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RESUMEN

La presente investigacién responde al siguiente problema general: ¢De qué
manera la metodologia PHVA mejora la productividad en el area de produccion
de la empresa maderera DISCOPHER SAC? siendo el objetivo general:
Determinar como la metodologia PHVA mejora la productividad en el area de
produccion de la empresa maderera DISCOPHER SAC, y la hipétesis general
que debe verificarse es: “La metodologia PHVA mejora la productividad
significativamente en el éarea de produccion de la empresa maderera
DISCOPHER SAC".

El método a utilizar es el cientifico, el tipo de investigacion es aplicada, de nivel
descriptivo-explicativo y con un disefio cuasi-experimental. la poblacion esta
conformada por 416 roperos de melamina, produccién de un periodo de 5 meses
de la empresa maderera DISCOPHER SAC, El muestreo es de tipo no
probabilistico o por conveniencia y la muestra esta conformada por la produccion
de 136 roperos de melamina durante 2 meses antes y 160 roperos después de

la aplicaciéon de la metodologia PHVA.

Se concluye que con la aplicacion de la metodologia PHVA en el area de
produccion de la empresa DISCOPHER SAC se increment6 la productividad de
un 66.41% a un 86.81 %, mejorando en un 20.4%.

Palabras claves: Metodologia PHVA, Productividad, Produccion.



ABSTRACT

This research responds to the following general problem: How does the PHVA
methodology improve productivity in the production area of the DISCOPHER
SAC lumber company? being the general objective: Determine how the PHVA
methodology improves productivity in the production area of the logging company
DISCOPHER SAC, and the general hypothesis that must be verified is: The
PHVA methodology improves productivity significantly in the production area of
the logging company DISCOPHER SAC.

The method to be used is the scientific one, the type of research is applied, of
descriptive-explanatory level and with a quasi-experimental design. The
population is made up of 416 melamine wardrobes, production of a period of 5
months by the logging company DISCOPHER SAC. Sampling is of a non-
probabilistic type or for convenience and the sample consists of the production of
136 melamine wardrobes for 2 months before and 160 closets after the

application of the PHVA methodology.

It is concluded that with the application of the PHVA methodology in the
production area of the company DISCOPHER SAC the productivity increased
from 66.41% to 86.81 %, improving by 20.4%.

Keywords: PHVA Methodology, Productivity, Production.
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INTRODUCCION
Las empresas en la actualidad logran su permanencia en el mercado gracias a
sus clientes, es por ello que resulta de vital importancia la fidelizarlos,
ofreciéndoles productos de calidad y al mejor precio, por tal motivo las empresas
buscan mejorar cada vez mas sus procesos, optimizar recursos y reducir
desperdicios, logrando ser mas competitivas y abarcando asi de esta manera

nuevos segmentos en el mercado.

La presente investigacion se orienta a fomentar la metodologia PHVA ya que es
una herramienta de mejora continua y de gran utilidad para el analisis,
seguimiento, y mejora de los procesos, que se utiliza en nuestra vida diaria y en
todas las organizaciones, el objetivo de esta herramienta es llegar a conocer los
problemas dados en la organizacion, de esta manera generar una mejora
continua mediante un analisis, verificacion y célculo exhaustivo. Antes de
generar su aplicacién de esta herramienta se recomienda analizar y observar.
Planear en esta etapa es donde se desarrollan todas las documentaciones
analizadas, hacer en esta etapa se conlleva a desarrollar lo planificado teniendo
en cuenta que para llegar al objetivo se necesita la perseverancia y el apoyo de
toda la organizacion , verificar esta etapa se observa todo lo planificado se
genera un CHECK LIST para ver si el proyecto se esta cumpliendo con lo
planificado, actuar en esta etapa se toma las acciones correspondientes para
mejorar continuamente si en caso el proyecto no se esta desarrollando como lo

planificado se genera una retroalimentacion para llegar al objetivo trazado.

Es por ello que el objetivo de la investigacion es determinar de qué manera la
aplicacion de la metodologia PHVA mejora la productividad en el area de

produccion de la empresa maderera DISCOPHER SAC.

Mediante los estudios realizados permitié identificar los problemas mas criticos
del area de produccion, medir el estado actual de los problemas, analizar la
situacion del problema y establecer atreves de ello propuestas de mejora,
obteniendo como resultado la optimizacion de recursos, productos justo a tiempo

y sin defectos, incrementando es esta manera la productividad.
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La presente investigacion esta dividida en cinco capitulos, en el que cada uno de
ellos aborda el objeto de estudio desde diferentes angulos, por lo que siguen su

propia logica, técnicas de investigacion y la presentacion de los resultados.

Capitulo I: Se desarrollé el planteamiento del problema de investigacién, se
analiza la realidad problematica, presentando la formulacién del problema
general y los problemas especificos, justificacion, delimitacion, limitaciones y

objetivos de la investigacion.

Capitulo II: En este capitulo se indagaron los antecedentes concernientes a la
investigacién, el marco conceptual, definicion de términos, asi misma
formulacién de la hipotesis general, especificas, definicion y operacionalizacion

de las variables dependiente e independiente.

Capitulo lll: Se presenté la metodologia de investigacion, método, tipo, nivel,
disefio, poblacién y muestra, de la misma forme las técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos, la manera del procesamiento de informacion y la técnica

de andlisis de datos.

Capitulo 1V: Se desarrollo la propuesta, se describen los resultados de un pre-
test y un post-test de la aplicacion de la metodologia PHVA, asi mismo se
analizan los resultados y se realiza la contratacion de las hipotesis analisis

descriptivo y andlisis inferencial.

Capitulo V: Comprende la interpretacion de los resultados, procesos y
estrategias a través de la aplicacion de la metodologia PHVA, atreves los cuales

se construyo el objeto de estudio.

Finalmente se presentan las conclusiones, recomendaciones, referencias

bibliograficas y los anexos de la investigacion.
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CAPITULO |
PROBLEMA DE LA INVESTIGACION

1.1. Planteamiento del problema.
La metodologia PHVA es una estrategia de mejora continua de la calidad
en cuatro pasos muy utilizado por los sistemas de gestion de la calidad en
donde se verifican los cuatro aspectos esenciales los cuales son planear,

hacer, verificar y actuar.

Los resultados de la implementacién de este ciclo permiten a las empresas
una mejora integral de la competitividad, de los productos y servicios,
mejorando continuamente la calidad, reduciendo los costos, optimizando la
productividad, reduciendo los precios, incrementando la participacion del
mercado y aumentando la rentabilidad de la empresa u organizacion.

La empresa DISCOPHER SAC, esta ubicada en la Av. Tahuantinsuyo S/N-
Urbanizacion la Esperanza, Distrito de El Tambo - Huancayo, lugar donde
se desarrollara la metodologia PHVA para mejorar la productividad. Esta
empresa esta dedicada a la fabricacion de muebles de melamina en su

variedad. La empresa esta conformada por 5 areas: Disefio,



comercializacion, logistica, produccién, area administrativa y finanzas, el
area el cual se lleva a cabo la investigacion es en el area de produccion, la
empresa tiene como principales clientes a las instituciones publicas y
privadas (Compariias Mineras, Empresas Constructoras, PNP, Ejercito). A
continuacion, se muestra una tabla 1 donde detalla las ventas totales de los
6 ultimos meses de noviembre del 2017 a marzo del 2018, registrando un
total de 2359 productos de las cuales se puede apreciar que la venta de
roperos equivale al 63.16% del total de sus ventas mientras que solo el
36.84% de sus ventas equivale a la produccién de los otros productos que

ofrece la empresa.

Tabla 1.
Porcentaje de participacion de los productos.
VENTAS DE
. . NOVIEMBRE A % %
ITEM  LINEA PRODUCTOS MARZO 2017-2018  PARTICIPACION  ACUMULADO
(UNIDADES)
1 Ropero (Escocia) 1490 63.16% 63.16%
2 Escritorio 137 5.81% 68.97%
3 Mobdulos de computo 128 5.43% 74.40%
4 Comodas 115 4.87% 79.27%
5 2 5‘:;':‘?;?32 i 100 4.24% 83.51%
6 <§( entretenimiento 82 3.48% 86.99%
73 Mesa de centro 70 2.97% 89.95%
8 s ropero (Miami) 67 2.84% 92.79%
9 Modulo planchador 55 2.33% 95.13%
10 ropero (Monterrey) 47 1.99% 97.12%
11 Juego de dormitorio 40 1.70% 98.81%
12 Repostero 28 1.19% 100.00%
TOTAL 2359

Fuente: Elaboracién Propia.

Participacion de Productos

120.00%
100.00%
80.00%
60.00%
40.00%
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— 0.00%

Seriesl ®==Series2

Figura 1. Diagrama de participacion de productos la empresa DISCOPHER SAC.
Fuente: Elaboracion Propia.



Después de realizar un analisis se puede determinar que las fabricaciones
de roperos generan mayor rentabilidad a la empresa, asi mismo se
evidencian diversos problemas que se vienen presentando tales como en
promedio de 5 roperos mensuales son devueltos por tener defectos en la
fabricacion, la demora al tiempo de entrega de pedidos por presentar
variabilidad de tiempos de produccion respecto a un mismo producto y la
falta de una programacion de la produccion. Para determinar las causas
gue generan los problemas se hara el uso de la herramienta de la calidad

diagrama de Ishikawa.

METODO MANO DE OBRA
(Planificar) (Hacer)

Estandarizacion Desconocimiento
de procesos. de actividades a

realizar.
Sobrecostos.

Falta de
estandarizacion

Personal no

de tiempos de capacitado
produccion.
N BAJA
"| PRODUCTIVIDAD
Ausencia de Falta de control
control de calidad estratégico del
(Ensamblado). proceso
MEDICION
(Verificar) ACTUAR

Figura 2 Diagrama de Ishikawa.

Fuente: Elaboracion Propia.
Se observa en la figura 2, que la baja productividad en el area de
produccion se ve influenciada por diversos factores del entono de las cuales
en el caso de método: La falta de estandarizacion de procesos, hace que
los trabajadores no tengan un modo de trabajo secuencial realizando
actividades repetitivas, prolongando el tiempo de fabricacién por lo que los
operarios llegan recurrir a horas extras generando un pago adicional en sus
salarios, en el caso de mano de obra: se identifico el desconocimiento de
actividades a realizar por lo que los trabajadores no saben por qué actividad
empezar, asi como también la falta de personal capacitado hacen que los
productos no estén justo a tiempo. Por otro en el factor medicién: carece
de ausencia de control de calidad en el proceso de ensamble teniendo
como resultado que el producto sea defectuoso, siendo rechazado y en

ocasiones que se devuelva generando reprocesos encareciendo los costos



de fabricacién. Finalmente, en actuar: la falta de control estratégico del
proceso hace que no se tengan evaluados y analizados las actividades del
proceso de fabricacion, asi como también no se cumplan con la

planificacién, metas y objetivo de la empresa.

De continuar asi la empresa DISCOPHER SAC, seguira reduciendo cada
vez mas sus indices productividad, generando cada vez menos
rentabilidad, lo cual se ve reflejado en la pérdida de clientes, no ser
competitiva y por ultimo salir del mercado. Es por ello que es necesaria la
aplicacion de la metodologia PHVA para asi poder mejorar la productividad
de la empresa a través de sus herramientas 6ptimas de gestion y control

qgue permitan la solucion de las causas a los problemas encontrados.

