar en una organizacion. La eficacia es hacer las
cosas adecuadamente, es cumplir con los objetivos propuesto de una
organizacion, una persona o un producto y es eficaz cuando es capaz de
lograr lo necesario para cumplir esos objetivos. La eficacia mide los

rendimientos obtenidos a costa de los objetivos propuestos. (2018, 27).

Segun Stepein y Barné la eficacia estd enfocada en conseguir metas, esto
implica lograr los objetivos trazados cumpliendo un plan estratégico y un
tiempo establecido por la empresa. El fin es lograr un efecto concreto que

satisfaga lo buscado por la empresa. (2019, 10).
2.3. Definicion de términos.

2.3.1. Metodologia Kaizen

Segun Mauleon y Prado, la metodologia kaizen es interpretado a manera
de mejora continua, lo cual esta sujeta a la vida personal y laboral. El
kaizen ha llegado a muchos lugares del mundo para hacer cambios y
mejoras en las empresas, algunos intensos y otros no mucho, pero tiene

gue ser constante para obtener mejoras en los procesos. (2021, 306).

2.3.2. Estandarizacion

Medina, nos dice que la estandarizacion es una técnica que muestra el
método mas apropiado para realizar las cosas. Es como tener un
protocolo o una base para el desempefio de las actividades y tiempos.
(2018, 52).
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2.3.3.

2.3.4.

2.3.5.

2.3.6.

2.4.

2.4.1.

Mejora continua

Moreno, nos dice que la mejora continua es una forma de sistematica de
mejorar procesos, que permiten encontrar las causas de posibles
problemas, implantado ideas y soluciones, proyectos de mejora, que
proyectaran y controlaran el nivel de desempefio. (2018, 17).

Productividad

Segun Lorenzo, la productividad es la relacion de la cantidad productos
terminados entre la cantidad de recursos utilizados. La productividad en
la produccion nos ayuda a estimar el rendimiento de todo el recurso

utilizado en el proceso (2017, 19).

Eficiencia

Garcia et. al, nos dicen que la eficiencia es la relacion de los resultados
obtenidos y los recursos utilizados. Se dice que un proceso es eficiente si
se logra optimizar el recurso reduciendo falta de materiales, tiempos
muertos, paros por falla de equipos, entre otros. (2017,16)

Eficacia

Para Garcia et. al, la eficacia es la relacién entre las tareas planeadas y
los resultados obtenidos, se mide maximizado los resultados, reduciendo
las deficiencias en los recursos y generando programas que permitan al

personal realizar mejor su trabajo. (2017,16)

HIPOTESIS

Hipotesis General
La aplicacion del kaizen influye positivamente en la productividad para la
manufactura de marcos de ventana para buses en una empresa

metalmecanica.
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2.4.2. Hipotesis Especificas
e La aplicacién del kaizen influye positivamente en la eficiencia para la
manufactura de marcos de ventana para buses en una empresa

metalmecénica.

e La aplicacion del kaizen influye positivamente en la eficacia para la
manufactura de marcos de ventana para buses en una empresa

metalmecanica.
2.5. Variables

2.5.1. Definicion conceptual de la variable

Metodologia Kaizen (Variable Independiente)

Para Mauleon Y Prado, la metodologia Kaizen es interpretado a manera de
mejora continua, lo cual esta sujeta a la vida personal y laboral. El kaizen ha
llegado a muchos lugares del mundo para hacer cambios y mejoras en las
empresas, algunos intensos y otros no mucho, pero tiene que ser constante

para obtener mejoras en los procesos. (2021, 306).
Productividad (Variable Dependiente)

Segun Lorenzo, la productividad es la relacién de la cantidad de productos
terminados entre la cantidad de recursos utilizados. La productividad en la
produccion nos ayuda a estimar el rendimiento de todo el recurso utilizado en
el proceso. (2017, 19).

2.5.2. Definicion operacional de la variable
Metodologia del Kaizen (Variable Independiente)
El Kaizen es una estrategia de mejora continua basada en el ciclo PHVA, esta
metodologia se utiliza para la mejorar los procesos, esta conformado por
diferentes pasos a realizar para lograr el objetivo en comun que es la mejora

continua de procesos. Se relaciona directamente con las siguientes

dimensiones: Planificar, hacer, verificar y actuar.
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Productividad (Variable Dependiente)

La productividad es la relacion entre lo producido y los recursos utilizados en
un proceso de un servicio y/o producto. La productividad tiene dos
dimensiones: la eficacia y eficiencia, las cuales se miden mediante el
porcentaje de cumplimiento de la produccion y el porcentaje de horas de
trabajo realizadas, utilizando para ambas las fichas de observacion como

instrumento de medicion.

38



2.5.3. Operacionalizacion de la variable
Tabla N°4. Operacionalizacion de las variables.
DEFINICION DEFINICION .
VARIABLES DIMENSIONES | INDICADORES ITEMS
CONCEPTUAL OPERACIONAL
Socconni y Reato, nos .
di | licacion del Es un conjunto
ice que la aplicacion de Planificar
kaizen debe ser de de pasos que
manera escalonada y buscan la
que debe involucrar a | Mejora continua o
<)
toda la empresa para cuyos —
o Hacer R
obtener resultados indicadores se °
Metodologia positivos, es una miden % de '5 g
. o 3ls
Kaizen herramienta MY relacionando los Cumplimiento e ol
competente para la L. o8
) ) datos reales y Actividades. 8|5
mejora  continua vy Verificar 5| &
. N los datos 2,
también esta aplicacion I
no necesita de mucha programados <
inversion. (2019,114). @)
X
Actuar
(=}
S
Segin  Lorenzo, la ) =
productividad es Cantidad 2|~
primordial para la una Producida S| 8
. . . 8o
conducta en la empresa Eficiencia § g
ﬂ)
lo cual debe sertenerun | £5 g| resultado § =
. P Z “
nivel de andlisis mas del desempefio ©
alto. La empresa es L Cantidad <
) organizacional k]
rentable si alcanza los ] Estimada 2
- que se mide W
objetivos de transformar
insumos en bienes, a un relacionando
Productividad | pajo costo. por | ciertos
. . o
consecuencia, la | indicadores de =
productividad necesita | eficacia y Eficacia Tiempo N*
1]
dos componentes | eficiencia. estimado § g
eficiencia y eficacia. g‘é
(2017, 20). 3 :5
i Il
Tiempo total ®
Q
S
b
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3.1.

3.2.

3.3.

3.4.

CAPITULO Il

METODOLOGIA
Método de investigacion.

Esta investigacion se desarroll6 con el método cientifico bajo el enfoque
cuantitativo.

El método cientifico segin mufioz, es el recurso mas apropiado para la
realizacion de investigaciones cientificas, demostrando su objetividad y
perfectibilidad. Este método otorga a las afirmaciones coherencia, orden,
claridad, exactitud y precision; ademas, son considerados razonables ya que

se pueden ser verificados en cualquier momento. (2015, 106)

Tipo de investigacion.

La investigacion que se realizo es de tipo aplicada, en la razén que
utilizaremos conocimientos de la metodologia kaizen, a fin de aplicarlas en la
manufactura de marcos de ventana para buses en la empresa VEJVICAR
E.I.LR.L.

Para serrano, la investigacion aplicada consiste en tomar conocimientos ya

existentes y emplearlos para resolver algun problema. (2020, 41)

Nivel de investigacion.

El nivel de la investigacion es explicativo.
La investigacion explicativa para Sanchez, Reyes y Mejia, se basa en que el
investigador realice preguntas referentes a las causas de los eventos fisicos

del estudio, pretendiendo encontrar relaciones de causalidad. (2018, 80).

Disefio de investigacion.
El disefio de nuestra investigacion es cuasi experimental la cual la

utilizaremos para establecer una relacion entre la causa y efecto de la
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aplicacion de la metodologia kaizen para el incremento de la productividad
en la manufactura de marcos de ventana para buses en la empresa
VEJVICAR E.I.R.L. es un disefio de investigacién donde se observa el efecto

causado por la variable independiente sobre la variable dependiente.

3.5. Poblacion y muestra.

3.5.1. Poblacién.
La poblacién estda conformada por la produccion de marcos de ventana
realizadas durante el afio 2020 de la empresa VEJVICAR E.I.R.L.
Para Ventura, la poblacion es un conjunto de factores que poseen ciertas

caracteristicas que pueden ser estudiadas. (2017, parr.3)

3.5.2. Muestra.

En esta investigacion la muestra fue del tipo no probabilistico, por
conveniencia del investigador, puesto que la muestra esta determinada por la
produccion de marcos de ventana comprendidas en los periodos de Julio a
diciembre del 2020.

Para Serrano, la muestra es un subgrupo tomado de la poblacion de donde
se recolecta informacion necesaria que luego tiene que ser definida y

delimitada con precision. (2020, 75)

3.6. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos.

3.6.1. Técnicas.
La principal técnica utilizada en esta investigacién fue la observacion

directa, ya que nos permitird obtener informacion importante para el estudio.

La Observacion para
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Instrumentos:

Los instrumentos utilizados en este estudio fueron:

- Ficha de observacion:

- Fichas de registro:

- DAP (DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO):

- DOP (DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESO):
- Ficha técnica:

- Check List:

3.7. Procesamiento de lainformacion.
Para esta investigacibn que se trata de un andlisis cuantitativo,
seleccionaremos las pruebas estadisticas apropiadas para analizar los datos,
dependiendo de las hipétesis formuladas y de los niveles de medicién de las
variables, mediante el programa Excel, SPSS V.26, obteniendo asi cuadros
estadisticos, férmulas, graficos, diagramas, entre otros, para un mejor

entendimiento.

3.8. .Técnicas y analisis de datos.

3.8.1. Estadistica descriptiva

Se utilizaron tablas y figuras realizadas en el software Microsoft Excel 2016.

3.8.2. Estadistica inferencial

A través de la estadistica inferencial se analizaron las hipétesis planteadas en la

investigacion, para posteriormente ponerlo a prueba y verificar la hipétesis nula.
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3.9 Desarrollo de la propuesta

Para el desarrollo de esta propuesta se realizé un diagnostico a la empresa para
saber cOmo se encuentra en su situacion actual, para identificar en que proceso
existe el cuello de botella por la cual hay una baja productividad, para lo cual se
aplico la metodologia del kaizen para poder hacer una mejora continua e
incrementar la productividad usando una de sus herramientas que es el ciclo
PHVA.