1.2. Formulacion y sistematizacion del problema.

1.2.1 Problema general.

¢,De qué manera la metodologia PHVA mejora la productividad en el

area de produccion de la empresa maderera DISCOPHER SAC?
1.2.2 Problemas especificos.

a) ¢Como la metodologia PHVA influye en la mejora de la eficiencia

en el &rea de produccion de la empresa?

b) ¢En qué medida la metodologia PHVA incide en la mejora de la

eficacia en el &rea de produccion de la empresa?

1.3. Justificacién.
1.3.1. Social o practica.
La investigacion presenta relevancia social, debido a que se va a lograr
una mayor eficiencia y eficacia al mejorar la productividad en la
empresa maderera DISCOPHER SAC, logrado mediante la
Metodologia PHVA, ya que incide de forma significativa y directa,
logrando alcanzar ventajas competitivas, tanto como la calidad y
consecuentemente lograr diversos objetivos empresariales de la misma
forma se requiere el compromiso de todos los trabajadores a la

adaptacion de nuevos habitos y habilidades. Por ende, estaremos



contribuyendo de esta forma una sociedad mas satisfecha respecto a
las necesidades. Actualmente las empresas se encuentran en
constante cambio para mejorar su rendimiento, donde se centra en
minimizar recursos que existen a su alcance y desarrollo permitiéndoles
su vigencia en el mercado a su vez generando puestos de trabajo, con
incidencia directa en sus familias y por lo tanto influencia positiva en la

economia del pais.

1.3.2. Metodoldgica.
La investigacion, en un primer momento, realizard un diagndstico
preliminar (pre-test) en la empresa maderera DISCOPHER SAC,
teniendo en consideracion las variables determinadas para el estudio.
Posteriormente (post-test), se aplicard la metodologia PHVA de
acuerdo a lo planteado en los textos y finalmente se evaluara los
resultados bajo los indicadores de mejora. Asi mismo se realizara la
revisibn documentaria para conocer la productividad, asi como también
el conocimiento de cada uno de los procesos que comprenden el &rea
de produccion, de la misma forma se hara el uso de fichas de
recolecciéon de datos como: diagrama de operaciones del proceso,
diagrama analitico del proceso, fichas de registro de toma de tiempos
y check list, etc. posteriormente se realizara el procesamiento de la

informacion mediante el software Microsoft Excel y SPSS 23.0.

ExistirAn dos momentos fundamentales en la ejecucion de la
investigacién. El primero sera el diagnostico situacional de la empresa,
posteriormente las mejoras tras la aplicacion de la metodologia PHVA.
Con lo cual, se demostrara la valia de los principios del campo de
estudio y como responde a ello la organizacion.

1.4. Delimitacién del problema.
1.4.1. Delimitacion espacial.
La investigacion se desarroll6 en la empresa maderera DISCOPHER
SAC, ubicado en la Av. Tahuantinsuyo S/N urbanizacién La Esperanza,
en el distrito de El Tambo, provincia de Huancayo y departamento de

Junin.



La informacién primaria se obtendrd directamente del éarea de
produccion en el cual se observara los procesos realizados para luego

documentarlos.

1.4.2. Delimitacion temporal.
La presente investigacion tuvo un periodo comprendido de cinco
meses, empezando en el mes de abril al me de agosto del 2018, se
investigo la situacion actual del area de produccion de la empresa y el

cambio que se provocé al momento de aplicar la metodologia PHVA.

1.4.3. Delimitacion econ6émica.

La investigacion fue financiada por la gerencia de la empresa maderera
DISCOPHER SAC y por el investigador.

1.5. Limitaciones.
Las limitaciones que se ha encontrado es la falta de tiempo por parte de los
trabajadores de la empresa DISCOPHER SAC, en la etapa de la
recoleccion de datos, para poder determinar el diagnostico situacional, asi
mismo otra limitacion encontrada fue en la estandarizacion de procesos a
seguir debido trabajos programados a realizar y por ultimo se encuentra
resistencia al cambio por parte de los trabajadores en cuanto a la
estandarizacion de procesos de produccién de la fabricacion de roperos de

melamina.
1.6. Objetivos.
1.6.1. Objetivo general.

Determinar de qué manera la metodologia PHVA mejora la
productividad en el area de produccién de la empresa maderera
DISCOPHER SAC.

1.6.2. Objetivos especificos.

a) Establecer como la metodologia PHVA influye en la mejora de la

eficiencia en el area de produccion de la empresa.

b) Definir en qué medida la metodologia PHVA incide en la mejora de

la eficacia en el area de produccion de la empresa.



CAPITULO II

MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes.
2.1.1 A Nivel Internacional.

Rosso y Mauro (2000). “Factores que afectan la productividad y la

calidad en la Produccién Industrial de muebles de madera - Venezuela”
realizado en la Universidad de los Andes - Mérida. Identificaron los
factores que comunmente afectan de manera negativa los indicadores
de productividad y calidad dentro de este sector industrial. Para
conseguir dicha informaciéon se aplicaron encuestas a 30 empresas
seleccionadas y luego se jerarquizé los resultados en funcién a su
eficiencia para producir grandes series. El 54.5% de dichas empresas
poseian niveles de calidad aceptables, pero con una productividad
relativamente baja y el 36.4% presentaban bajos ambos indicadores.
Como conclusion, se asocid estas deficiencias a problemas comunes
en la clasificacion y tratamiento de materia prima, la generacion de
desperdicios, la distribucion y disponibilidad del espacio, en el
mantenimiento, manejo y preparacion del personal, el control de

calidad, disefio y promocién de productos.



Pérez y Villalobos (2010). “Analisis Competitivo del sector madera y
muebles de la ciudad de Barranquilla - Colombia”. Investigacion
realizada en la Universidad de la Costa. Se caracterizaron las
condiciones de productividad y competitividad del sector ya
mencionado mediante un estudio descriptivo desarrollado a partir de la
aplicacién de modelos tales como el diamante competitivo de Michael
Porter y el modelo viable. Con este proyecto se llegé a la conclusién
gue, a pesar de existir un gran namero de empresas pequefias con
debilidades muy marcadas en materia de organizacion, desarrollo
tecnolégico y diferenciacion de mercados; también esta la oportunidad
para que estas mejoren mediante la formacion de organizaciones
sectoriales llamados “clusters”, con los cuales se podria aumentar su
productividad y alcanzar un mayor valor agregado a lo largo de toda la
cadena, al incluir en el caso de la regién colombiana a los segmentos
de aserraderos, fabricantes de tableros y muebles, asi como aquellos

dedicados a los accesorios derivados de la madera.

Garcia Siurob, Patricia (2013). “Mejora al proceso de capacitacion del
personal de la administracion publica de Querétaro mediante la
aplicacion de las técnicas QFD y PHVA”, tesis para optar el titulo de
Ingenieria Industrial, realizado por la Universidad Autonoma de
Querétaro — México. La aplicacién de esta tesis se realiza en una
institucion de la administracion publica del Estado de Querétaro en
México utilizando técnicas de calidad a dos modalidades de
capacitacion (presencial y semi presencial) con el objetivo de mejorar
la capacitacion cumpliendo estandares de calidad definidos para
satisfacer las necesidades de los usuarios, La metodologia usada

aplico la herramienta de la mejora continua PHVA.

Espejo Ruiz, Leonardo (2011). “Aplicacion de herramientas y técnicas
de mejora de la productividad en una planta de fabricacion de articulos
de escritura”, tesis para optar el titulo de Ingenieria Técnica Industrial,
investigacién realizado por la Universidad Politécnica de Catalunya -

Barcelona. El objetivo general fue definir los valores numéricos de la



situacion encontrada correspondiente a la fabricacion de la planta
productiva, amplificar y establecer politicas provechosas para la
organizacion con la finalidad de incrementar los indices de
productividad, adaptarla, reducir las mudas, disminuir los stocks,
reducir los lugares. Es decir, implantar las politicas que aporten al
mejoramiento de la productividad buscando siempre ser eficiente. Se
utilizaron herramientas de la calidad para maximizar la eficiencia en los
puestos de trabajo y brindar la disponibilidad de una variedad de
productos que les generen, mayor calidad, costos de produccion bajos,
despachos a tiempo, etc. Luego de haber finalizado la investigacion
podemos comprender lo importante que es para una organizacion
adaptar y mantener las metodologias de las herramientas del Lean
antes, durante y después de la implementacion. El aporte es que en
una industria para permanecer en el mercado necesita estar
correctamente capacitado para ejecutar los métodos y de esta forma

ser mas competitivos en el mercado.

Quillupangui Pastillo, Luis Carlos (2014). ‘“Incremento de la
productividad en la linea de produccién de Bordados en la Industria
JORIBORDADOS S.A. Quito - Ecuador”, tesis para la obtencién del
titulo profesional de Ingeniero Industrial realizado en la Universidad
Central Del Ecuador. En la presente tesis se aplicaron algunas
herramientas Manufactura Esbelta para lograr el aumento de la
productividad en una empresa textil de bordados. Para la elaboracion
de este trabajo, se procedié a analizar los procesos de produccion a
través de observaciones directas, toma de tiempos y estudio de
movimientos de cada trabajador, tomando en cuenta las estadisticas
ya existentes en la empresa para determinar la situacion actual de la
empresa, luego se implementaron las 5S” después de un seguimiento
a toda la linea de produccion y se evidencio la falta de normas de
calidad. La empresa buscaba incrementar la productividad en la linea
de produccién para generar mayor utilidad, aumentar la cartera de
clientes y elevar su competitividad logrando la satisfaccion del cliente,

minimizando al maximo los errores producidos por los trabajadores,



debido a deficiencias del proceso, generando mayor productividad a la
empresa. Finalmente se pudo comprobar que la productividad de la
seccién de bordados paso de 57% a un 64%, equivalente a un 7% de
incremento parcial, pues solo se mejord los cuellos de botellas y no
todo el proceso de bordados; ademas de un ahorro de tiempo diario de

2 horas con 30 minutos aproximadamente.

2.1.2 A Nivel nacional.

Arias Araujo, Bryan (2017). “Aplicacion de la Metodologia PHVA para
mejorar la productividad en el &rea de acabado de casacas de hombre
en la Empresa Textil Mantilla S.A.C, San Juan De Lurigancho. Lima -
Peru”, tesis para obtener el titulo profesional de Ingeniero Industrial
realizado en la Universidad Cesar Vallejo del Pera. El concurrente
trabajo de investigacion tuvo el proposito de demostrar que la
aplicacion de la metodologia PHVA, tuvo una relacion con la
productividad modernizando los procesos de manufactura, reduciendo
costos y cumpliendo las exigencias del mercado. Obteniendo como
resultado que el empleo de la metodologia PHVA incrementé la
productividad en 40.93%, la eficiencia en 28.12% vy la eficacia en
18.55%.

Flores Guivar, Elizabeth (2015). “Aplicacion de la Metodologia PHVA
para la mejora de la productividad en el area de produccion de la
Empresa KAR & MA SAC. Lima - Peru” tesis para obtener el titulo
profesional de Ingeniero Industrial realizado en la Universidad San
Martin de Porres. En la referida tesis, se emplearon diversas
herramientas de mejora continda enfocandose en cuatro ambitos:
utilizacidbn de maquinarias y equipos, planificacion y control de la
produccion, manejo de recursos humanos y finalmente el control de la
calidad; logrando incrementar la productividad con una mejora de 2.3%.
Asimismo, se consigui6 que el indice de productividad incremente en

un 5%.
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Olivas Ponce, Denisse Lizeth (2017). “Aplicacion de la Metodologia
PHVA para mejorar la productividad en el area de corte de la Empresa
Servicios Flexibles S.A.C. San Martin de Porres”, tesis para la
obtencion del titulo profesional de Ingeniero Industrial, estudio
realizado en la Universidad Cesar Vallejo. Esta investigacion tiene
como objetivo principal determinar como la aplicacion el PHVA mejora
la productividad en el area de corte de la empresa servicios flexibles
S.A.C. EIl disefio de la investigacién fue cuasi-experimental, por
consiguiente, se manipularon la variable independiente para poder
estudiar los cambios provocados en la variable dependiente. El
desarrollo de la investigacion fue de 5 meses realizando una pre-
prueba y una post-prueba para poder ver los resultados de la
aplicacion. Finalmente se concluyé que la metodologia PHVA mejoro
la productividad en el area de corte de un 80.02% a un 99.22%

incrementando la productividad en un 19.02%.

Torres Pefia Jhon Maycol (2017). “Aplicaciéon de Metodologia PHVA
para mejorar la productividad en el area de lavado de envases de
plastico de la Empresa Representaciones Envarmin S.A.C, Comas,
Lima”, tesis para obtener el titulo de Ingeniero Industrial, realizado en
la Universidad Cesar Vallejo. En la presente tesis el objetivo central es
determinar como la aplicaciéon de la metodologia PHVA mejora la
productividad en el area de lavado de envases de plastico de la
empresa Representaciones Envarmin SAC, el tipo de estudio que se
realizo fue aplicado, con un nivel de investigacion cuasi-experimental,
se utilizo fichas de observacién para registrar datos de tiempos,
eficiencia, eficacia y productividad. Finalmente concluye que existe un
aumento de la productividad en el area de lavado de envases de
plastico de un 6.59%, en la eficacia en un 4.86% y en la eficiencia en

un 1.86% de mejora.

Torres Acufia, Maria Elizabeth (2014). “‘Reingenieria de los procesos
de produccion artesanal de una pequefia empresa cervecera a fin de

maximizar su productividad, Lima - Peru”, tesis para la obtencion del

11



titulo profesional de Ingeniero Industrial realizado en la Pontificia
Universidad Catolica del Perl. La presente propuesta metodologica de
reingenieria de procesos aplicada a una pequefia empresa cervecera
artesanal tiene como objetivo incrementar la productividad de la
empresa eliminando la rotura de stock y pérdidas monetarias
ocasionadas por botellas defectuosas, las cuales ascendieron a
S/13,000 el afio pasado. En la metodologia propuesta, se tiene en
cuenta las ventajas, limitaciones, casos de éxito y rubros de las
empresas en donde se aplicaron las distintas metodologias de
reingenieria a través de la historia. En este sentido, se presenta una
propuesta, basada en un hibrido de las metodologias existentes, la cual
consta de 5 fases: Planificacion, identificacion de procesos actuales,
andlisis de situacion actual, redisefio de procesos e implementacion. Y
en cada una de ellas se hace uso de las herramientas de la ingenieria
industrial adecuadas al caso en estudio; las cuales permiten calcular
los tiempos estandares, las actividades que agregan o no valor y los
procesos cuello de botella, y la causa raiz del problema; también, se
presenta nuevas ideas para elaborar el cambio y se elabora flujo
gramas y diagramas de recorrido de los nuevos procesos. Con la
implementacién de la propuesta se logra planificar la produccién para
los préximos afios para eliminar la rotura de stock; también, se elimina
los productos defectuosos y el tiempo de ciclo disminuye de 23.8 min a
17.4 min, en este sentido, podemos decir que se incrementado la

productividad.

2.2. Marco conceptual.
2.2.1. Historia del ciclo PHVA.
(Pérez & Munera, 2007, pag. 50), El ciclo PHVA (Planear, Hacer,
Verificar y Actuar), es creado por Walter shewhart en el afio 1920 y se
hizo pablico por Edwards Deming, con el nombre de ciclo Deming. De
esta manera el sistema de gestion de calidad (SGC), menciona que el
ciclo PHVA puede desarrollarse en todos los procesos de la empresa,

siendo factible en la realizacion del producto.
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2.2.2 Definicion del ciclo PHVA.
Segun (Gutierrez, 2010, pag. 120), El ciclo PHVA (planear, hacer,
verificar y actuar) es de gran utilidad para estructurar y ejecutar
proyectos de mejora de la calidad y la productividad en cualquier nivel
jerarquico en una organizacion. En este ciclo, también conocido como
el ciclo de Shewhart, Deming o el ciclo de la calidad, se desarrolla de
manera objetiva y profunda un plan (planear), éste se aplica en
pequefia escala o sobre una base de ensayo (hacer), se evalla si se
obtuvieron los resultados esperados (verificar) y, de acuerdo con lo
anterior, se actlia en consecuencia (actuar), ya sea generalizando el
plan, y por dltimo si el resultado fue positivo se tomaran medidas
preventivas para que la mejora no sea reversible, o reestructurando el
plan debido a que los resultados no fueron satisfactorios, con lo que se

vuelve a iniciar el ciclo.

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 indagara, realmente cual es la causa mas
importante, porque debemos comprender las necesidades de los

clientes y asi preparar un plan operativo.

Hacer: En esta etapa, se pondra en practica para la ejecucion de la
causa. Para ello, es necesario implementar la mejora y verificar los

problemas que se presentan.

Verificar: En esta etapa, se van a revisar los resultados obtenidos, ya
gue se verificara y analizarda los datos para preguntarnos vy
respondernos, ¢Se han alcanzado los resultados deseados?; se
verificara los errores y los problemas para establecer que aun queda

por resolver.

Actuar: En esta Ultima etapa, se integra las mejoras en los procesos.
Es muy importante precaver la ocurrencia del problema, para asi

asegurar los avances, para ello, se documenta, el ciclo para asi
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detectar los pequefios errores y vuelva aplicar el ciclo PHVA. Se
recomienda comunicar a los integrantes de la empresa la mejora que
se implement6. Por Ultimo, se debe comprobar y registrar el

procedimiento seguido y planear el trabajo futuro.

& .

Actuar (A) ~ Planear (P)
Corregir y estandarizar Determinar los abjefivos y metas
Revisar la retroalimentacidn v | Diagnéstico: Revisar las practicas
hacer actuales,
Correcciones. Definir  responsabilidades: por
Qué?, Que?y como?
Verificar (V) Hacer (H)
Evaluar y validar Instruir & implementar
Evaluar el esquema del plan de | Organizar talleres y/o cursos de
accion. capacitacion.
Verificar que los objetivos y metas | implementar las mejoras sugeridas
hayan para el area.
sido logrados Reconocimiento:
reconocer el aporte de ofras
personas

Figura 3. Ciclo PHVA
Fuente: (Yupanqui Mallcco, 2017, p. 16).

2.2.3 Ciclo PHVA y 8 pasos en la solucion de un problema.
(Gutierrez, 2010, pag. 120), Cuando un equipo de trabajo se redne con
el propésito de realizar un proyecto para resolver un problema
importante y recurrente, debe tener presente que método o técnica se
utilizaran para su aplicacion para llegar al objetivo. De esta manera con
la implementacion de un método adecuado se reduciran los problemas
tratados. En ese sentido se propone que el equipo de trabajo de mejora
continua siempre siga el ciclo PHVA junto con los ocho pasos (Ver

figura 4).

14



Etapa | Paso L
) Nombre del paso Tecnicas que se pueden usar
del ciclo MN*
1 Definir vy analizar la|Pareto. H. de wverificacion,
magnitud del problema. histograma, c. de control.
Buscar todas las posibles | Observar el problema, lluvia de
2 causas. ideas, diagrama Ishikawa.
a3 Investigar cual es la causa | Pareto, estratificacion, d.  de
mas importante dispersion, d. de Ishikawa.
Elaneay Considerar las medidas | Por qué... necesidad.
remedio. Que._ .. objetivo.
4 Donde. .. lugar.
Cuanto. .. tiempo v costo.
Como. .. plan.
FPoner en practica las | Sequir el plan elaborado en el
hacer 5 medidas remedio. paso anterior e involucrar a los
afectados.
) Revisar los resultados | Histograma, Pareto, c. de control,
Verificar | € | gptenidos. h de verificacion.
Prevenir la recurrencia del | Estandarizacion, inspeccion,
T problema. supervision, h. de wverficacion,
cartas de control.
Actuar
Conclusidn. Revisar vy  documentar el
-] procedimiento seguido v planear
el trabajo futuro.

Figura 4. Ocho pasos del ciclo PHVA
Fuente: Gutiérrez Pulido, 2010, pag. 120.

1. Definir, delimitar y analizar la magnitud del problema.

En este primer paso se debe definir y delimitar con claridad el problema
gue se busca resolver, de tal forma que se entienda en que consiste,
como y dénde se manifiesta, como afecta al cliente y cémo influye en
la calidad y la productividad. Ademas, se debe tener clara la magnitud
del problema; con qué frecuencia se presenta y cuanto cuesta. Para
averiguar todo esto, las herramientas basicas, como el diagrama de
Pareto, la hoja de verificacion, el histograma, una carta de control o
directamente las quejas de un cliente interno o externo, son de gran
utilidad. El resultado de este primer paso es tener definido y delimitado,
por escrito, el problema, asi como el objetivo que se persigue con el
proyecto y una estimacion de los beneficios directos que se obtendrian

con la solucion del problema. (Gutierrez, 2010, pag. 121)
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2. Buscar todas las posibles causas.

En este segundo paso, los miembros del equipo deben buscar todas
las posibles causas del problema, preguntandose al menor cinco veces
el porqué de este. Es importante profundizar en las verdaderas causas
y no en los sintomas; ademas de poner énfasis en la variabilidad:
cuando se da (horario, turno, departamento, maquinas), en que parte
del producto o el proceso se presentan los defectos, en qué tipo de
producto o procesos se da el problema. Cuando éste se ha presentado
en repetidas ocasiones, es recomendable centrarse en el hecho
general, no en el particular; por ejemplo, si el problema es que un lote
salié mal, y eso ocurre con frecuencia, entonces es mejor preguntarse
a profundidad por qué salen mal los lotes, no por qué salié mal un lote
en particular. Una herramienta de utilidad en esta actividad es la técnica
de lluvia de ideas y el diagrama de Ishikawa, para asi considerar los
diferentes puntos de vista y no descartar de antemano ninguna posible

causa. (Gutierrez, 2010, pag. 121).

3. Investigar cudles la causa o el factor mas importante.

Dentro de todos los posibles factores y causas considerados en el plazo
anterior, es necesario investigar cual o cuales se consideran mas
importantes. Para ello se puede sintetizar la informacion relevante
encontrada en el paso anterior y representarla en un diagrama de
Ishikawa, y por consenso seleccionar las causas que se crean mas
importantes. También es posible hacer un analisis con base en datos,
aplicando alguna herramienta como el diagrama de Pareto, la
estatificacion o el diagrama de dispersion, o bien, se pueden tomar
datos mediante una hoja de verificacion. No hay que olvidar ni perder

de vista el problema general. (Gutierrez, 2010, pag. 121).

4. Considerar las medidas remedio para las causas mas

importantes.