3.9.1 Situacién actual

VEJVICAR E.I.R.L. es una empresa peruana con mas de 20 afios en el mercado
disefiando, produciendo y comercializando ventanas para buses urbanos,
turismos e interprovincial abastece a méas de 20 empresas carroceras

nacionales.

En la actualidad, VEJVICAR E.l.LR.L. cuenta con 30 colaboradores divididos
mayormente en los procesos de manufactura de los marcos de ventana y
ensamblado de marcos, vidrios y accesorios.

La empresa fue desarrollandose en ventanas para buses interprovinciales, pero
en estoy Ultimos 10 afios se estd dando gran demanda de fabricacion de buses
urbanos a nivel nacional, en consecuencia, la empresa tuvo que adaptarse a ese
cambio y se ha posicionado en uno de los principales proveedores de las
empresas carroceras y transportistas. Pero en estos ultimo 3 afios incremento la
competencia, la cual su desarrollo y crecimiento de la empresa ya no estan alto

como los afios pasados.

Observamos que uno de los procesos es primordial para el incremento de
rentabilidad para la empresa, que es la manufactura de marcos de ventana
porque se concentra un mayor porcentaje de colaboradores en esa area y no
poder organizar ya que realizan una produccion desordenada y a criterio de los

trabajadores.

Por eso esta investigacion esta dirigido al proceso de manufactura de marcos de

ventana para buses, ya que encontramos el cuello de botella en todo el proceso.
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Realizamos un FODA de la empresa para tener mas claro la situacion actual:

Tabla N° 05: FODA de la empresa.

FORTALEZAS

DEBILIDADES

-buen disefio de la infraestructura

-tener mayor porcentaje de clientes a nivel
nacional

-hay capital para invertir en mejoras

-no existe una estandarizacion en la
produccién

-desorden en requerimiento de materiales

-recursos mal empleado

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

-hacer estrategias comerciales.
-ofertar al mercado internacional.

-crear un catalogo virtual.

-competencia con bajos costos
-constantes cambios en el valor del dolar

-proveedores incumplidos

Fuente: Elaboracion propia.

La empresa tiene su propio organigrama donde encontramos el area donde

realizaremos la mejora continua:
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Figura N° 03: organigrama de la empresa:

[ GERENCIA ]

[ FINANZAS ] [ MARKETING ] [ PRODUCCION ]

DISENO

[CONTABILIDAD] [ VENTAS ] | ]
MANUFACTURA
/| ESTRUCTURA

7

ENSAMBLADO ]
\

—[ INSTALACION ]

Fuente: Elaboracién Propia.
En la figura N° 03 encontramos el organigrama de la empresa y resaltamos el

area y/o proceso de manufactura / estructura de los marcos de ventana porque

esa es nuestro objetivo.
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Datos del proceso de manufactura de marcos de ventana

En el proceso de manufactura de marcos de ventana, comienza la con la
recepcion de los planos o medidas exactas de los marcos (todas las empresas
carroceras de buses manejan diferentes medidas). Teniendo las medidas
exactas de los marcos de ventana se inicia con el pedido de los perfiles de
aluminio en forma de U de 6 metros para poder continuar con los cortes en
angulo de 45°, paralelamente estan habilitando los angulos de fierro que van
internamente de los empates de los marcos de ventana, cuando ya tienen los
perfiles de aluminios cortados empiezan con la uniéon en angulo 90 haciendo

huecos con taladro y entornillando las 4 uniones.

De ahi se corta los tornillos sobresalientes que se ven por la parte exterior con
una amoladora y disco de corte, terminado ese proceso se comienza a medir y
marcar dos detalles para hacer dos destajes con un taladro para la perforacion,
que se utilizaria el desfogue del agua de la ventana. Después se dirigen a
almacén para solicitar un perfil en L para poner en la parte de abajo para que
tenga una pestafia mas alto y no ingresa el agua al interior del bus lo cual asen
el corte a la medida del ancho de del marco para que vaya al ras de los lados y

se procede al entornillarlo.

Terminando ese proceso continuamos con la verificaciéon de medidas del marco
para seguir con el proceso de lijado para que quede con un buen acabado y la
limpieza para que se transporte a otra area que seria el area de pintura

electrostatica.
Para tener claro los procesos del area de manufactura de marcos de ventana

realizamos un diagrama de operaciones de procesos (DOP) y sucesivamente un

diagrama de analisis de procesos (DAP).
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DIMENSIONES DE LA METODOLOGIA KAIZEN
Etapas del PHVA

PLANIFICAR

En esa etapa se forma la estructura del proyecto, por lo que primero debemos
definir, analizar del problema, ya que se pretende establecer los propdsitos y
procesos necesarios para lograr los resultados. Luego se indagard, realmente
cual es la causa mas importante, porque debemos comprender las necesidades

de los clientes y asi preparar un plan operativo.

En esta dimension se planifica todas las actividades que se realizaran en la
fabricacion de los marcos de ventana, las cuales seran evaluadas de acuerdo al

% de cumplimiento de actividades planificadas.

A continuacion, se realiza la evaluacion de cada actividad antes de la mejora
mediante un check list donde se determina el % de cumplimiento de las
actividades, pero no sin antes mostrar la estructura del DOP y DAP propiamente

de las distintas fases productivas.
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Figura N°4. DOP Marco De Ventana Para Bus Urbano ACTUAL

DISENO ESTRUCTURA
Abrir el archivo de los
planos de la
carroceria.

Adecuar el disefio de
acuerdo al pedido.

Imprimir el plano de las
carrocerias.

Enviar los planos de los
vidrios al servicio de
templado.

Recepcion del plano
de carroceria.

Requerimiento de
materiales para fabricacion
de marcos en forma de U.

Cortado de los perfiles
en angulos de 45°.

Union de las piezas
cortadas en angulos de 90°.

Requerimiento de
materiales en forma de L.

Cortado del perfil a medida
de la base del marco.

Entomillar en la pieza
cortada en base del marco.

Medir en forma de U el
marco inferior.

Marcar el marco inferior en
forma de L.

Perforar el marco para el
desfogue de agua.

Verificar las medidas.

Lijado del marco.

Limpieza del marco.

Fuente: Elaboracion Propia

ENSAMBLAIJE

Recepcion del marco del
servicio de pintura.

Sellado del marco con
adhesiva en la parte
interna e inferior del
Marco.

Colocar perfiles de jebe
para gque corran los
vidrios.

Aplicar  silicona  para
lubricacién de los vidrios.

Colocar los vidrios dentro
del marco.

Colocar accesorios.

Colocar unm poste de
aluminio con felpa de
jebe.

Limpiar toda la ventana.
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figura N°5: DAP Marco De Ventana Para Bus Urbano ACTUAL

PROCESO DE MANUFACTURA DE MARCOS DE VENTANA PARA BUS

DIAGRAMA: N°1 ACTIVIDAD METODO
FECHA: ACTUAL
MATERIAL OPERACION ’ 24
TIPO DE DIAGRAMA MAQUINA TRANSPORTE » 8
OPERARIO DEMORA P
. ACTUAL INSPECCION . 1
METODO ~
PROPUESTO ALMACEN VI :
ELABORADO POR: José Rafa.el Benavides |TIEMPO (MIN) 107.04
Lindo DISTANCIA
) SIMBOLOS
N° DESCRIPCION
m)| [ |l | W | newpo | pistanciA
DISENO:
1 |Abrirel archivo de los planos de la carroceria. 4 1.35
2 |Adecuar el disefio de acuerdo al pedido 4 10.36
3 |Imprimir el plano de las carroceria. 3.25
4 |Entregar el plano al drea de estructuras. > 0.48
5 Enviar los planos de los vidrios al servicio de T/
templado de vidrio. | 0.39
ESTRUCTURA: \
6 |Recepcion del plano de carroceria. ‘\ 0.43
7 |Traslado del operario a almacén. ) 1.03
8 Requerimiento de materiales para fabricacion <
de marcos en forma de U. 2.05
9 [Traslado al drea de corte. >' 0.58
10 |Cortado de los perfiles en angulos de 45°. 3.25
11 [Traslado ala mesa de trabajo. > 1.03
12 Union de las piezas cortadas en angulos de <
90°. 12.38
13 [Traslado a almacén. >' 2.15
14 [Requerimiento de materiales en formade L. e | 2.07
15 |Retorno al drea de corte. \/0 2.15
Cortado del perfil a medida de la base del
16 marco. < 8.36
17 |Cola de espera para el corte del dngulo B 2.13
18 Entornillar en la pieza cortada en base del
marco. W 6.11
19 [Medir en formade U el marco inferior. o 1.18
20 [Marcar el marco inferior en forma de U. L 1.23
21 |Perforar el marco para el desfogue de agua. e_| 3.12
22 |Verificar las medidas. [—e 1.28
23 |Lijado del marco. . 3.51
24 [Limpieza del marco. ‘\ 1.18
25 |Entrega del marco al servicio de pintado. \, 2.13
ENSAMBLAJE:
26 [Recepcion del marco del servicio de pintura. ' 1.32
Sellado del marco con adhesivo en la parte
27 [ - A °
interna e inferior del marco. 3.25
Colocar perfiles de jebe para que corran los
28 | .. >
vidrios. 3.09
29 |Aplicarsilicona para lubricacion de los vidrios. | @ 2.19
30 [Colocar los vidrios dentro del marco. o 8.49
31 |Colocar accesorios. ® 6.32
32 Colocar un poste de aluminio con felpha de °
jebe. 5.19
33 |Limpiar toda la ventana. e 1.48
34 [Traslado de la ventana a almacén. [ ~e | 1.5
35 [Almacenado de la ventana. —e 1.03
TOTAL 107.04

Fuente: Elaboracion Propia
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HACER

En esta dimension se analiza los procesos de disefio en relacion a las

actividades planificadas que ésta comprende.

Tabla N° 6: Check list de la etapa de HACER (pre-test)

CHECK LIST DISENO v
Empresa: VEJVICAR E.I.R.L. AL B
Calificado: Benavides Lindo José Rafael VEJVICAR!
HACER CALIFICACION
ITEM ACTIVIDADES 01234 TOTAL
1 Abrir el archivo de los planos de la carroceria. X 4
2 Adecuar el disefio de acuerdo al pedido X 3
3 Imprimir el plano de las carrocerias. X 3
4 Entregar el plano al area de estructuras. X 4
5 Enviar Tos planos de Tos vidrios al servicio de X 3
templado de vidrio.
TOTAL 17/20 = 0.85 17
CALIFICACION PUNTAJE TOTAL = 20 PUNTAJE OBTENIDO = 17
Donde: Puntaje: . .
0 = Muy malo 0 % C. A= ( Puntaje Obtenido ) « 100
1= Malo 0 Puntaje Total
2 = Regular 0 17
3 =Bueno 9 %C.A = —— x100=85.00%
4 = Excelente 8 20
TOTAL 17

Fuente: Elaboracion Propia.

En la tabla N° 6 se observa que respecto al % de cumplimiento de actividades

de la segunda dimensién HACER se puede apreciar que se realizan todas las

actividades segun a lo planificado, aunque no se ejecutaron en un nivel 6ptimo,

por lo tanto, como resultado tenemos solo un 85.00%.
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VERIFICAR

En esta dimensién se verifica si las actividades de manufactura se realizaron

segun lo planificado.

Tabla N° 7: Check list de la etapa de VERIFICAR (pre-test)

] B v .
Empresa: VEJVICAR E.I.R.L. TSR AD
Calificado: Benavides Lindo José Rafael YEJVIC p— .
ITEM ACTIVIDADES 2(3]|4 TOTAL
1 Recepcidn del plano de carroceria. X 4
2 Traslado del operario a almacén. X 3
3 Requerimiento de materiales para fabricacion X 3
de marcos en forma de U.
4 Traslado al area de corte. X 3
5 Cortado de los perfiles en angulos de 45°. X 2
6 Traslado a la mesa de trabajo. X 3
7 Elanolon de las piezas cortadas en angulos de X 2
8 Traslado a almacén. X 3
9 Requerimiento de materiales en forma de L. X 3
10 Retorno al area de corte. X 3
11 Cortado del perfil a medida de Ia base del X 2
marco.
12 Cola de espera para el corte del angulo X 2
13 Entornillar en Ta pieza cortada en base del X 2
marco.
14 Medir en forma de U el marco inferior. X 3
15 Marcar el marco inferior en forma de U. X 3
16 Perforar el marco para el desfogue de agua. X 3
17 Verificar las medidas. X 3
18 Lijado del marco. X 2
19 Limpieza del marco. X 3
20 Entrega del marco al servicio de pintado. X 4
56
Donde: Puntaje: . .
1= Malo 0 Puntaje Total
2 = Regular 12 56
3 =Bueno 36 %C. A —— x100=70.00%
4 = Excelente 8 80
56

Fuente: Elaboracion Propia.

En la tabla N° 7 se observa que respecto al % cumplimiento de actividades de la

tercera dimensién VERIFICAR se puede apreciar que se realizan todas las

actividades segun a lo planificado, aunque no se ejecutaron en un nivel éptimo,

por lo tanto, como resultado tenemos solo un 70.00%.
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ACTUAR

En esta cuarta dimension ACTUAR se obtiene los resultados de los datos del
proceso de ensamblaje.
Figura N° 8: Check list de la etapa de ACTUAR (pre-test)

CHECK LIST ENSAMBLAJE v
Empresa: VEJVICAR E.I.R.L. S S
Calificado: Benavides Lindo José Rafael YEJVICAR:
. ACTUAR  CALIFICACION
ITEM ACTIVIDADES 0[1]|2|3]|4 TOTAL
1 Recepcion del marco del servicio de pintura. X 4
2 Sellado del marco con adhesivo en la parte X 3
interna e inferior del marco.
3 Colocar pertiles de jebe para que corran los X 3
vidrios.
4 Aplicar silicona para lubricacion de Tos X 4
vidrios.
5 Colocar los vidrios dentro del marco. X 4
6 Colocar accesorios. X 4
7 _C%Iocar un poste de aluminio con felpa de X 3
jebe.
8 Limpiar toda la ventana. X 4
9 Traslado de la ventana a almacén. X 4
10 Almacenado de la ventana. X 4

37/40 = 0.95

CALIFICACION PUNTAJE TOTAL =40 PUNTAJE OBTENIDO = 34

Donde: Puntaje: i .
0 = Muy malo 0 % C. A= ( Puntaje Obtenido ) « 100
1= Malo 0 Puntaje Total
2 = Regular 0 37
3 =Bueno 9 %C.A = —— x100=925%
4 = Excelente 28 40

TOTAL \ 37

Fuente: Elaboracién Propia.

Como vemos en la tabla N° 8 respecto al % cumplimiento de actividades de la
cuarta dimension ACTUAR se puede apreciar que se realizan todas las
actividades segun a lo planificado, aunque no se ejecutaron en un nivel éptimo,

por lo tanto, como resultado tenemos un 92.5 %.

3.9.2 Propuesta de Mejora

Estandarizacion del proceso

Se plantea la siguiente propuesta de estandarizacion del método de trabajo, ya
gue con la interaccion de los trabajadores se muestra no solo en los tiempos
solicitados sino también en la calidad del producto final. Para ello se precisara

cudles son las operaciones principales a realizar y el modo en que se deben
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fabricar. Esta accion abarca desde la materia prima a utilizar, insumos, equipos,
meétodos y conocimientos a emplear en la fabricacion marcos de ventana para
bus urbano de la empresa VEJVICAR E.Il.R.L.

Para mejorar, se observara a los trabajadores realizando las diversas actividades
y se seleccionara el método mas practico para ello se tendra que identificar
cuales son las actividades que agregan valor al producto y aquellas que no se
tendra que combinarlas o eliminarlas. Una vez establecido el mejor método de
trabajo se procedera a elaborar la documentacion de los procesos
estandarizados, de tal forma que todos los trabajadores se adapten al método

de trabajo y al tiempo que emplean para la fabricacion del producto.

Desorden y falta de limpieza

En las actividades de corte, no existe una cultura de orden y limpieza por parte
de los trabajadores, por lo que con los constantes trabajos que se realizan dentro
del area de produccion se aprecia los restos de filamentos y virutas metalicas,
los cuales solo son colocadas a un costado de la maquinaria, asi como también

existen que muchas veces no se recogen dichas mermas.

El desorden no solo encuentra en la etapa de corte, sino también en la etapa de
ensamblado, ya que la empresa no cuenta con espacio destinado para el
ensamblado de piezas; herramientas e insumos empleados en la fabricacion del
producto. Estos articulos se encuentran dispersos, obstaculizando el paso a los

trabajadores generando pérdidas de tiempo.

Se propone emplear fundamentos de orden y limpieza en los trabajadores
generando habitos en cada uno de ellos, se empezara primero ordenando su
area de trabajo asi de esta manera se lograra clasificar las cosas que son
necesarios de los que no, seguidamente realizar la limpieza correspondiente

desechando desperdicios que estan ocupando un espacio.

Finalmente se realizard una capacitacion a los trabajadores con el objetivo de

que comprendan la importancia de mantener en buen estado el area de
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produccion, asi como también comprometerse a realizar el orden y limpieza

antes de empezar sus labores y después de finalizar su jornada de trabajo.

Falta de capacitacion

Se realizard un plan de capacitacion a los trabajadores con la finalidad de
incrementar sus conocimientos con los métodos de trabajo mas adecuados
adquiriendo nuevas habilidades, asi mismo la adaptacion de procesos y tiempos
estandarizados para cada actividad, logrando de esta forma mejorar el
desempefio de cada trabajador obteniendo resultados favorables para la

empresa con una mayor productividad.

Posturas corporales incorrectas

Las posturas corporales del trabajador al ejecutar sus actividades no se ven
favorecido por las condiciones del ambiente de trabajo, estas se ven reflejadas
en el trabajador por no contar con mesas de trabajo a un nivel de altura adecuado
(Im.), en la etapa de ensamble, lo que hace que el trabajador adopte posturas

incomodas.

Se identificara la medida adecuada de la mesa de trabajo en relacion a la altura
de los trabajadores, teniendo como propdsito evitar la fatiga o incomodidad. Asi
mismo se recomienda que para cargar un objeto pesado lo realicen entre dos el
cual ayudara a que la carga del objeto sea mas ligera, también se emplearan
fajas de cargar peso para cada trabajador con la finalidad de mejorar las
incorrectas posturas que adoptaron y el cuidado de si mismo.

3.9.3 Implementacion de la mejora

Implementacion de maquinariay herramientas

Se consider6 fundamental optimizar tiempos en el presente proyecto de
investigacion, por tal razon dentro del diagrama de analisis de operaciones se
omitio la demora en la cola de espera para el corte de angulo, implementando
una maquinaria de corte circular, mejorando este tiempo de retraso en la fase
productiva; gracias a esta mejoria se pudo optimizar mas los tiempos y se tuvo

un mejor diagrama de analisis de procesos.
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En las organizaciones, uno de los aspectos fundamentales a considerar, es el
tema de la implementacion y renovacion constate de maquinas, equipos y
herramientas, ya que esto resulta fundamental en cumplimiento de trabajos, eso
conlleva a una reduccion de tiempo y actividades los cuales se traducen en un

incremento de las utilidades en la empresa y por ende una mayor productividad.

Figura N2 6: Implementacién de maquinaria

Fuente: Elaboracion Propia.

PLANIFICAR
Dentro de la planificacion se desarrollé todo un programa de capacitacion

estructurado de la siguiente manera:
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Tabla N°9: Programa de Capacitacion.

TIPOS CLASIFICACION FINALIDAD MEDIOS
Entrenamiento Transmitir Instruccion
orientado al | conocimientos o programada
contenido informacion

EN CUANTO AL
uso

Entrenamiento

Cambiar actitudes,
desarrollar

conciencia acerca

Entrenamiento de

grupos

orientado al _ _
de si mismo vy
proceso desarrollo de
habilidades
Entrenamiento Transmitir Estudio de casos
mixto informacion,

cambiar actitudes y

comportamientos

EN CUANTO AL

Entrenamiento de
induccion 0
integracién en la

empresa

Adaptacién y
ambientacion inicial
del

empleado

nuevo

Programa de

induccion

Entrenamiento

Entrenamiento

Entrenamiento

TIEMPO después del | constante, para | dentroy fuera del
ingreso del | mejorar el sitio de trabajo
trabajador desempefio del

empleado
Entrenamiento en | Transmitir las | Rotacion de cargos
el sitio de trabajo | ensefianzas
EN CUANTO AL necesarias a los
LUGAR DE empleados
APLICACION Entrenamiento Transmitir Video conferencias

fuera del lugar de

trabajo

conocimientos vy
habilidades

Fuente: Elaboracion Propia.
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FHguraN° 7: Diegramade Operaciones del Proceso (Post-Test)

DISENO

Abrir el archivo de los
planos de la
carroceria.