Al considerar las medidas remedio se debe buscar que eliminen las

causas, de tal manera que se esté previniendo la recurrencia del
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problema y no deben llevarse a cabo acciones que solo eliminen el
problema de manera inmediata o temporal. Respecto a las medidas
remedio, es indispensable cuestionarse lo siguiente: su necesidad, cual
es el objetivo, dénde se implementaran, cuanto tiempo llevara
establecerlas, cuanto costara, quién lo hara y como. También es
necesario analizar la forma en la que se evaluaran las soluciones
propuestas y elaborar de manera detallada el plan con el que se
implementaran las medidas correctivas o de mejora (secuencia,
responsabilidades, modificaciones, etcétera). El equipo debe analizar
si las medidas remedio no generan otros problemas (efectos
secundarios). De ser el caso, se deben adoptar medidas que
contrarresten tales efectos secundarios o considerar otro tipo de
acciones. Como se aprecia en la tabla 1, estos cuatro primeros pasos
son en los que se divide la fase de planear en el ciclo PHVA, con lo
gue, a estas alturas, aun no se ha hecho ninguna modificacion,
Unicamente se ha estado analizando la mejor manera de resolver el
problema. Si el equipo requiere poner a consideracion de los directivos
las medidas remedio, entonces, fundamentandose en el ciclo PHVA y
en los pasos anteriores, la reunion con los directivos debe prepararse
muy bien con los materiales apropiados, poniendo énfasis en la
importancia del problema y sus costos asociados. (Gutierrez, 2010,
pags. 121-122).

5. Poner en practica las medidas remedio.

Para lleva a cabo las medidas remedio se debe seguir al pie de la letra
el plan elaborado en el paso anterior, ademas de involucrar a los
afectados y explicarles la importancia del problema y los objetivos que
se persiguen. Algo fundamental a considerar en el plan de
implementacion es que las medidas remedio primero se hacen a
pequefia escala sobre una base de ensayo, si esto fuera factible.
(Gutierrez, 2010, pag. 122).
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6. Revisar los resultados obtenidos.

En este paso es necesario verificar si las medidas remedio dieron
resultado. Para ello es importante dejar funcionar el proceso un tiempo
suficiente, de tal forma que los cambios realizados se puedan reflejar y
luego, mediante una técnica estadistica, comparar la situacién antes y
después de las modificaciones. Si hubo cambios y mejoras en el
proceso, es necesario también evaluar el impacto directo de la solucion,
ya sea en términos monetarios o sus equivalentes. (Gutierrez, 2010,
pag. 122).

7. Prevenir larecurrencia del problema.

Si las soluciones dieron resultado se deben generalizar las medidas
remedio y prevenir la recurrencia del problema o garantizar los avances
logrados; para ello hay que estandarizar las soluciones a nivel proceso,
los procedimientos y los documentos correspondientes, de tal forma
gue el aprendizaje logrado mediante la solucion se refleje en el proceso
y en las responsabilidades. Cabe sefialar que muchos proyectos fallan
en esta actividad porque aparentemente ya se cumplieron los objetivos
del proyecto y las personas dejan de lado este paso. Sin embargo, es
necesario enfatizar que no solo se trata de resolver un problema, sino
de asegurarse de que no se vuelva a presentar, por lo menos con la
frecuencia actual. Es necesario comunicar y justificar las medidas
preventivas y entrenar a los responsables de cumplirlas. Las
herramientas estadisticas pueden ser de mucha utilidad para
establecer mecanismos o métodos de prevencién y monitoreo, por
ejemplo, poner en practica cartas de control, inspecciones periodicas,
hojas de verificacion, supervisiones, etc. También conviene elaborar
una lista de los beneficios indirectos e intangibles que se lograron con
el plan de mejora. Si las soluciones no dieron resultado se debe repasar
todo lo hecho, aprender de ello, reflexionar, obtener conclusiones y con
base en esto, empezar de nuevo desde el paso 1. Sobre todo, ver sien
el paso 5 realmente se implementaron las medidas tal y como se habia

previsto en el paso 4. (Gutierrez, 2010, pag. 122).
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8. Conclusioén.

En este dltimo paso se debe revisar y documentar el procedimiento
seguido y planear el trabajo futuro. Para ello se puede elaborar una lista
de los problemas que persisten y sefialar algunas indicaciones de lo
gue puede hacerse para resolverlos. Los problemas mas importantes
se pueden considerar para reiniciar el ciclo. Ademas, es indispensable
reflexionar sobre todo lo hecho, documentarlo y aprender de ello, para
gue las acciones futuras sean mejores y cuenten con un expediente o
documento del cual partir. Si el proyecto se considera exitoso, es
recomendable presentarlo a directivos y a otras areas, tanto como una
forma de reconocer a los miembros del equipo como una manera de
difundir el trabajo por la calidad y la productividad. En un principio, tal
vez los ocho pasos anteriores parezcan un trabajo extra y lleno de
rodeos para resolver un problema o para ejecutar un proyecto de
mejora, pero a mediano plazo liberan de muchas de las actividades que
hoy se realizan y que no tienen ningun impacto en la calidad y la
productividad. En otras palabras, seguir los ocho pasos sustituira la
cantidad de acciones instantaneas por la calidad de las soluciones de
fondo. (Gutierrez, 2010, pags. 122-123).

2.2.4 Herramientas basicas para el PHVA.
La metodologia PHVA de la Mejora continua, utiliza distintas etapas
gue requieren el uso de herramientas de la calidad, ademas de apoyo

de un equipo de trabajo. A continuacion, las herramientas a utilizar:
Diagrama de pareto.

Para hallar la problematica de una empresa, en su mayoria el 80% de
los problemas son causas comunes representadas por el 20% de las
situaciones, se utiliza el diagrama de Pareto, que permite identificar los
causantes principales del total de las situaciones mediante grafico.
(Gutiérrez & De La Vara, 2013, pag. 136).
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Diagrama de ishikawa.

Este diagrama, es una herramienta muy conocida que permite,
mediante un grafico parecido a la espina del pescado, cuyo objetivo es
proveer una vista grafica de una lista, para ello se pueda dar después
de la lluvia de ideas. Este método consiste en la agrupacion de causas
segun seis secciones comunes en las organizaciones: método de
trabajo, mano de obra, materiales, maquinaria, medicién y medio
ambiente. (Gutiérrez & De La Vara, 2013, pag. 147).

Hoja de Verificacion.

Se basa en la elaboracién de la recoleccion de datos mediante un
formato, de forma que su registro sea sencillo y sistematico teniendo
muy claro su propadsito, y permita el analisis visual, mediante graficos,
los resultados obtenidos La elaboracion de una hoja de verificacion
consiste en incluir todas las acciones claves en una secuencia temporal
l6gica para conocer la situacion y los objetivos, mediante determinado
periodo de tiempo para la obtencion de los datos. (Gutiérrez & De La
Vara, 2013).

Lluvia de ideas.

Esta herramienta, es una técnica de grupo utilizada para obtener un
gran numero de ideas sobre un tema de estudio. La lluvia de ideas,
brinda a un equipo de trabajo, el didlogo y la reflexion para conciliar a
la mejor solucion que el equipo considere. (Gutiérrez & De La Vara,
2013, pag. 153)

Carta de control.

La carta de control consiste en permitir la observacion y analisis a la
variacion de un proceso a través del tiempo. Para analizar las
variaciones de los procesos, se consideran las caracteristicas de
calidad de entrada o de salida. (Gutiérrez & De La Vara, 2013, pag.
176)
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2.2.5 Productividad.
Segun (Gutierrez, 2010, pag. 21), la productividad tiene que ver con los
resultados que se obtienen en un proceso o0 un sistema, por lo que
incrementar la productividad es lograr mejores resultados considerando
los recursos empleados para generarlos. En general, la productividad
se mide por el cociente formado por los resultados logrados y los

recursos empleados.

Es usual ver la productividad a través de dos componentes: eficiencia
y eficacia. La primera es simplemente la relacién entre el resultado
alcanzado y los recursos utilizados, mientras que la eficacia es el grado
en que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los
resultados planeados. Asi, buscar eficiencia es tratar de optimizar los
recursos y procurar que no haya desperdicio de recursos; mientras que
la eficacia implica utilizar los recursos para el logro de los objetivos

trazados (hacer lo planeado).

Se puede ser eficiente y no generar desperdicio, pero al no ser eficaz
no se estan alcanzando los objetivos planeados. Adicionalmente, por
efectividad se entiende que los objetivos planteados son trascendentes
y estos se deben alcanzar. La figura 3 muestra los componentes de la
productividad y se ejemplifica la definicion de eficiencia y eficacia
midiendo los recursos empleados a través del tiempo total y los
resultados mediante la cantidad de producto generado en buenas
condiciones. Esta figura sugiere dos programas para incrementar la
productividad: mejorar la eficiencia reduciendo los tiempos
desperdiciados por paros de equipos, falta de materiales, desbalanceé
de capacidades, mantenimiento no programado, reparacion y retrasos

en los suministros y en las 6rdenes de compra.

(Gutierrez, 2010, pag. 22), por otro lado, esté la mejora de la eficacia,
cuyo proposito es optimizar la productividad del equipo, los materiales
y los procesos, asi como capacitar a la gente para alcanzar los

objetivos planteados mediante la disminucion de productos con
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defectos, fallas en arranques y en operacion de procesos y deficiencias

en materiales, en disefios y en equipos.

Ademas, la eficacia debe buscar incrementar y mejorar las habilidades
de los empleados y generar programas que les ayuden a hacer mejor
su trabajo. Segun la encuesta referida antes, la eficacia promedio
detectada fue de 80%, es decir, en un tiempo Util en que se producen
100 unidades, solo 80 estan libres defectos, las otras 20 se quedaron
a lo largo del proceso por algun tipo de defecto. De estas 20 algunas
podran reprocesarse y otras seran desperdicio.

De esta manera, si se multiplica la eficiencia por eficacia, se tiene una
productividad promedio de orden de 40%, en las ramas industriales
referidas, lo que indica el potencial y el area de oportunidad que existe
en mejorar el actual sistema de trabajo y en organizar por medio de

programas de mejora continua.”

Segun una encuesta aplicada en los sectores metal-mecanico, calzado,
muebles, textil y confeccion en México (Giral et al., 1998), la eficiencia
promedio detectada fue de 50%, es decir, en estos sectores se
desperdiciaba la mitad del tiempo, en promedio, en aspectos inherentes
a fallas de planeacion y organizacion de la produccion, principalmente.
De aqui que tome sentido la afirmacion de la figura 5., que dice que
mas que producir mas rapido es mejor hacerlo reduciendo los tiempos

desperdiciados a lo largo de los procesos. (Gutierrez, 2010, pag. 22).

Productividad: mejoramiento continuo del sistema
Mas que producir rapido, se trata de producir mejor
Productividad = Eficiencia X eficacia

Unidades producidas " Tiempo 0til . Unidades producidas
Tiempo total Tiempo total Tiempo (il

m Eficiencia = 50% u Eficacia = 80%
50% del tiempo se desperdicia en: ¢ De 100 unidades 80 estan libres de
: * Programacidn : defectos
* Paros no programados * 720 tuvieron algdn tipo de defecto
: ¢ [Desbalanceo de capacidades
¢ Mantenimiento y reparaciones
2 ST AR T T —

Figura 5. La productividad y sus componentes.
Fuente: (Gutiérrez Pulido, 2010, p. 22.)
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(Garrido, 2000, pag. 433). Nos dice que la productividad se relaciona
con los recursos necesarios que se tiene en una produccion, esta
relacionada con el esfuerzo o capacidad del trabajador. Es un aspecto
importante es la relacién que existe entre eficiencia y productividad. El
concepto de productividad ocupa un papel prominente para apreciar el

avance economico, tanto de las organizaciones como de las naciones.

(Hernandez, 2000, pag. 448), Nos dice que la productividad es una
medida de la eficiencia econémica que resulta de la relacion entre los
recursos utilizados tradicionalmente para medir la productividad, como
productos por hora hombre, relacién producto-capital, producto interno
per capita y otros semejantes, han alimentado y reforzado un deseo
permanente de hacer mas con menos”. Incorporar la eficacia como
concepto clave, es decir, el logro de los objetivos organizacionales,

pues de nada sirve la eficiencia si no se logra la mision de la empresa.

(Cruelles, 2012), Nos dice que se tiene que ser eficiente, y usar
recursos como el tiempo, espacio, energia para tener una mejor
productividad, los conocimientos son herramientas mentales de cada
ser que aumentan su potencia personal o grupal, estos conocimientos
tienen como finalidad resolver problemas e innovar cosas, al tener una
mejor productividad se va a lograr la competitividad ya que la
productividad genera una reduccion de costos y una mejor eficiencia

para la empresa.

la productividad es la relacién entre produccion e insumo aplicable a
una empresa o una seccion de la economia. Esta expresion logra
utilizarse para asignar una estimacion que derive de un bien o recurso
disponible, aunque aparente ser facil; cuando el producto y el insumo
son perceptibles y pueden calcularse sencillamente, la productividad

resulta complicado medir. (Kanawaty, 1996, pag. 4)

“‘Desde un punto de vista general, la productividad muestra la relacion
entre la produccién lograda por un sistema ya sea de producciéon o
servicios y los recursos empleados para obtenerla. Asi pues, definimos
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la productividad como el uso eficiente de los recursos, esfuerzo, bienes,
terreno, materia prima, fluido eléctrico, comunicacion en la fabricacion

de distintos bienes y servicios.” (Prokopenko, 1989, pag. 19).

“La productividad superior denota la adquisicion de mas con una parte
similar de insumos, o el resultado de una mayor producciéon en
capacidad y calidad con el mismo recurso; también puede significar la
relacion que hay entre los resultados y el tiempo requerido para

obtenerlo” (Prokopenko, 1989, pag. 19).

(Garcia, 2011) Sefiala que la productividad es la relacidon que existe
entre los productos obtenidos y los insumos que se utilizaron o también

de los factores de la produccion que intervinieron.

La productividad se define como la relacion entre productos e insumos,
puede utilizarse para medir el grado en que un producto puede
extraerse de un insumo determinado. Cuando el producto y el insumo
son tangibles, estos pueden medirse facilmente, pero son mas dificiles
calcular cuando se utilizan insumos o se producen productos

intangibles. (Kanawaty, 1996)

(Garcia, 2011), afirma que “El indice de productividad expresa el buen
aprovechamiento de todos y cada uno de los factores de la produccion,

los criticos e importantes, en un periodo definido”.

(Schroeder, 1992) “la relacidn que existe entre entradas y las salidas
de un sistema productivo”. Por lo general se mide esta relacion como
el cociente de las salidas entre las entradas. Si existiera un incremento
de la produccién con la misma cantidad de materiales utilizados, la
productividad se incrementa o si la produccién disminuye con la misma

cantidad de materiales utilizados, la productividad se reduce.

“La mayor productividad se ha transformado en una importante meta
de las organizaciones, es necesario producir cada vez mas rapido con
mayor calidad o mas econémico para poder competir y ser, 0 seguir
siendo una opcién valida en el mercado. Se parece a la eficiencia, sin

embargo, se usa la palabra productividad cuando el resultado agrega
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2.2.6.

valor para alguien, un cliente del proceso. La productividad es un indice
gue se obtiene de la division entre produccion (Output) y recursos
(Input)” (Bravo, 2008, pags. 23-24).

Importanciay funcion de la productividad.

La principal funcién es incrementar los indices de productividad en
cualquier industria que se desarrolle, hoy en dia no encontraremos que
alguna organizacién no se beneficie con un aumento de productividad.
Es de suma importancia porque representa un incremento al ingreso
nacional bruto, pero solo podremos lograrlo si mejoramos la calidad del
producto y la eficacia de la mano de obra; para mejorar no necesitamos
emplear mayores recursos ni aumentar las actividades de trabajo.
(Prokopenko, 1989, pag. 6).

En otras palabras, el ingreso nacional, o el PNB, crece mas rapido que

los factores del insumo cuando la productividad mejora.
Factores de la productividad.

“Mejorar la productividad no consiste solo en hacer las cosas bien; es
conveniente también realizar operaciones sobresalientes. El proceso
productivo es un procedimiento colectivo complicado, amoldable y
avanzado. El mejoramiento de la productividad obedece al tamafo en
que se pueden reconocer y emplear los elementos primordiales del

proceso productivo” (Prokopenko, 1989, pag. 25).

Los factores externos de la productividad son aquellos que se
encuentran fuera del alcance con respecto a la observacién de la
empresa, mientras que los factores internos se encuentran sometidos

a su control.
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Factores de
productividad
de la empresa
T
[Fastores externos ]
Factores Factores Ajustes Recursos Administracion pdablica
duros blandos estructurale naturales e infragstructura
— Producto 40“‘!3 — Econtmicos  [— Mano de [ - Mecanismaos
abra institucionales
|— Planta — Organizacitin  — Demograficos |- Tierra — Politicas
¥ BquUIipo ¥ 5istemas ¥ sociales ¥y estrategia
-Tecnologia — Métodos |- Energla — Infragstructura
de trabajo
L— Materiales B i
¥y gnergia — Estilos [~ Materias — Empresas
de direccién primas publicas

Figura 6. Gréfico de los factores de la productividad.
Fuente: Prokopenko, 1989, p. 26.

2.2.7. Eficiencia
(Zegarra J. , 2012), Nos dice que ser eficiente es cumplir los objetivos
utilizando los minimos recursos necesarios, para ser efectivo para se
tiene que ser eficaz, juntar estas dos virtudes la eficiencia y eficacia,
logran juntos que la empresa vaya mejorando dia a dia para lograr la
productividad, y si no es suficiente solicitar una mejora continua, la cual

medira todas estas magnitudes.

La eficiencia es el don de emplear el maximo ahorro en sus recursos
previstos para alcanzar la meta propuesta, ya sea ahorro en recursos
humanos, recursos financieros, infraestructura, entre otros, sin dejar de
lado la calidad deseada. Se puede ser muy eficiente, sacando el mayor
beneficio de sus recursos, pero sin cumplir con el plazo establecido. La
eficiencia se habra incrementado cuando se logra disminuir el uso de
SUS recursos previstos y mejor aun si incluye el tiempo propuesto a
emplearse, disminuyendo costo y tiempo. La eficiencia se relaciona
entre la actividad generada por el individuo y el esfuerzo y tiempo
alcanzado en desarrollarlo, tal forma relaciona el costo de los recursos
empleados con el logro alcanzado. Para calificar la eficiencia, esta
demanda la proporcionalidad entre si, de los costos analizados por sus
elementos y la dimension de lo alcanzado, de lo contrario a cada

situacion en particular sera evaluada con criterios adecuados. Para la
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investigacion segun (Gutiérrez & De La Vara, 2013), este indicador esta
definido como “la razén entre el tiempo util (tiempo dedicado para el
desarrollo de la labor) y el tiempo total (tiempo global para el desarrollo

de la operacion)”

2.2.7.1. Indicadores de eficiencia.
Para poder evaluar la eficiencia se requieren de indicadores que
nos van a permitir ayudar a medir la eficiencia. El presente
trabajo de investigacion propone un indicador como Indice de

utilizacion del tiempo de produccion.

Tiempo Estimado

Eficiencia = :
Tiempo Real

2.2.8. Eficacia.
La eficacia medira los esfuerzos relevantes que deben llevarse a cabo
en una organizacion, ademas busca incrementar y mejorar las
habilidades de los trabajadores y generar programas que les pueda
desempeiarse bien, es el valor que resulta de las unidades o
actividades planeada sobre las unidades totales realizadas. Sera

presentado en porcentaje. (Gutierrez, 2010, pag. 21).

La eficacia estd dada por el grado de cumplimiento de los objetivos
previstos en su disefio, usualmente se presenta a una forma de
planificacion como el marco logico, en la cual se establece la jerarquia

de objetivos: general, especificos, metas y actividades. (OIT, 1996)

(Renau, 1991), Nos dice que la eficacia es el cumplimiento de los
objetivos planteados, una empresa organizacion, producto o persona
es eficaz cuando es capaz de hacer lo necesario para lograr los
objetivos deseados o0 propuestos. Eficacia es hacer las cosas
correctamente. La eficacia se encarga de medir los rendimientos

logrados a costa de los objetivos propuestos antes de llevar a cabo el
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proceso, es un deber cumplir los propdsitos manteniendo un orden y
organizacion durante las actividades. Nos permite realizar
comparaciones sobre lo ejecutado con lo que en un inicio se ided, es

decir determina si cumplimos o no con las metas establecidas.

2.2.8.1. Indicadores de eficacia
El presente trabajo de investigacion propone para poder evaluar
la eficacia requieren de indicadores lo cual va a permitir ayudar
a medir la eficacia en la produccién de fabricacion de muebles

de melamina.

Produccion Real (cant.)

Eficacia = (

)

Produccién Requerida (cant.)

2.2.9. Diagrama de analisis del proceso (DAP).

El Diagrama de Andlisis del Proceso, va demostrar la serie de
actividades que se realizan por las diferentes rutas del proceso, es
utilizado para auxiliar a los trabajadores de una organizacion para asi
entender como realmente funciona el sistema, cOmo reacciona en un
determinado evento, la cantidad de material que utilizan, la distancia
recorrida que se hara en cada actividad, tiempo de trabajo que se
realizaran y el equipo utilizado. (Noriega, 2001, pag. 61)

De acuerdo a (Garcia R. , 2005), las actividades que se presentan

dentro de una industria son las siguientes:

Operaciéon: Ocurre cuando se modifican las caracteristicas de un
objeto, o se le agrega algo o se le prepara para otra operacion,
transporte, inspeccion o almacenaje. Una operacion también ocurre

cuando da o se recibe informacién o se planea algo.

Inspeccion: Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son examinados
para su identificacibn o para comprobar y verificar la calidad o

cualquiera de sus caracteristicas. Se produce cuando la calidad y
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cantidad de los articulos son comprobadas, verificadas, revisadas o

examinadas, sin que sufra ningn cambio.

Transporte: Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son movidos de
un lugar a otro, excepto cuando tales movimientos forman parte de una
operacion o inspeccion. Cuando los materiales se almacenan cerca o
a menos de un metro del banco o de la maquina donde se efectlua la

operacion, se considera parte de la operacion.

Demora: Ocurre cuando se interfiere el flujo de un objeto o grupo de
ellos, con lo cual se retarda el siguiente paso planeado. Se produce
cuando las condiciones no permiten 0 no requieren una ejecucion

inmediata de la proxima accion planificada.

Almacenaje: Se produce cuando algo permanece en un sitio sin ser
trabajado o en proceso de elaboracion, en espero de una accion en

fecha posterior. El almacenamiento puede ser temporal o permanente.