Adecuar el disefio de
acuerdo al pedido.

ESTRUCTURA

Imprimir el plano de las
carrocerias.

Enviar los planos de los
vidrios al servicio de
templado.

Recepcion del plano
de carroceria.

Requerimiento de
materiales para fabricacion
de marcos en forma de U.

Cortado de los perfiles
en angulos de 45°.

Unién de las piezas
cortadas en angulos de 90°.

Requerimiento de
materiales en forma de L.

Cortado del perfil a medida
de la base del marco.

Entornillar en la pieza
cortada en base del marco.

Medir en forma de U el
marco inferior.

Marcar el marco inferior en
forma de U.

Perforar el marco para el
desfogue de agua.

Verificar las medidas.

Lijado del marco. ENSAMBLAJE

Limpieza del marco.

Recepcion del marco del
servicio de pintura.

Sellado del marco con
adhesivo en Ila parte
interna e inferior del
marco.

Colocar perfiles de jebe
para que corran los
vidrios.

Aplicar  silicona para
lubricacién de los vidrios.

Colocar los vidrios dentro
del marco.

Colocar accesorios.

Colocar un poste de
aluminio con felpa de
jebe.

Limpiar toda la ventana.

Ruente: Elaboracion Propia



Figura N° 8: Diagrama de Analisis del Proceso (Post-Test)

PROCESO DE MANUFACTURA DE MARCOS DE VENTANA PARA BUS

DIAGRAMA: N°1 ACTIVIDAD
FECHA:
MATERIAL OPERACION . 24
TIPO DE DIAGRAMA  [MAQUINA TRANSPORTE D s
OPERARIO DEMORA [ ) 0
. ACTUAL INSPECCION | | 1
METODO —
PROPUESTO ALMACEN VI :
ELABORADO POR: José Rafafel Benavides |TIEMPO (MIN) 92.74
Lindo DISTANCIA
i SIMBOLOS
N° DESCRIPCION =1 Y I\4
TIEMPO
DISENO:
1 |Abrirel archivo de los planos de la carroceria. ° 1.35
2 |Adecuar el disefio de acuerdo al pedido 14 10.36
3 |Imprimir el plano de las carroceria. o 3.25
4 |Entregar el plano al area de estructuras. > 0.48
5 Enviar los planos de los vidrios al servicio de
templado de vidrio. 0.39
ESTRUCTURA: |
6 [Recepcidn del plano de carroceria. ‘\ 0.43
7 |Traslado del operario a almacén. > 1.03
8 Requerimiento de materiales para fabricacion <
de marcos en forma de U. 1.46
9 [Traslado al drea de corte. >° 0.58
10 |Cortado de los perfiles en angulos de 45°. 3.25
11 |Traslado ala mesa de trabajo. > 1.03
12 Uniodn de las piezas cortadas en angulos de <
90°. 10.05
13 [Traslado aalmacén. >0 1.19
14 [Requerimiento de materiales en forma de L. 2.07
15 [Retorno al drea de corte. >0 2.15
Cortado del perfil a medida de la base del /
16 L
marco. 5.28
Entornillar en la pieza cortada en base del
17 °
marco. 4.25
18 |Medir en forma de U el marco inferior. o 1.18
19 [Marcar el marco inferior en forma de U. o 1.23
20 |Perforar el marco para el desfogue de agua. [ 2.18
21 |Verificar las medidas. —e 1.28
22 |Lijado del marco. | 2.05
23 |Limpieza del marco. *\ 1.18
24 |Entrega del marco al servicio de pintado. \/. 1.18
ENSAMBLAJE:
25 |Recepcion del marco del servicio de pintura. 5 1.32
Sellado del marco con adhesivo en la parte
26 | ) ) >
interna e inferior del marco. 3.25
Colocar perfiles de jebe para que corran los
27 | .. »
vidrios. 3.09
28 |Aplicarsilicona para lubricacion de los vidrios. > 2.19
29 |Colocar los vidrios dentro del marco. > 8.49
30 |Colocar accesorios. g 6.32
31 Colocar un poste de aluminio con felpha de >
jebe. 5.19
32 [Limpiar toda la ventana. . 1.48
33 |Traslado de la ventana a almacén. [~ 1.5
34 |Almacenado de la ventana. —e® 1.03
TOTAL 92.74

Fuente: Elaboracién Propia.
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HACER
En esta dimension se pone en practica todas las actividades para luego ser

evaluadas de acuerdo al % de cumplimiento de actividades planificadas.

Tabla N° 10: Check list de la etapa de HACER (post-test)

CHECK LIST DISENO : \f
Empresa: VEJVICAR E.I.R.L.
Calificado: Benavides Lindo José Rafael VEJVICAR
HACER CALIFICACION
iTEM ACTIVIDADES 0|1|2|3|4 TOTAL
1 Abrir el archivo de los planos de la carroceria. X 4
2 Adecuar el disefio de acuerdo al pedido X 3
3 Imprimir el plano de las carrocerias. X 3
4 Entregar el plano al area de estructuras. X 4
5 Enviar Tos planos de Tos vidrios al servicio de X 4
templado de vidrio.
TOTAL 18/20 = 0.90 18
CALIFICACION PUNTAJE TOTAL = 20 PUNTAJE OBTENIDO = 18
Donde: Puntaje: . .
0 = Muy malo 0 % C. A= ( Puntaje Obtenido ) « 100
1= Malo 0 Puntaje Total
2 = Regular 0 18
3 =Bueno 6 %C.A = —— x100=90.00%
4 = Excelente 12 20
TOTAL 18

Fuente: Elaboracién Propia.

En la tabla N2 10 se observa que respecto al % de cumplimiento de actividades
de la segunda dimensién HACER, se tuvo un incremento del 5%, puesto que
antes de la mejora se tenia un porcentaje de 85% y ahora se alcanzé un 90%

debido a que se mejoré el desarrollo de las actividades.
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VERIFICAR

En esta etapa se verifica si las actividades se realizaron segun a lo planificado.

Tabla N° 11: Check list de la etapa de VERIFICAR (post-test)

Vi
Empresa: VEJVICAR E.I.R.L. .
Calificado: Benavides Lindo José Rafael w
ITEM ACTIVIDADES 0[1]|2|3]|4 TOTAL
1 Recepcidn del plano de carroceria. X 4
2 Traslado del operario a almacén. X 4
3 Requerimiento de materiales para fabricacion X 3
de marcos en forma de U.
4 Traslado al area de corte. X 4
5 Cortado de los perfiles en angulos de 45°. X 4
6 Traslado a la mesa de trabajo. X 3
7 ggolon de las piezas cortadas en angulos de X 4
8 Traslado a almacén. X 4
9 Requerimiento de materiales en forma de L. X 3
10 Retorno al area de corte. X 4
11 Cortado del perfil a medida de Ia base del X 4
marco.
12 Cola de espera para el corte del angulo X 4
13 Entornillar en Ta pieza cortada en base del X 4
marco.
14 Medir en forma de U el marco inferior. X 3
15 Marcar el marco inferior en forma de U. X 4
16 Perforar el marco para el desfogue de agua. X 3
17 Verificar las medidas. X 4
18 Lijado del marco. X 4
19 Limpieza del marco. X 3
20 Entrega del marco al servicio de pintado. X 4
74
Donde: Puntaje: i i
0 = Muy malo 0 % C. A= ( Puntaje Obtenido ) « 100
1= Malo 0 Puntaje Total
2 = Regular 0
3 =Bueno 18 %WC.A = 74 x100=92.50%
4 = Excelente 56 80
74

Fuente: Elaboracién Propia.

En la tabla N2 11 se observa que respecto al % de cumplimiento de actividades
de la tercera dimension VERIFICAR se puede verificar que después de la mejora
nos da como resultado un 92.50%, teniendo como etapa inicial del proceso un
resultado del 70.00%, lo cual se tiene un incremento de 22.50% el cual es debido
a las capacitaciones y diversas implementaciones que se realiz6 en la empresa

en el area de estructuras.
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ACTUAR

En esta etapa se verifica si las actividades se realizaron segun a lo planificado.

Tabla N° 12: Check list de la etapa de ACTUAR (post-test)

CHECK LIST ENSAMBLAJE f V
Empresa: VEJVICAR E.I.R.L.
Calificado: Benavides Lindo José Rafael VEJVIC
ACTUAR CALIFICACION
ITEM ACTIVIDADES TOTAL
1 Recepcidn del marco del servicio de pintura. X 4
2 Sellado del marco con adhesivo enIa parte X 3
interna e inferior del marco.
3 Colocar perfiles de jebe para que corran los X 3
vidrios.
4 Aplicar silicona para lubricacion de los X 4
vidrios.
5 Colocar los vidrios dentro del marco. X 4
6 Colocar accesorios. X 4
7 Coblocar un poste de aluminio con felpa de X 3
jebe
8 Limpiar toda la ventana. X 4
9 Traslado de la ventana a almacén. X 4
10 Almacenado de la ventana. 4
TOTAL 39/40 = 0.975
CALIFICACION PUNTAJE TOTAL =40 PUNTAJE OBTENIDO = 39
Donde: Puntaje: Punt Obtenid
= untaje enido
0= Muy malo 0 % C. A= (£ultae Obtenido ) 4,
= vabo Puntaje Total
2 = Regular 0 39
3 =Bueno 3 %WC.A = —— x100=975%
4 = Excelente 40

Fuente: Elaboracién Propia.

En esta ultima etapa de ACTUAR se puede apreciar que después de la mejora
se ha llegado a un 97.5% de cumplimiento de actividades cumplidas segun lo
planificado, como se puede verificar en la etapa inicial de esta dimension se
obtuvo un logro de 92.5%. con lo cual se observa un incremento del 5%,
guedando evidenciado que la implementacion de las dimensiones del PHVA tuvo

logros significativos en el desarrollo de la investigacion.
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Ficha técnica

Para la fabricacion de ventana parta bus urbano de la empresa VEJVICAR
E.LR.L., se implementa una ficha técnica, dando a conocer los insumos
necesarios para la fabricacion, asi como también las medidas correspondientes
del producto.