Actividad combinada: Se presenta cuando se desea indicar
actividades conjuntas por el mismo operador en el mismo punto de
trabajo. Los simbolos empleados para dichas actividades (operacién e

inspeccion) se combinan con el circulo inscrito en el cuadro.

Tabla 2.
Simbolos utilizados en el diagrama de analisis de operaciones.

SIMBOLOS
O OPERACION |:> TRANSPORTE
INSPECCION v ALMACENAJE
D DEMORA " ) ACTIVIDAD COMBINADA
N/

Fuente: (Garcia, 2005).
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2.2.10. Diagrama de operaciones del proceso (DOP).
Segun (Freivalds & Niebel, 2009, pag. 30), “que el diagrama de
proceso de la operacion demuestra la secuencia légica de todas las
actividades, inspecciones y materiales que se usan en proceso de
manufactura o de negocios, la cual sera desde el ingreso de la materia

prima, hasta el producto finalizado.”

El Diagrama de Operaciones del Proceso consiste en registrar las
principales operaciones e inspecciones para comprobar la eficiencia
de aquellas. El método actual, se busca descartar, unir, redistribuir y
analizar las tareas, a través de la formulacion de preguntas para asi
establecer las oportunidades para mejorar el método actual.

Para ello, se hara el método del interrogatorio para examinar los
hechos:

Preguntas preliminares: Se haran en un orden determinado, para
indagar, el objetivo, el lugar, la sucesion de las actividades, las
personas y los medios. (Senati, 2018).

Preguntas de fondo: Se establecen la segunda fase del interrogatorio,
se prolongan y detallan las preguntas preliminares para determinar
que, a fin de mejorar el método empleado, seria viable sustituir por
otro el medio, el lugar, la persona, la sucesion o todos ellos. (Senati,
2018).

Simbolos a utilizar:

Operacidon: Indica las principales fases del proceso, método o
procedimiento. Se produce también una operacion cuando el operario
recibe informacion.

Inspeccién: Se va verificar la calidad, la cantidad o ambas. La
distincion entre esas dos actividades es evidente.

Actividades combinadas: Un circulo dentro de un cuadrado
representa la actividad combinada de operacién inspeccion, que es la

mas utilizada.
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2.2.11. Estudio de tiempos.
Actividad que implica la técnica de establecer un estandar de tiempo
permisible para realizar una tarea determinada, con base en la
medicién del contenido del trabajo del método prescrito, con la debida
consideracion de la fatiga y las demoras personales y los retrasos
inevitables. (Freivalds & Niebel, 2009).

Etapas del estudio de tiempos.

(Kanawaty, 1996, pags. 293-294), Nos da a conocer que una vez
elegido el trabajo que se va a analizar, el estudio de tiempos suele
constar de las ocho etapas siguientes:

1. Obtener y registrar toda la informacion posible acerca de la tarea,
del operario y de las condiciones que puedan influir en la ejecucion
del trabajo.

2. Registrar una descripcion completa del método descomponiendo la
operacion en elementos.

3. Examinar ese desglose para verificar si se estan utilizando los
mejores meétodos y movimientos, y determinar el tamafio de la
muestra.

4. Medir el tiempo con un instrumento apropiado, generalmente un
cronometro, y registrar el tiempo invertido por el operario en llevar a
cabo cada elemento de la operacion.

5. Determinar simultdneamente la velocidad de trabajo efectiva del
operario por correlacion con la idea que tenga el analista de lo que
debe ser el ritmo tipo.

6. Convertir los tiempos observados en tiempos bésicos.

7. Determinar los suplementos que se afiadiran al tiempo basico de la
operacion.

8. Determinar el tiempo tipo propio de la operacion.

31



Tamafo de la muestra.

Segun (Kanawaty, 1996, pag. 300). El tamafio de muestra se trata de
establecer una proporcion, sino de calcular el valor del promedio
representativo para cada elemento. Asi, pues, el problema consiste
en determinar el tamafio de la muestra o el nUmero de observaciones
gue deben efectuarse para cada elemento, dado un nivel de confianza
y un margen de exactitud predeterminados. También en este caso se
puede utilizar un método estadistico o un método tradicional. Con el
método estadistico, hay que efectuar cierto nimero de observaciones
preliminares (n') y luego aplicar la formula siguiente para un nivel de

confianza de 95,45 por ciento y un margen de error de 5 por ciento:

40\/n’2x2 — (Ol x)? ’
Y x

40 = constante para un nivel de confianza de 95.45%

n =

Siendo:

n =tamafo de la muestra que deseamos determinar.

n' = numero de observaciones del estudio preliminar.
2 =suma de los valores.

X = valor de las observaciones.

2.3. Definicion de términos.
Productividad: (Schroeder, 1994) define como la relacién que existe entre
los insumos y los productos de un sistema productivo, a menudo es
conveniente medir esta relacion como el cociente de la produccién entre
los insumos. Mayor produccién, mismos insumos, la productividad mejora
0 también se tiene que menor ndmero de insumos, para la misma

produccion, la productividad mejora.

Eficiencia: (Aedo, 2005) define a la eficiencia como el cumplimiento de los

objetivos, dando un uso adecuado, racional u éptimo a los recursos.

Eficacia: (Gutiérrez, 2005) define a la eficacia como los resultados

alcanzados que cumplen los objetivos o requisitos de calidad.
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Mejora: (Imai, 1986) define que es una situacion o accién favorable, de
perfeccionamiento o progreso de las cosas, personas 0 un estado en
desarrollo. Se relaciona con un famoso término, en japonés Kai significa
‘cambio” y Zen “bueno”. Es la capacidad de una organizacion para crear

una mejora continua y cientifica donde la cultura es la impulsora principal.

Objetivo: (Maya, 2013) define que los objetivos normalmente son fines que
podriamos considerar como el cumplimiento de metas y logros

empresariales.

Planificacidn: (Stoner, 1996) define que es el proceso de establecer metas
y elegir medios para alcanzar dichas metas. Es trazar un plan, es decir
encontrar los medios y ordénalos para obtener un fin, para encaminarlo
hacia la accion. Es realizar un plan o proyecto de una accién, tiene como
elementos los objetivos, las acciones a desarrollar y los recursos

necesarios.

Verificar: (Deming, 1989) define que el verificar es monitorear la
implementaciéon y evaluar el plan de ejecucion documentando las

conclusiones.

Estandarizacién: (ISO 9001, 2015) define que la estandarizacion permite
lograr que los procesos de produccién o prestacion de servicios en
diferentes centros o unidades de produccion se realicen de la misma forma

bajo los mismos parametros de control.

Calidad: (Crosby, 2009) define a la calidad como la conformidad con los
productos de la empresa teniendo en cuenta los requerimientos
establecidos para evitar mal entendidos, midiendo continuamente el trabajo

para evaluar la conformidad y los requerimientos.

Actividad: (Real Academia Espafiola) define qué una actividad es el

conjunto de operaciones o tareas propias de una persona o entidad.

Melamina: (Real Academia Espafiola) define qué la melamina es un

compuesto cristalino utilizado en la fabricacidén de resinas sintéticas.
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Ropero: (Real Academia Espafiola) define qué un ropero es un

armario o cuarto donde se guarda la ropa.

Reprocesos: (ISO 9000, 2005) define al reproceso como una accion,
tomando un producto que no cumple con las especificaciones de la
empresa y tratdndolo nuevamente para que cumpla con parametros

definidos.

Sobrecosto: cantidad que excede al costo inicialmente calculado o

establecido.

2.4 Hipotesis.
2.4.1 Hipdtesis general.

La metodologia PHVA mejora la productividad en el area de produccion
de la empresa maderera DISCOPHER SAC.

2.4.2 Hipotesis especificas.
a) La metodologia PHVA influird positivamente en la mejora de la

eficiencia en el area de produccion de la empresa.

b) La metodologia PHVA incidira directamente en la mejora de la

eficacia en el area de produccion de la empresa

2.5 Variables.

2.5.1 Definicion conceptual de la variable.

e Variable independiente (X): Metodologia PHVA.

La metodologia PHVA segun (Gutierrez, 2010), es de gran utilidad para
estructurar y ejecutar proyectos de mejora de la calidad y la
productividad en cualquier nivel jerarquico en una organizacién. En este
ciclo, también conocido como el ciclo de shewhart, Deming o el ciclo de
la calidad, se desarrolla de manera objetiva y profunda un plan
(planear), este se aplica en pequefias escalas o sobre una base de
ensayo (hacer), se evalla si se obtuvieron los resultados esperados

(verificar) y, de acuerdo con lo anterior, se actla en consecuencia
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2.5.2.

(actuar), ya sea generalizando el plan — si dio resultado — y tomando
medidas preventivas para que la mejora no sea reversible, o
reestructurando el plan debido a que los resultados no fueron

satisfactorios, con lo que se vuelve a iniciar el ciclo.

¢ Variable dependiente (Y): Productividad.

(Cruelles, 2012). La productividad tiene que ver con los resultados que
se obtienen en un proceso un sistema, por lo que incrementar la
productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos

empleados para generarlos.

Definicion operacional de la variable.

e Variable independiente (X): Metodologia PHVA.

Para implementar la mejora continua, se ejecutara la metodologia
PHVA: Planificar, Hacer, Verificar y Actuar. Luego se documentara el
ciclo para asi detectar pequefios errores, y se vuelva aplicar el ciclo.
Por ultimo, se debe revisar y documentar el procedimiento seguido y

planear el trabajo futuro.

e Variable dependiente (Y): Productividad.

La investigacion se fundamenta en el estudio de la variable
dependiente, la productividad cuyas dimensiones son: Eficiencia y
Eficacia, las cuales seran controladas y evaluadas mediante sus

indicadores.
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2.5.3. Operacionalizacion de la variable.

Variables

Definicion Conceptual

Definicién Operacional

Dimensiones

Indicadores

items

La metodologia PHVA  segun | Para implementar la mejora
(Gutierrez, 2010, pag. 120), es de gran | continua, se ejecutara a una
utilidad para estructurar y ejecutar | metodologia PHVA: | 1: Planificar
proyectos de mejora de la calidad y la | Planificar, Hacer, Verificar y
productividad en cualquier nivel | Actuar.
jerarquico en una organizacién. En este | Luego se documentara el
ciclo, también conocido como el ciclode | ciclo para asi detectar
shewhart, Deming o el ciclo de la | pequefios errores, y se ) _
INDEPENDIENTE (X) | calidad, se desarrolla de manera | vuelva aplicar el ciclo | 2: Hacer % % de Cumplimiento % C.A. = ( Puntaje Obtenido )
objetiva y profunda un plan (planear), | Deming. Por ultimo, se debe de Actividades. Puntaje Total
PHVA este se aplica en pequefias escalas o | revisar y documentar el
sobre una base de ensayo (hacer), se | procedimiento seguido y
evalla si se obtuvieron los resultados | planear el trabajo futuro.
esperados (verificar) y, de acuerdo con 3: Verificar
lo anterior, se actla en consecuencia
(actuar), ya sea generalizando el plan —
si dio resultado — y tomando medidas
preventivas para que la mejora no sea
reversible, o reestructurando el plan
debido a que los resultados no fueron
satisfactorios, con lo que se vuelve a 4: Actuar
iniciar el ciclo.
La investigacion se
(Cruelles, 2012, pag. 20), la | fundamenta en el estudio de < % de Tiempo Estimado
productividad tiene que ver con los | la variable dependiente, la | 1: Eficiencia Eficiencia. Eficiencia=( - )
DEPENDIENTE (Y) resultados que se obtienen en un | productividad cuyas Tiempo Real
proceso un sistema, por lo que | dimensiones son: Eficiencia
PRODUCTIVIDAD incrementar la productividad es lograr | y Eficacia, las cuales seran & % de
mejores resultados considerando los | controladas y evaluadas > Eficacia Eficacia. Eficacia = (—Preduccion Real (cant.) )

recursos empleados para generarlos.

mediante sus indicadores.