Figura N° 9: Ficha técnica de fabricacion de marcos de ventana

» |V{ VEJVICAR:

FABRICA DE VENTANAS, VENTAS DE PARABRISA Y ACCESORIOS PARA BUS

FICHA TECNICA DE VENTANA PARA BUS

MARCO DE VENTANA
CARACTERISTICAS
DISERNO RECTANGULO
DIMENSIONES 1300 MM X 630 MM
MATERIAL ALUMINIO
COLOR NEGRO MATE
VIDRIOS AS52
CARACTERISTICAS VIDRIOS TEMPLADOS
DISERNO RECTANCGULO
DIMENSIONES 657 MM X 609 MM
COLOR GRIS
ESPESOR S5MM
LOGO SEGUN CARROCERIA
CANTIDAD 2 UNIDADES
ACCESORIOS
ACCESORIOS MATERIAL
JEBE DOBLE CANAL CAUCHO
JALADORES PVC
SEGUROS PLANCHA GALVANIZADA
JEBE FELFA CAUCHO
POSTEU ALUMINIO

Lima: calle Cajamarca mz. Q It. 11A Urb. Alejandro Alvarez Ate
Cel. 999012699 Oficing. 279 6778
E-mail: vejvicar_eirl_ventas@hotmail com

Fuente: Elaboracion Propia.
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FIGURA N° 10: DISTRIBUCION DE PLANTA
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Fuente: Elaboracion propia.
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ANALISIS DE LA PRODUCTIVIDAD

Productividad Pre Test

. | Cantidades | Cantidades . Tiempo | Tiempo _— .
N estimadas | producidas Eficacia estimado total Eficiencia| PRODUCTIVIDAD
1 7 5 71.43% | 107.04 | 123.08 | 86.97% 62.12%
2 7 5 71.43% | 107.04 | 123.38 | 86.76% 61.97%
3 7 6 85.71% | 107.04 | 122.7 | 87.24% 74.77%
4 7 5 71.43% | 107.04 | 122.53 | 87.36% 62.40%
5 7 6 85.71% | 107.04 | 122.6 | 87.31% 74.84%
6 7 6 85.71% | 107.04 | 123.15 | 86.92% 74.50%
7 7 5 71.43% | 107.04 | 123.48 | 86.69% 61.92%
8 7 5 71.43% | 107.04 | 122.7 | 87.24% 62.31%
9 7 6 85.71% | 107.04 | 122.95 | 87.06% 74.62%
10 7 5 71.43% | 107.04 | 123.01 | 87.02% 62.16%
11 7 6 85.71% | 107.04 | 122.52 | 87.37% 74.88%
o 12 7 5 71.43% | 107.04 | 122.9 | 87.10% 62.21%
A | 13 7 5 71.43% | 107.04 | 123.23 | 86.86% 62.04%
O 14 7 5 71.43% | 107.04 | 123.4 | 86.74% 61.96%
&N 15 7 6 85.71% | 107.04 | 123.28 | 86.83% 74.42%
O 16 7 5 71.43% | 107.04 | 122.93 | 87.07% 62.20%
|17 7 6 85.71% | 107.04 | 122.76 | 87.19% 74.74%
|18 7 6 85.71% | 107.04 | 122.98 | 87.04% 74.60%
M | 19 7 6 85.71% | 107.04 | 123.08 | 86.97% 74.54%
20 7 6 85.71% | 107.04 | 122.55 | 87.34% 74.87%
21 7 6 85.71% | 107.04 | 123.08 | 86.97% 74.54%
22 7 5 71.43% | 107.04 | 122.71 | 87.23% 62.31%
23 7 6 85.71% | 107.04 | 123.29 | 86.82% 74.42%
24 7 6 85.71% | 107.04 | 123.25 | 86.85% 74.44%
25 7 6 85.71% | 107.04 | 123.41 | 86.74% 74.34%
26 7 6 85.71% | 107.04 | 123.23 | 86.86% 74.45%
27 7 5 71.43% | 107.04 | 123.08 | 86.97% 62.12%
28 7 5 71.43% | 107.04 | 122.58 | 87.32% 62.37%
29 7 5 71.43% | 107.04 | 122.97 | 87.05% 62.18%
30 7 6 85.71% | 107.04 | 123.49 | 86.68% 74.30%
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AGOSTO 2020

31 71.43% | 107.04 | 123.08 | 86.97% 62.12%
32 71.43% | 107.04 | 123.07 | 86.97% 62.12%
33 71.43% | 107.04 | 122.7 |87.24% 62.31%
34 85.71% | 107.04 | 122.56 | 87.34% 74.86%
35 71.43% | 107.04 | 123.47 | 86.69% 61.92%
36 71.43% | 107.04 | 122.79 | 87.17% 62.27%
37 71.43% | 107.04 | 123.33 | 86.79% 61.99%
38 85.71% | 107.04 | 122.9 |87.10% 74.65%
39 85.71% | 107.04 | 123.22 | 86.87% 74.46%
40 85.71% | 107.04 | 123.11 | 86.95% 74.53%
41 71.43% | 107.04 | 122.62 | 87.29% 62.35%
42 85.71% | 107.04 | 122.84 | 87.14% 74.69%
43 85.71% | 107.04 | 123.11 | 86.95% 74.53%
44 71.43% | 107.04 | 123.28 | 86.83% 62.02%
45 71.43% | 107.04 | 123.33 | 86.79% 61.99%
46 71.43% | 107.04 | 122.69 | 87.24% 62.32%
47 71.43% | 107.04 | 122.5 | 87.38% 62.41%
48 85.71% | 107.04 | 122.63 | 87.29% 74.82%
49 71.43% | 107.04 | 123.5 |86.67% 61.91%
50 71.43% | 107.04 | 123.1 | 86.95% 62.11%
51 85.71% | 107.04 | 123.33 | 86.79% 74.39%
52 71.43% | 107.04 | 122.65 | 87.27% 62.34%
53 71.43% | 107.04 | 123.33 | 86.79% 61.99%
54 85.71% | 107.04 | 122.67 | 87.26% 74.79%
55 85.71% | 107.04 | 122.77 | 87.19% 74.73%
56 71.43% | 107.04 | 123.04 | 87.00% 62.14%
57 85.71% | 107.04 | 123.46 | 86.70% 74.31%
58 85.71% | 107.04 | 122.57 | 87.33% 74.85%
59 85.71% | 107.04 | 123.39 | 86.75% 74.36%
60 85.71% | 107.04 | 122.56 | 87.34% 74.86%
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61 7 6 85.71% | 107.04 | 122.74 |87.21% | 74.75%
62 7 5 71.43% | 107.04 | 123.14 |86.93% | 62.09%
63 7 6 85.71% | 107.04 | 122.9 |87.10% | 74.65%
64 7 5 71.43% | 107.04 | 123.16 |86.91% | 62.08%
65 7 5 71.43% | 107.04 | 122.93 |87.07% | 62.20%
66 7 5 71.43% | 107.04 | 122.62 |87.29% | 62.35%
67 7 5 71.43% | 107.04 | 122.57 |87.33% | 62.38%
68 7 5 71.43% | 107.04 | 123.25 |86.85% | 62.03%
69 7 6 85.71% | 107.04 | 122.72 |87.22% | 74.76%
70 7 6 85.71% | 107.04 | 123.18 |86.90% | 74.48%
. 0 . . . 0 . 0
8 71 7 5 71.43% | 107.04 | 122.92 |87.08% | 62.20%
o | 7 7 6 85.71% | 107.04 | 123.42 |86.73% | 74.34%
N | 73 7 5 71.43% | 107.04 | 123.25 |86.85% | 62.03%
&-‘ 74 7 6 85.71% | 107.04 | 1233 |86.81% | 74.41%
| 7 6 85.71% | 107.04 | 122.96 |87.05% | 74.62%
E 76 7 5 71.43%| 107.04 | 123.1 |86.95% | 62.11%
77 7 5 71.43% | 107.04 | 123.44 |86.71% | 61.94%

LLl
|: 78 7 5 71.43% | 107.04 | 122.58 [87.32%| 62.37%
a. | » 7 5 71.43% | 107.04 | 122.55 |87.34% | 62.39%
"u"" 80 7 6 85.71% | 107.04 | 123.26 |86.84% | 74.43%
81 7 5 71.43% | 107.04 | 122.86 |87.12% | 62.23%
82 7 6 85.71% | 107.04 | 123.16 |86.91% | 74.50%
83 7 6 85.71% | 107.04 | 122.71 |87.23% | 74.77%
84 7 6 85.71% | 107.04 | 123.04 |87.00% | 74.57%
85 7 5 71.43% | 107.04 | 123.41 |86.74% | 61.95%
86 7 5 71.43% | 107.04 | 123.24 |86.85% | 62.04%
87 7 5 71.43% | 107.04 | 123.43 |86.72% | 61.94%
88 7 6 85.71% | 107.04 | 123.31 |86.81% | 74.40%
89 7 5 71.43% | 107.04 | 123.21 |86.88% | 62.05%
90 7 6 85.71% | 107.04 | 122.66 |87.27% | 74.80%
TOTAL| 630 493 | 78.25% 9633.6 |11070.92 (87.02% | 69.36%

La productividad antes de la aplicacion de la metodologia Kaizen, en relacién a
las cantidades producidas y estimadas alcanzan solo un 69.36% evidenciado asi

gue existen actividades que no generan valor dentro de la organizacion.
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Productividad Post Test