Produccién Requerida (cant.)

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO Il

METODOLOGIA

3.1. Método de investigacion.
En la presente investigacion se utilizé el método cientifico, ya que dicho
método abarca un conjunto de etapas y reglas que se deben de seguir para
obtener una investigacién con resultados aceptables y validos para la
comunidad cientifica. Asimismo, este método consiste también en formular
cuestiones o problemas sobre la realidad, en base a la observacion de la
misma, con la finalidad de anticipar soluciones a dichos problemas y
verificar con la misma realidad, mediante la observacion de los hechos que

ofrezca, la clasificacion de ellos y su analisis.

Se va a utilizar el método deductivo ya que parte desde el estudio general
de la productividad hasta lo particular, que son cada uno de las

dimensiones y sus respectivos indicadores de la productividad.
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3.2. Tipo de investigacion.
La presente investigacion es aplicada porque hace uso de los
conocimientos teoricos de la metodologia PHVA y la productividad, para
dar solucion a problemas que afectan la baja productividad que existe en el
area de produccién de la empresa. Para ello primeramente se realiza un
diagnéstico situacional actual.

3.3. Nivel de investigacion.
El nivel de investigacion es descriptivo — explicativo. El nivel descriptivo
porque se buscara las caracteristicas, faces y propiedades, permitiendo
medir y recoger informacion de las variables que se estudiaran. Es
explicativa porque se busca explicar la relacion entre las variables
independiente y dependiente que se va desarrollar en la empresa maderera

DISCOPHER SAC determinando los aspectos que actdan en la empresa.

3.4. Disefio de investigacion.
El disefio de la presente investigacion es cuasi experimental, en el que se
manipulan deliberadamente al menos una variable independiente para ver
su efecto y relacion con una o mas variables dependientes en este caso se
manipulard la variable independiente (el ciclo planear, hacer, verificar,
actuar), para estudiar los cambios provocados en la variable dependiente

(productividad).

3.5. Poblacién y muestra.
En la presente investigacion, la poblacion esta conformada por 416 roperos
de melamina, produccién de un periodo de 5 meses de la empresa
maderera DISCOPHER SAC.
Para la muestra se utiliz6 el muestreo de tipo no probabilistico o por
conveniencia y la muestra estd conformada por la produccién de 136
roperos de melamina durante 2 meses antes y 160 roperos después de la

aplicacion de la metodologia PHVA.
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3.6. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos.
Se utiliz6 técnicas de investigacion y recoleccion de datos seran atreves la
observacion directa y el andlisis documental.
La observacion directa consiste en recopilar datos del area de produccion,
como son las diferentes actividades y tiempos que emplea en el proceso

de fabricacion de muebles de melamina.

Se utilizaron los siguientes instrumentos: ficha de registro de toma de
tiempos, cronometro, diagrama de operaciones del proceso, diagrama de
andlisis del proceso, ficha técnica, Check list.

3.7. Procesamiento de lainformacion.
En la presente investigacion se tabulara la informacion a partir de los datos
obtenidos mediante el programa Microsoft Excel y Microsoft Visio para

construir diversos diagramas.

3.8. Técnicas y andlisis de datos.
e Analisis descriptivo

Se utilizard la estadistica descriptiva, para analizar los datos obtenidos en
porcentajes, diagramas, cuadros, etc. de como la aplicacion de la
metodologia PHVA mejora el proceso productivo e incrementa la
productividad. Los resultados se expresaran en datos de una situacion

antes y una situacién después de la mejora del area de produccion.

e Andlisis inferencial (prueba de hipotesis)

Utilizando la estadistica inferencial se analizara la hipétesis general y las
especificas que se plantearon en la investigacion. Con la aplicacién de
formulas de la estadistica se trabajaran los datos recolectados, antes y
después de la mejora, para luego ponerlo a prueba y decidir el rechazo o

no de la hipoétesis nula.
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CAPITULO IV

RESULTADOS

4.1 La empresa.

DISCOPHER SAC, es una empresa de sociedad andnima cerrada que fue

creada el 14 de mayo de 2012, esta ubicada en la Av.

Tahuantinsuyo S/N —

Urbanizacion La Esperanza, Distrito de EI Tambo, Provincia de Huancayo y
Departamento de Junin. La empresa DISCOPHER SAC es dedicada a la

actividad comercial de elaboracion de enseres domeésticos y de oficina

fabricados a base de planchas de melamina, las cuales son comercializados

como mobiliario para el hogar, instituciones publicas

y privadas, teniendo

disefios desde lo mas basicos hasta lo mas personalizados, calidad que

busca el consumidor.

£3
o
@ Establecimiento o0
de Servicio Villa Rica =4

Hospedaje El Galeon

...........

Eslansa SAC

()

HOTEL SOL
DEL VALLE
~
x

Ferreteria EnObra

@ vidrieria La Esperanza

o
v r,,,,u.ﬁw"”

Figura 7. Ubicacion geografica de la empresa.
Fuente: Google maps, 2018.
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La empresa DISCOPHER SAC cuenta con una gama de productos que esta
dirigido a pequefias tiendas comerciantes de la regién Junin, asi mismo el
disefio de producto que requieren pedidos especiales esta dirigido a publico
en general, instituciones publicas y privadas (Compafiias Mineras, Empresas

Constructoras, PNP, Ejercito, etc.).

Tabla 3.
Productos ofrecidos de la Empresa DISCOPHER SAC.
ITEM  LINEA PRODUCTOS
1 Roperos (Escocia)
2 Comoda
3 Juego de dormitorio
4 Centro de entretenimiento
5 3 Mesa de centro
6 s Escritorio
7 < Ropero (Miami)
8 w Bibliotecas
9 = Modulos de computo
10 Ropero (Monterrey)
11 Modulo planchador
12 Repostero

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla 3, se muestra los diferentes productos que fabrica la empresa
DISCOPHER SAC en la linea de melamina.

Por otro lado, cabe mencionar que el volumen de pedidos en estos meses
ha sido cada vez mayor, el cual ha resultado de forma positiva en el nivel de
ventas como en los ingresos de la empresa. Esto debido a que se ha tenido
mayor acogida por el ropero basico modelo escocia el cual viene a ser uno
de los productos que mayor venta generan a la empresa llegando a ocupar

un 63.16% del total de produccion.
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La empresa DISCOPHER SAC cuenta con el siguiente organigrama.

GERENTE
GENERAL

GERENTE DE
PRODUCCION

ASESORIA
SISTEMAS JURIDICO/
CONTABLE

AREA DE
PRODUCCION

AREA
ADMINISTRATIVA
Y FINANZAS

AREA DE
LOGISTICA

AREA DE

AREA DE DISENO COMERCIALIZACION

Operarios y Auxiliar
Ayudantes Contable

Disefio del Producto Venta y Distribucion
a Fabricar de Productos.

Maquinaria

Transporte

Figura 8. Organigrama de la empresa DISCOPHER SAC.
Fuente: Elaboracion propia.

4.2. Descripcion del sistema de produccion.

4.2.1. Muebles fabricados de melamina.
La empresa DISCOPHER SAC, cuenta con una linea de 10 productos
hechos a base de melamina de 18 mm de espesor de 244 cm x 214
cm, con una variedad de diversos colores, siendo colores mas
solicitados madera natural, madera oscura, madera claro, caramelo y
marron claro. Para poder proteger los bordes de la melamina de
impactos biologicos y humedad se hace uso de una cinta llamada

tapacantos.

Asi mismo de la linea de produccibn de la empresa madera
DISCOPHER SAC, el producto que tiene mayor rotacion de pedido es
el ropero basico, ya que tiene gran demanda por instituciones publicas

y privadas, por lo tanto se ha llegado a encontrar problemas suscitados
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180cm

dentro del area como la falta de planificacion de sus procesos
productivos, asi como también del modo empleado de trabajo
generando la demora de entrega de pedidos por el constante tiempo
empleado que existe en el proceso ensamble y la falta de
estandarizacion de procesos, por lo tanto, esta investigacion se basara

en el siguiente producto:

e El ropero basico es de 180 cm de alto, 88 cm de ancho y de 55
cm de profundidad, es de 2 cuerpos; cuenta con una puerta para
cada lado. En el interior del ropero, cuenta con un maletero en
la parte superior izquierda; en la parte inferior de este cuenta con
un espacio destinado para colgar ropa. Al costado se puede

colocar ropa doblada en las cuatro divisiones; y debajo de todo

presenta 2 cajones.

180 cm

88 m

Figura 9. Ropero de melamina — DISCOPHER SAC
Fuente: Elaboracion propia
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4.2.2.

4.2.3.

Desechos y desperdicios.

Los desechos de la elaboracion del ropero basico de melamina son
restos de melamina, que en ocasiones suelen reincorporar al proceso
de produccion para la elaboracion de nuevas piezas. No obstante,
también se presenta retazos de planchas muy pequefias las cuales ya
no pueden ser parte de proceso de produccién y se eliminan como
desperdicio junto a los trozos de tapacantos restantes, al aserrin y el

polvillo que se forma.

Materia prima, insumos, mano de obra y maquinaria.

Tablero de melamina: Es un tablero que esta compuesto de astillas y
restos de bagazo comprimidos, cubierto por una fina lamina decorativa
con resinas melaminicas, a ambas de caras generandole asi un mejor
acabado a la superficie del tablero, asi mismo la superficie es
totalmente cerrada, libre de poros, dura y resistente al desgaste

superficial.

Tapacantos encolados: El tapacantos es un insumo que se utiliza en
el laminado de la melamina para cubrir los bordes del tablero para asi
de esta manera no exponerse a impactos biolégicos y humedad, asi

mismo le otorga un buen acabado al producto.

Accesorios: Otros insumos que ingresan al proceso de fabricacion del
producto son accesorios como tornillos, correderas, jaladores, barras
de colgar, etc.; los cuales son colocados en la etapa de ensamble del

producto final.

Mano de obra: La linea de produccién de la fabricaciéon de muebles de
melamina, esta conformada de 4 personas 2 operarios y 2 ayudantes
realizando multiples funciones para la fabricacion diversos tipos de
productos. Ellos se iniciaron en estas actividades de forma empirica y
con la experiencia han ido aprendido algunas técnicas de produccién,
por lo que es calificado como una experiencia basica, las horas que

trabajan son 9 horas diarias y 6 dias a la semana.
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Maquinaria: El proceso de fabricacion de muebles de melamina es
semi-automatizado lo cual consta de 2 maquinas las cuales son
maniobradas por los operarios y sus ayudantes destinados siempre
para el uso de la fabricacion de muebles. La maquina seccionadora,
enchapadora estd a cargo de los operarios las cuales son utilizadas

para el proceso de fabricacion.

4.2.4. Analisis del proceso de produccién del ropero.

4.2.4.1. Diagrama de operaciones del proceso (Pre-Test).

Para la fabricacion de roperos de melamina primero ingresa el
pedido al area de produccion, seguidamente se define el disefio en
la maquina seccionadora a través del software “Corte Certo”, asi
como también la cantidad de piezas a utilizar, medidas de las
partes que conforman en el producto y accesorios que seran
utilizados. Este software ademas ayuda a que exista la minima
merma posible.