N° %2';‘::3;?:: gﬁ)”;iudcai‘ggz Eficacia ezit?rrn“apgo Tit%Taﬁ’o Eficiencia | PRODUCTIVIDAD
1 7 6 85.71% | 92.74 | 93.67 | 99.01% 84.86%
2 7 6 85.71% | 92.74 | 97.69 | 94.93% 81.37%
3 7 6 85.71% | 92.74 | 96.35 | 96.25% 82.50%
4 7 6 85.71% | 92.74 | 96.19 | 96.41% 82.64%
5 7 7 100.00% | 92.74 | 93.81 | 98.86% 98.86%
6 7 7 100.00% | 92.74 | 93.76 | 98.91% 98.91%
7 7 6 85.71% | 92.74 | 97.15 | 95.46% 81.82%
8 7 7 100.00% | 92.74 94.22 | 98.43% 98.43%
9 7 7 100.00% | 92.74 | 93.93 | 98.73% 98.73%
10 7 7 100.00% | 92.74 | 97.7 | 94.92% 94.92%
11 7 7 100.00% | 92.74 | 95.93 | 96.67% 96.67%
8 12 7 7 100.00% | 92.74 | 94.58 | 98.05% 98.05%
o 3 7 7 100.00% | 92.74 | 97.79 | 94.84% 94.84%
N 14 7 6 85.71% 92.74 96.58 | 96.02% 82.31%
g 15 7 7 100.00% | 92.74 95.02 | 97.60% 97.60%
o |16 7 6 85.71% | 92.74 | 94.65 | 97.98% 83.98%
= |17 7 6 85.71% | 92.74 | 98.12 | 94.52% 81.01%
IG 18 7 7 100.00% | 92.74 97.3 95.31% 95.31%
O | 7 7 100.00% | 92.74 | 97.46 | 95.16% 95.16%
20 7 6 85.71% | 92.74 | 94.74 | 97.89% 83.90%
21 7 7 100.00% | 92.74 | 97.27 | 95.34% 95.34%
22 7 6 85.71% | 92.74 | 95.82 | 96.79% 82.96%
23 7 7 100.00% | 92.74 | 97.33 | 95.28% 95.28%
24 7 7 100.00% | 92.74 96.23 | 96.37% 96.37%
25 7 7 100.00% | 92.74 93.55 | 99.13% 99.13%
26 7 7 100.00% | 92.74 | 94.55 | 98.09% 98.09%
27 7 6 85.71% | 92.74 | 94.18 | 98.47% 84.40%
28 7 6 85.71% | 92.74 | 94.62 | 98.01% 84.01%
29 7 6 85.71% | 92.74 | 95.64 | 96.97% 83.12%
30 7 7 100.00% | 92.74 | 96.06 | 96.54% 96.54%
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31 85.71% | 92.74 94.82 [ 97.81% | 83.83%
32 100.00% [ 92.74 96.46 | 96.14% | 96.14%
33 85.71% | 92.74 93.63 | 99.05% | 84.90%
34 85.71% | 92.74 97.27 | 95.34% | 81.72%
35 100.00% [ 92.74 96.87 | 95.74% | 95.74%
36 100.00% [ 92.74 95.72 | 96.89% | 96.89%
37 85.71% | 92.74 93.85 | 98.82% | 84.70%
38 100.00% [ 92.74 93.67 | 99.01% | 99.01%
39 85.71% | 92.74 97.56 | 95.06% | 81.48%
40 85.71% | 92.74 95.46 | 97.15% | 83.27%
41 100.00% | 92.74 97.08 | 95.53% | 95.53%
42 85.71% | 92.74 96.75 | 95.86% | 82.16%
43 85.71% | 92.74 96.88 | 95.73% | 82.05%
44 85.71% | 92.74 98.24 | 94.40% | 80.92%
45 85.71% | 92.74 95.81 | 96.80% | 82.97%
46 85.71% | 92.74 97.64 | 94.98% | 81.41%
47 100.00% | 92.74 93.56 | 99.12% | 99.12%
48 85.71% | 92.74 94.08 | 98.58% | 84.49%
49 85.71% | 92.74 97.6 95.02% | 81.45%
50 100.00% [ 92.74 94.29 [ 98.36% | 98.36%
51 85.71% | 92.74 98.15 | 94.49% | 80.99%
52 85.71% | 92.74 97.91 |[94.72% | 81.19%
53 100.00% [ 92.74 94.01 | 98.65% | 98.65%
54 85.71% | 92.74 93.68 | 99.00% | 84.85%
55 85.71% | 92.74 98.26 | 94.38% | 80.90%
56 85.71% | 92.74 93.66 | 99.02% | 84.87%
57 100.00% [ 92.74 94.57 | 98.06% | 98.06%
58 100.00% [ 92.74 94.79 | 97.84% | 97.84%
59 100.00% [ 92.74 95.76 | 96.85% | 96.85%
60 85.71% | 92.74 96.49 | 96.11% | 82.38%
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61 7 7 100.00% | 92.74 96.08 | 96.52% | 96.52%

62 7 7 100.00% | 92.74 96.25 | 96.35% | 96.35%

63 7 7 100.00% | 92.74 96.47 | 96.13% | 96.13%

64 7 6 85.71% | 92.74 93.63 | 99.05% | 84.90%

65 7 7 100.00% | 92.74 96.77 | 95.84% | 95.84%

66 7 6 85.71% | 92.74 96.47 | 96.13% | 82.40%

67 7 6 85.71% | 92.74 97.67 | 94.95% | 81.39%

68 7 6 85.71% | 92.74 96.09 | 96.51% | 82.73%

69 7 6 85.71% | 92.74 95.77 | 96.84% | 83.00%

70 7 6 85.71% | 92.74 93.98 | 98.68% | 84.58%

8 71 7 6 85.71% | 92.74 97.62 | 95.00% | 81.43%
() 72 7 7 100.00% | 92.74 94.64 | 97.99% | 97.99%
N 73 7 7 100.00% | 92.74 98.06 | 94.57% | 94.57%
LL) 74 7 7 100.00% | 92.74 95.33 | 97.28% | 97.28%
m 75 7 6 85.71% | 92.74 95.24 | 97.38% | 83.46%
m 76 7 7 100.00% | 92.74 95.85 | 96.76% | 96.76%
2 77 7 6 85.71% | 92.74 98.43 | 94.22% | 80.76%
|.|_J 78 7 7 100.00% | 92.74 97.29 | 95.32% | 95.32%
U 79 7 7 100.00% | 92.74 97.93 | 94.70% | 94.70%
E 80 7 6 85.71% | 92.74 97.35 | 95.26% | 81.66%
81 7 7 100.00% | 92.74 94.1 98.55% | 98.55%

82 7 7 100.00% | 92.74 93.99 | 98.67% | 98.67%

83 7 7 100.00% | 92.74 97.48 | 95.14% | 95.14%

84 7 6 85.71% | 92.74 93.52 | 99.17% | 85.00%

85 7 7 100.00% | 92.74 96.55 | 96.05% | 96.05%

86 7 6 85.71% | 92.74 97.59 | 95.03% | 81.45%

87 7 6 85.71% | 92.74 96.08 | 96.52% | 82.73%

88 7 6 85.71% | 92.74 95.03 | 97.59% | 83.65%

89 7 7 100.00% | 92.74 94.39 | 98.25% | 98.25%

90 7 7 100.00% | 92.74 94.28 | 98.37% | 98.37%

TOTAL 630 584 91.59% | 8346.6 | 8626.34 | 96.60% | 89.93%

La productividad después de la aplicacion de la metodologia Kaizen, ha

mejorado significativamente, alcanzando un porcentaje de 89.93% en relacion a

las cantidades producidas y estimadas.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

4.1 Anélisis descriptivo
Andlisis de la variable dependiente productividad

Tabla N° 13: Analisis estadistico de la variable productividad

Productividad Productividad
antes de la después de la
mejora mejora
Promedio
Aritmético 0.6936 0.8993
Nivel de
ES'\I'/:IE;I(;TIEC?OS confiabilidad 95% 95%
Desviacioén
estandar 0.435 0.3%6

Fuente: Elaboracion Propia

FIGURA N° 11: Grafico del resultado de la variable productividad

PRODUCTIVIDAD
/\

\
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0,
0,00% 20,00%

40,00%
°  60,00%

80,00%
100,00%

Fuente: Elaboracion Propia

Tal como se observa en el gréfico correspondiente, se evidencia que en la
ejecucion de la metodologia Kaizen, existe un incremento significativo en la
variable productividad, que oscila desde un 69.36% alcanzando un 89.93%,
teniendo como resultado un incremento de 20.57%
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Analisis de la Dimension Eficiencia

Tabla N° 14: Andlisis estadistico - Dimensién Eficiencia

Eficiencia Eficiencia
antes de la después de la
mejora mejora
Promedio
Aritmético 0.8702 0.9660
Nivel de
ES\T’:[EEFTQIECSOS confiabilidad 95% 95%
Desviacion 0.502 0.487
estandar

Fuente: Elaboracion Propia

FIGURA N° 12: Gréfico del resultado de la dimensién de la Eficiencia

EFICIENCIA

post

e 87,02%
82,00% 84,00% 86,00% 88,00% 90,00% 92,00% 94,00% 96,00% 98,00%

Fuente: Elaboracion propia.

Se observa en el grafico correspondiente, que se evidencia en la ejecucion de la
metodologia Kaizen, existe un incremento significativo en la eficiencia, que oscila
desde un 87.02% a un 96.60%, teniendo como resultado un incremento de
9.58%
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Andlisis de la Dimension Eficacia

Tabla N° 15: Andlisis estadistico - dimensiéon Eficacia

Eficacia Eficacia
antes de la después de la
mejora mejora
Promedio
Aritmético 0.7825 0.9159
Nivel de
ES\T’:SEF;IESOS confiabilidad 95% 95%
Desviacion 0.705 0.632
estandar

Fuente: Elaboracion Propia

FIGURA N° 13: Gréafico del resultado de la dimensién Eficacia

EFICACIA
pOSt _
ore ‘ 78,25% l
70,00% 75,00% 80,00% 85,00% 90,00% 95,00%

Fuente: Elaboracién propia.

Como se observa en el grafico precedente, se evidencia que en la ejecucion de
la metodologia Kaizen, existe un incremento significativo en la dimensién
eficacia, que oscila desde un 78.25% a un 91.59%, teniendo como resultado un

incremento de 13.34%

72



4.2 Anédlisis Inferencial
Resultados estadistica inferencial

HIPOTESIS GENERAL

Ho: La aplicacion del kaizen no influye positivamente en la productividad para la

manufactura de marcos de ventana para buses en una empresa metalmecanica.

Hi: La aplicacion del kaizen influye positivamente en la productividad para la

manufactura de marcos de ventana para buses en una empresa metalmecanica.
Regla de decision
Ho: Promedio de la productividad pre test = Promedio de la productividad post

test

Hi: Promedio de la productividad pre test < Promedio de la productividad post

test
Tabla N° 16: Anédlisis estadistico para la hip6tesis general
Productividad
Pre Test 90 0.6936 0,435
Productividad
Post Test 90 0.8993 0,396

Fuente: Elaboracién propia.

De acuerdo al cuadro estadistico adjunto se muestra que la media de la
productividad antes de la aplicacion de la metodologia Kaizen fue de 0.6936 y
esta es menor en comparacion a la media posterior a la aplicacién obteniendo
un valor de 0.8993, en ese sentido se acepta la hipotesis alterna, puesto que el
valor pre de la productividad es menor en relacion al dato post obtenido de la
misma variable, aceptando lo siguiente: “La aplicacion del kaizen influye
positivamente en la productividad para la manufactura de marcos de ventana

para buses en una empresa metalmecanica.
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HIPOTESIS ESPECIFICA 01

Ho: La aplicacion del kaizen no influye positivamente en la eficiencia para la

manufactura de marcos de ventana para buses en una empresa metalmecanica.

Hi: La aplicacion del kaizen influye positivamente en la eficiencia para la

manufactura de marcos de ventana para buses en una empresa metalmecanica.

Regla de decisién
Ho: Promedio de la eficiencia pre test = Promedio de la eficiencia post test

Hi: Promedio de la eficiencia pre test < Promedio de la eficiencia post test

Tabla N° 17: Andlisis estadistico para la hipotesis especifica 01

Eficiencia
Pre Test 90 0.8702 0,502
Eficiencia
Post Test 90 0.9660 0,487

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo al cuadro mostrado se evidencia que el promedio de la eficiencia
antes de la aplicacion de la metodologia fue de 0.8702 y esta es menor en
comparacion al promedio posterior a la aplicacion obteniendo un valor de 0.9660,
en ese sentido se acepta la hipotesis alterna, puesto que el valor pre test de la
eficiencia es menor en relacion al dato post test obtenido de la misma variable,
concluyendo lo siguiente: “La aplicacion del kaizen influye positivamente en la
eficiencia para la manufactura de marcos de ventana para buses en una empresa

metalmecénica”.
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HIPOTESIS ESPECIFICA 02
Ho: La aplicacion del kaizen no influye positivamente en la eficacia para la
manufactura de marcos de ventana para buses en una empresa metalmecanica.

Hi: La aplicacion del kaizen influye positivamente en la eficacia para la

manufactura de marcos de ventana para buses en una empresa metalmecanica.

Regla de decision
Ho: Promedio de la eficacia pre test = Promedio de la eficacia post test

Hi: Promedio de la eficacia pre test < Promedio de la eficacia post test

Tabla N° 18: Analisis estadistico para la hipétesis especifica 02

Eficacia

Pre Test 90 0.7825 0,705
Eficacia
Post Test 90 0.9159 0,632

Fuente: Elaboracién propia.

De acuerdo al cuadro mostrado se evidencia que el promedio de la eficacia antes
de la aplicacién de la metodologia fue de 0.7825 y esta es menor en comparacion
al promedio posterior a la aplicacion obteniendo un valor de 0.9159, en ese
sentido se acepta la hipétesis alterna, puesto que el valor pre test de la eficacia
es menor en relacion al dato post test obtenido de la misma variable,
concluyendo lo siguiente: “La aplicacion del kaizen influye positivamente en la
eficacia para la manufactura de marcos de ventana para buses en una empresa

metalmecénica”.
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CAPITULO V

DISCUSION DE RESULTADOS

Conforme a los resultados de la investigacion, se evidencia que en la ejecucion
de la metodologia Kaizen, existe un incremento significativo en la productividad,
que va desde un 69.36% teniendo un logro de 89.93%, dando como resultado
un incremento de 20.57%, el cual evidencia un incremento sustancial, ello en

comparacion a las siguientes tesis se puede evidenciar.

Respecto a la investigacion realizada por Medina, en su tesis titulada:
Metodologia kaizen para mejorar la productividad de los procesos en una
fundidora de aluminio, plantea como objetivo la metodologia kaizen mejora la
productividad en los procesos en una fundidora de aluminio METAL DUAL S.A.C.
y como mejora la eficiencia y la eficacia en los procesos. La poblacion es de
22320 unidades de plaquetas de aluminio el total de la produccién durante 6
meses. La autora concluyo que aplicando la metodologia kaizen hubo un
aumento en la productividad y da como resultado una mejora en el area de
produccion de un 88.45% a un 95.59% seria un incremento de 7.14% por lo que

es valido esta metodologia kaizen en dicha empresa.

Asi también, en comparacion con Carpio, en su tesis titulada: Aplicaciéon del
kaizen para incrementar la productividad en el proceso de envasado y acabado
del area de produccion en una empresa de laboratorios cosméticos, tuvo como
objetivo el determinar como la metodologia kaizen aumenta la productividad en
el area de produccion en un laboratorio cosmético y si también el kaizen aumenta
la eficiencia y eficacia en el proceso de envasado y acabado del laboratorio
cosmético. Concluyo que un buen uso de la metodologia kaizen mejora la
eficienciay eficacia en el proceso de envasado y acabado del area de produccion
en una empresa de laboratorios cosméticos obteniendo un incremento de un

5.5% en la productividad.
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Por otro lado, Olartegui en su tesis titulada: “APLICACION DE LA
METODOLOGIA KAIZEN PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA
EMPRESA DE CONSERVAS DE PESCADO PANAFOODS S.A.C. — SANTA,
20197, Asi mismo, la poblacion esta conformada por la productividad del proceso
productivo de Entero de anchoveta en salsa de tomate en salsa de tomate en
envase tinapa alta, y la muestra esta conformada por la productividad del mismo
producto del mes de marzo del 2018 y el mes de marzo del 2019, de la empresa
Pacific Natural Foods S.A.C. Se llegdé a la conclusion que hubo un aumento
significativo de la eficacia en un 7.87%, de la productividad (cajas/TM) en un
8.70%, de la productividad (S/.) en un 22.61%, de la productividad (hombre) en
un 4.71% y de la productividad (horas/hombre) en un 11.64%.
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CONCLUSIONES

1. De acuerdo a los resultados obtenidos se muestra que el resultado de la
productividad antes de la aplicacion de la metodologia Kaizen fue de
69,36% Yy esta es menor en comparacion al resultado posterior a la
aplicacion obteniendo un valor de 89,93%, en tal sentido se aprecia un
incremento significativo del 20.57%, aceptando que la aplicacion del
kaizen influye positivamente en la productividad para la manufactura de
marcos de ventana para buses en una empresa metalmecanica, resultado
gue evidencia la importancia de dicha metodologia en las organizaciones

de metal mecanica.

2. Conforme se evidencia en los resultados obtenidos, el resultado de la
eficiencia antes de la aplicacion de la metodologia fue de 87,02% y esta
es menor en comparacion al promedio posterior a la aplicacion obteniendo
un valor de 96,60%, en tal sentido se aprecia un incremento positivo del
9.58%, en ese sentido se acepta que la aplicacion del kaizen influye
positivamente en la eficiencia para la manufactura de marcos de ventana

para buses en una empresa metalmecanica.

3. De acuerdo a los resultados se evidencia que el porcentaje de la eficacia
antes de la aplicacion de la metodologia fue de 78,25% y esta es menor
en comparacion al valor posterior a la aplicacion obteniendo una razén de
91,59%, tal como se puede evidenciar hubo un incremento de 13.34% el
cual demuestra que la aplicacion del kaizen influye positivamente en la
eficacia para la manufactura de marcos de ventana para buses en una

empresa metalmecanica.
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RECOMENDACIONES

1. Se recomienda realizar una implementacion de una correcta distribucion
de planta de acuerdo al diagrama de recorrido, que optimiza los tiempos
correspondientes, también se debe implementar nuevas actividades que
generan valor en términos de reducir tiempos muertos y optimizar algunas

actividades que generen valor al trabajo.

2. Se recomienda realizar una verificacion permanente de cada uno de los
procesos establecidos en la empresa, ya que es importante ir verificando dichos
procesos y capacitar contantemente al personal ya que son ellos los
directamente encargados de desarrollar las actividades de manera eficiente

teniendo como consecuencia el incremento de la productividad.

3. Se recomienda ir adquiriendo nuevos equipos para el proceso de
transformaciéon de los diferentes productos que se procesan en la empresa ya
que esto ayudara en el incremento de la productividad en las diferentes areas de

la empresa.
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ANEXOS



ANEXO 01: Matriz De Consistencia

TITULO: "APLICACION DEL KAIZEN EN LA PRODUCTIVIDAD PARA LA MANUFACTURA DE MARCOS DE VENTANA PARA BUSES EN UNA EMPRESA METALMECANICA."

Problema General

Objetivo General

Hipétesis General

PLANEAR
¢ Como influye la Explicar la influencia de la La aplicacion del kaizen
apllcamon_d_el kaizen en la | aplicacion _d_eI kaizen en influye positivamente en la HACER % de Cumplimientode Actividades.
productividad para la la productividad para la roductividad para la V. INDEPENDIENTE: . .
manufactura de marcos manufactura de marcos ma?mfactura de nearcos de aplicacion de la % C.A. = ( Puntaje Obtenido x 100
de ventana para buses de ventana para buses metodologia kaizen. i
ventana para buses en una VERIFICAR Puntaje Total
en una empresa en una empresa emoresa metalmecanica
metalmecanica ? metalmecanica. P )
ACTUAR
Problema Especifico 1 Objetivo Especif. 1 Hipotesis Especif. 1
¢De qué manera influye la| Determinar la influencia La alicacion del kaizen
aplicacion del kaizen en la | de la aplicacion del kaizen influ ep ositivamente en la
eficiencia para la en la eficiencia para la yefiF():iencia ara la tiempo estimado
manufactura de marcos | manufactura de marcos | | o Lo depmarcos de EFECIENCIA eficiencia = (ﬁ) x100
de ventana para buses de ventana para buses tempo tota
ventana para buses en una
en una empresa en una empresa emoresa metalmecanica
metalmecanica? metalmecanica. P ’
. i . T . V. DEPENDIENTE:
Problema Especifico 2 Objetivo Especif. 2 Hipdtesis Especif. 2 productividad
¢,De qué manera influye la| Determinar la influencia La alicacion del kaizen
aplicacion del kaizen en la | de la aplicacion del kaizen influ ep ositivamente en la dad producid
eficacia para la en la eficacia para la yep EFICACIA eficacia = (Cantl a¢ proauct 0) x100

manufactura de marcos

de ventana para buses
en una empresa
metalmecéanica?

manufactura de marcos

de ventana para buses
en una empresa
metalmecanica.

eficacia para la manufactura
de marcos de ventana para
buses en una empresa
metalmecanica.

cantidad estimado
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ANEXO 02: Operacionalizacion de Variables

VARIABLE

DEFINICION
CONCEPTUAL

DEFICICION
OPERACIONAL

DIMENSIONES

INDICADORES

ESCALA

variable
independiente
(x)
metodologia
kaizen

Socconni y Reato, nos dice que
la aplicacién del kaizen debe ser
de manera escalonada y que
debe involucrar a toda la
empresa para obtener resultados
positivos, es una herramienta
muy competente para la mejora
continua y también esta
aplicacion no necesita de mucha
inversion. (2019,114).

El Kaizen es una estrategia de
mejora continua basada en el
ciclo PHVA, esta metodologia se
utiliza para la mejorar los
procesos, esta conformado por
diferentes pasos a realizar para
lograr el objetivo en comun que
es la mejora continua de
procesos. Se relaciona
directamente con las siguientes
dimensiones: Planificar, hacer,
verificar y actuar.

planear

hacer

verificar

actuar

Cumplimiento de Actividades

C.A. = (Puntaje Obtenido) X 100
Puntaje Total

razon

variable
dependiente

(y)
productividad

Segun Lorenzo, la productividad
es primordial para la wuna
conducta en la empresa lo cual
debe ser tener un nivel de
andlisis mas alto. La empresa es
rentable si alcanza los objetivos
de transformar insumos en
bienes, a un bajo costo. Por
consecuencia, la productividad
necesita dos componentes

eficiencia y eficacia. (2017, 20).

La productividad es la relacion
entre lo producido y los recursos
utilizados en un proceso de un
servicio y/o producto. La
productividad tiene dos
dimensiones: la eficacia vy
eficiencia, las cuales se miden
mediante el porcentaje de
cumplimiento de la produccién y
el porcentaje de horas de trabajo
realizadas, utilizando  para
ambas las fichas de observaciéon
como instrumento de medicion.

eficiencia

. . . tiempo estimado
eficiencia = (——2——""222) 100
tiempo total

razon

eficacia

cantidad producido
) 100

eficacia =
f ( cantidad estimado

razén
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ANEXO 03: ficha de observacion

VEJVICAR E.L.R.L.

FICHA DE OBSERVACION

NO

ACTIVIDAD

TIEMPO

OBSERVACION

.................................

MORE PALOMINO
Jﬁx‘GEE'NIERO INDUSTRIAL
CIP N* 255041
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ANEXO 04: formato del check list

INSTRUMENTO DEL CHECK LIST

'CHECK LIST ESTRUCTURA

ITEM ACTIVIDADES 0[1]|2(3]|4 TOTAL

O O A OTA P DE DO

0= Muy malo : %C.A=(J’.unni¢£mnid9.)x,oo

1= Malo &

> = oot Puntaje Total
3 =Bueno

4 = Excelente

G

FIRMA DEL JUEZ VALIDADOR

Ing. Victor A. Caicedo Bustamante
INGENIERO INDUSTRIAL
CIP. N® 22037
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ANEXO 05: formato de eficiencia

INSTRUMENTO FICHA DE EFICIENCIA

FICHA DE EFICIENCIA

Eficiencia = X/Y * 100

X = Tiempo Estimado Y = Tiempo Real

EFICIENCIA

Cano Sudrez, Viadimir Ricardo
ING. NOUSTRIAL

CiP. 187963
FIRMA DEL JUEZ VALIDADOR
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ANEXO 06: formato de eficacia

INSTRUMENTO

FICHA DE EFICACIA

FICHA DE EFICACIA

Eficacia = X/Y * 100

X = Cantidad producida

Y = Cantidad estimada

EFICACIA

INGE

FIRMA DEL

ERO INDUSTRIAL
CIPN 255041

JUEZ VALIDADOR
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ANEXO 07: formato de productividad

INSTRUMENTO FICHA DE PRODUCTIVIDAD

FICHA DE PRODUCTIVIDAD
N° PRODUCTIVIDAD = X*Y
X = Eficiencia Y = Eficacia PRODUCTIVIDAD

FIRMA DEL JUEZ VALIDADOR

Ing. Victor A. Caicedo
INGENIERO iNDUSTRIAL
.CIP. N® 22037
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ANEXO 08: disefio antesy después.
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ANEXO 09: estructura antes
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ANEXO 10: estructura después

95



ANEXO 11: ensamblado antes y después
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ANEXO 12: los marcos de ventana antes y después
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ANEXO 13: colaboradores de VEJVICAR E.I.R.L.
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ANEXO 14: validez de contenido del instrumento

VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO

APLICACION DEL KAIZEN EN LA PRODUCTIVIDAD PARA LA MANUFACTURA DE MARCOS DE VENTANA
VARIABLES/DIMENSIONES/INDICADORES PARA BUSES EN UNA EMPRESA METALMECANICA
VARIABLE INDEPENDIENTE
METODOLOGIA KAIZEN R A | PERTINENCIA RELEVANCIA CLARIDAD SUGERENCIAS
PLANIFICAR Sl NO Si NO Sl NO
o puntaje obteme)
% de Cumplimiento de Actividades = ( Suntajetoll 100 1/ ‘/ l/
| HACER Sl NO Sl NO Sl NO
| o . puntaje obtenido E
; % de Cumplimiento de Actividades = (W)x / / /
| VERIFICAR sl NO sl NO sl NO
| o~ - puntaje obtenidoy
! % de Cumplimiento de Actividades = ( iyt ) / / /
| ACTUAR N Sl NO s NO sl NO
punta]e obtenido
: - (et bt -
% de Cumplimiento de Actividades sttt 100 ./ / /
VARIABLE DEPENDIENTE
PRODUCTIVIDAD PERTINENCIA RELEVANCIA CLARIDAD SUGERENCIAS
EFICIENCIA Sl NO Si NO Sl NO
eficiencia = (%)xmo / / /
EFICACIA Sl NO SI NO Sl NO
& . _ (cantidad producido
eftcacta ( cantidad estimado ) 100 M / /

Observaciones (precisar si existe suficiencia): .......... . /{M L7 YR I

Opinién de aplicabilidad: licable (X licable después de corregir ( ) No aplicable ( )
Apellidos y nombres del juez validador: Dr-. g(ﬁ@ 5"f amanie. \fiiok ATedie.... DNI:. ARIHQ2I.
Especialidad del validador: NHCEMIELD . T HlBUSTRIAL. owp: .. 2R3

FIRMA DEL JUEZ VALIDADOR

Ing. Victar A, Caicedo Bustamante
INGENIERO INDUSTRIAL
CIP.N® 22037




ANEXO 15: validez de contenido del instrumento

VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO

APLICACION DEL KAIZEN EN LA PRODUCTIVIDAD PARA LA MANUFACTURA DE MARCOS DE VENTANA
VARIABLES/DIMENSIONES/INDICADORES PARA BUSES EN UNA EMPRESA METALMECANICA
VARIABLE INDEPENDIENTE
METODOLOGIA KAIZEN PERTINENCIA RELEVANCIA CLARIDAD SUGERENCIAS
PLANIFICAR si | NO si NO si NO
ntaje obtenid | I
% de Cumplimiento de Actividades = (pu afe o D)xlOO v | v Ve
puntaje total
HACER St NO Si NO SI NO
untaje obtenid .
% de Cumplimiento de Actividades = (p hbiriis o) x100 \/ v v
puntaje total
VERIFICAR SI NO SI NO SI NO
untaje obtenido
% de Cumplimiento de Actividades = (______p el - )x 00 \/ v v
puntaje total
ACTUAR SI NO SI NO SI NO
untaje obtenido
% de Cumplimiento de Actividades = (p—]——) x100 v v v
puntaje total
VARIABLE DEPENDIENTE
PRODUCTIVIDAD PERTINENCIA RELEVANCIA CLARIDAD SUGERENCIAS
EFICIENCIA SI NO SI NO Sl NO
g:uia . __ [tiempo estimado
eficiencia = (———-————“mpa — ) 100 \/ \/ \/
EFICACIA Si NO Si NO SI NO
A . __ {cantidad producida
ef“:acm - (canlldnd estimada )x100 / / ‘/
Observaciones (precisar si existe suficiencia): SI HAY
Opinién de aplicabilidad: Aplicable ( X) Aplicable después de corregir ( ) No aplicable ( )
Apellidos y nombres del juez validador: CANO SUAREZ VLADIMIR RICARDO DNI: 09824010
Especialidad del validador: INGENIERIA INDUSTRIAL CIP: 187963

—_— @lwu- hehabvas et ipnennetsate

Cano Sudrez, Viadimir Ricardo
NG, INDUSTRIAL
Cip: 187963
FIRMA DEL JUEZ VALIDADOR
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ANEXO 16: validez de contenido de instrumento

~_ VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO

APLICACION DEL KAIZEN EN LA PRODUCTIVIDAD PARA LA MANUFACTURA DE MARCOS DE VENTANA
VARIABLES/DIMENSIONES/INDICADORES PARA BUSES EN UNA EMPRESA METALMECANICA
VARIABLE INDEPENDIENTE
METODOLOGIA KAIZEN PERTINENCIA RELEVANCIA J CLARIDAD SUGERENCIAS
PLANIFICAR Sl NO Sl NO Sl NO
puntaje obtenido ‘
¢ dades = ( ) »
7 % de Ful!{pllmleil o de Actividades puntaje total x1 - __/_ \/ 1 / |
HACER - < T (O - o N_O_‘ Sl NO
S puntaje obtenido
n e
% de Cumplimiento de Actividades r— x100 / / /
VERIFICAR Sl NO Sl NO Sl NO
L . _ (puntaje obtemdo)
% de Cumplimiento de Actividades = ( Tintal fotal x1 / / ] /
ACTUAR Sl NO S NO | sl NO
t btenid
% de Cumplimiento de Actividades = (pun e 0) 00 M V ]/
puntaje total
VARIABLE DEPENDIENTE
PRODUCTIVIDAD PERTINENCIA RELEVANCIA | CLARIDAD SUGERENCIAS
EFICIENCIA Si NO Sl NO | SI NO
I . _ (tiempo estimado 1
eficiencia = (W) x100 / v | [/
EFICACIA si NO ss_| N0 | si_| NO
~ ;. __ [cantidad producida |
eftcac:,a - (tantidad estimada )XIOO l/ / 1 /
Observaciones (precisar si existe suficiencia): L HARY.. D YEICIENCIA S
Opinion de aplicabilidad: Aplicable (X) Aplicable después de corre ir( ) No aplicable ( )
Apellidos y nombres del juez validador: ..../N €. . £1072€ LRICHMILO TAVIEL . ... DNI: . 0825’65
Especialidad del validador: ... N GEMLERD. . L2 DY TRIAL cip: . 5
""" 1ER PALOMINO
'%oe ERO INDUSTRIAL
CIP N* 255041
FIRMA DEL JUEZ VALIDADOR
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