Las operaciones para la fabricacion del ropero basico son:
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP)

EMPRESA: DISCOPHER SAC.

HOJA: 01

PRODUCTO: Fabricacion de Roperos de Melamina. METODO: Pre-Test.

SIMBOLO  CANTIDAD T'('rzn'\i/'rf))o
O 14 162.58
[ ] 1
TOTAL 15 162.58

Plancha de Melamina

2.5 min

1 min

1 min

5.41 min

5.13 min

5.41 min
Tapacanto

1.02 min

1.00 min

6.31 min

12.65 min

4.05 min

) 8 min
Accesorios

104.27 min
Aceite

4.83 min

a00020; ROLOL0R0L0202020 020

Seleccionar Plancha

Limpiar la Cortadora

Cargar cortadora

Calibrar/Programar Cortadora

Cortar Plancha

Descargar piezas

Cargar canteadora

Programar canteadora

Acondicionar Piezas

Cantear Piezas

Inspeccionar el canteado

Marcar intersecciones

Taladrar

Ensamblar

Dar acabado

PRODUCTO TERMINADO

Figura 10. Diagrama de operaciones del proceso (Pre-test).
Fuente: Elaboracion propia
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4.2.4.2 Toma de tiempos para el analisis del proceso de produccion (Pre-Test).

Se procedio la toma de tiempos inicial para el Pre-Test en el mes de mayo del 2018 considerado la fabricacién

de 10 roperos para de esta manera establecer el tiempo estandar del proceso de fabricacion del ropero de
melamina de la empresa DISCOPHER SAC.

Tabla 4.
Registro de toma de tiempos en minutos (Pre-test).

TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO DE FABRICACION DEL ROPERO DE MELAMINA - EMPRESA DISCOPHER SAC - 2018

iTEM

O©CoO~NOOOUITAWNE

AREA DE TRABAJO:

OPERACION:
TOMA DE TIEMPOS:

ACTIVIDAD

Almacén de materia prima
Seleccionar plancha
Transportar a cortadora
Limpiar la cortadora
Cargar la cortadora
Calibrar/ Programar la cortadora
Cortar plancha

Descargar piezas
Transportar a canteadora
Cargar canteadora
Programar canteadora
Acondicionar piezas
Cantear piezas
Inspeccionar el canteado
Demora: Piezas en espera
Transportar a ensamble
Marcar intersecciones

Ir a almacén

Recibir accesorios

_Iraensamble

Produccién.

Fabricacién de

Roperos.

1
ROPERO ROPERO
1 2
2.05 1.92
2.72 2.37
1.05 1.08
1.12 0.85
0.95 1.10
5.32 5.57
5.27 4.82
5.37 5.63
1.88 1.92
0.98 0.95
1.03 0.95
6.14 6.49
12.87 12.91
6.51 6.22
15.07 15.13
4.20 4.00
4.17 4.50
1.03 0.95
0.67 0.72
0.97 0.70

METODO:

HOJA N°:

DIAS DE
OBSERVACION:

ROPERO
3

2.03
2.42
0.92
1.03
0.95
5.37
4.92
5.25
2.20
1.03
0.95
6.21
12.92
6.18
14.99
3.80
3.33
1.03
0.62
0.83

ROPERO
4

1.97
2.48
1.03
1.08
1.00
5.58
5.08
5.58
2.08
0.89
0.89
6.22
12.20
6.39
15.05
4.17
4.20
1.03
0.63
0.88

Actual

1

10 Dias

TIEMPO OBSERVADO (TO) EN MINUTOS

ROPERO
5

2.03
2.53
1.03
0.97
0.97
5.13
4.80
5.48
2.20
1.00
1.05
6.40
12.18
6.31
15.18
4.13
4.08
1.05
0.58
0.80

ROPERO
6

2.00
2.42
0.92
0.98
1.00
5.18
5.05
5.52
1.92
0.98
1.06
6.31
12.95
6.25
15.17
4.02
4.10
0.92
0.65
0.83

ROPERO
7

1.98
2.63
1.06
1.09
0.98
5.97
5.02
5.75
1.98
1.08
0.96
6.48
12.84
6.10
15.20
4.12
3.96
0.93
0.73
0.85

ROPERO
8

1.95
2.42
1.03
1.00
0.95
5.25
4.97
5.25
2.00
1.00
1.02
6.38
12.35
6.40
15.19
3.901
3.75
1.06
0.67
0.82

TIEMPO DE COMIENZO

TIEMPO DE TERMINO

TIEMPO TRANSCURRIDO

ROPERO
9

2.05
2.55
0.95
0.95
1.08
5.72
5.00
5.33
1.93
1.14
1.09
6.20
12.89
6.42
14.05
3.82
4.02
1.08
0.72
0.85

ROPERO
10

2.02
2.47
0.93
0.93
1.02
5.08
5.08
5.00
1.88
0.95
1.00
6.17
12.89
6.23
14.97
3.83
3.89
0.92
0.68
0.80

PROMEDIO

2.00
2.50
1.00
1.00
1.00
5.42
5.00
5.42
2.00
1.00
1.00
6.30
12.70
6.30
15.00
4.00
4.00
1.00
0.67
0.83
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09:00 am
01:00 pm

4 horas

$X

20.00
25.00
10.00
10.00
10.00
54.17
50.00
54.17
20.00
10.00
10.00
63.00
127.00
63.00
150.00
40.00
40.00
10.00
6.67
8.33



Armar extremo inferior del marco
Girar extremo del marco

Colocar base superior al marco
Girar marco

Marcar ubicacion de division
horizontal

Traer pieza horizontal superior
Colocar divisién horizontal superior
Marcar ubicacion de division
vertical

Traer pieza vertical

Colocar division vertical

Marcar ubicacion de divisiones
izquierdas

Traer pieza para divisiones
izquierdas

Colocar divisiones izquierdas
Traer tubo, divisién, zécalo y
cabezal

Colocar el tubo para colgador
Colocar el zécalo y cabezal
Colocar division horizontal inferior
Regresar a mesa

Armar cajones

Llevar correderas

Colocar correderas

Traer cajones

Colocar cajones

Traer respaldar

Colocar respaldar

Traer puertas, bisagras y jaladores
Colocar puertas

Ensamblar jaladores

Dar acabado

Transportar a almacén

Almacén de productos terminados

2.17
0.21
153
0.19
1.08

0.72
0.89
3.03

0.80
1.43
6.25

0.72

3.58
4.42

0.78
3.81
2.00
0.32
24.90
0.33
3.09
4.12
3.17
3.63
15.02
6.22
8.07
3.33
4.92
3.40
1.96

1.93
0.18
1.45
0.16
0.85

0.67
1.00
3.37

0.57
1.32
4.77

0.62

3.58
3.80

0.65
3.88
1.85
0.30
24.60
0.27
291
3.97
2.92
3.29
16.58
5.80
7.97
2.95
4.58
3.00
2.02

1.90
0.20
1.50
0.17
1.08

0.60
1.10
3.58

0.62
1.23
5.00

0.65

3.83
3.80

0.58
4.32
2.15
0.39
19.53
0.30
2.79
3.98
2.92
3.07
13.42
6.00
6.95
2.72
5.00
2.60
2.13

1.97
0.19
153
0.15
0.93

0.68
0.93
3.30

0.65
1.25
5.30

0.67

3.64
4.02

0.70
3.88
1.98
0.30
23.15
0.32
2.97
4.04
3.03
3.33
14.17
6.07
7.78
2.98
4.78
3.08
1.82

2.08
0.22
1.47
0.17
1.00

0.62
1.00
3.38

0.63
1.37
5.47

0.65

3.58
3.97

0.68
3.92
1.97
0.35
23.25
0.30
2.90
3.81
3.02
3.43
16.08
5.97
7.58
3.02
4.83
2.90
1.94

2.02
0.18
1.48
0.15
0.97

0.67
1.07
3.32

0.67
1.40
5.25

0.63

3.64
3.92

0.68
4.00
1.98
0.34
22.60
0.28
2.96
4.08
2.98
3.30
12.98
5.88
7.92
2.97
4.73
3.03
2.13

1.93
0.20
1.50
0.18
0.94

0.70
1.00
3.35

0.68
1.33
5.00

0.68

3.72
3.92

0.65
4.05
2.03
0.35
23.17
0.33
3.00
3.97
3.00
3.25
13.75
6.18
7.75
3.05
4.92
2.96
2.00

2.03
0.20
1.45
0.15
1.02

0.67
1.08
3.32

0.65
1.32
5.33

0.70

3.68
3.95

0.63
4.17
2.02
0.33
22.67
0.26
3.15
4.06
2.95
3.18
16.33
5.96
7.50
3.03
4.75
3.15
2.04

2.00
0.20
1.55
0.18
1.05

0.65
0.95
3.33

0.68
1.35
5.47

0.67

3.65
4.12

0.67
3.95
2.00
0.32
23.07
0.30
3.10
4.00
2.98
3.38
15.50
5.92
7.52
3.00
4.88
2.85
1.96

1.97
0.22
1.54
0.18
1.08

0.70
0.98
3.35

0.72
1.33
5.50

0.68

3.77
4.08

0.65
4.02
2.02
0.33
23.06
0.31
3.13
3.97
3.03
3.47
16.17
6.00
7.63
2.95
4.93
3.03
2.00

2.00
0.20
1.50
0.17
1.00

0.67
1.00
3.33

0.67
1.33
5.33

0.67

3.67
4.00

0.67
4.00
2.00
0.33
23.00
0.30
3.00
4.00
3.00
3.33
15.00
6.00
7.67
3.00
4.83
3.00
2.00

20.00
2.00
15.00
1.68
10.00

6.68
10.00
33.33

6.67
13.33
53.34

6.67

36.67
40.00

6.67
40.00
20.00

3.33

230.00

3.00
30.00
40.00
30.00
33.33

150.00
60.00
76.67
30.00
48.33
30.00
20.00

Fuente: Elaboracién Propia.

Se puede apreciar en la tabla 4, que los tiempos registrados inicialmente se encuentran en minutos.
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Tabla 5.

Toma de Tiempos del Proceso (Pre-test).

TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO DE FABRICACION DEL ROPERO DE MELAMINA - EMPRESA DISCOPHER SAC - 2018

TIEMPO OBSERVADO (TO) EN MINUTOS

ITEM

O©O~NOOOTDSWNPE

28

29
30

ACTIVIDAD

Almacén de materia prima
Seleccionar plancha
Transportar a cortadora
Limpiar la cortadora

Cargar la cortadora

Calibrar/ Programar la cortadora
Cortar plancha

Descargar piezas

Transportar a canteadora
Cargar canteadora

Programar canteadora
Acondicionar piezas

Cantear piezas

Inspeccionar el canteado
Demora: Piezas en espera
Transportar a ensamble
Marcar intersecciones

Ir a almacén

Recibir accesorios

Ir a ensamble

Armar extremo inferior del marco
Girar extremo del marco
Colocar base superior al marco
Girar marco

Marcar ubicacién de division
horizontal

Traer pieza horizontal superior
Colocar division horizontal
superior

Marcar ubicacion de division
vertical

Traer pieza vertical

Colocar division vertical

ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO

1
4.20
7.38
1.10
1.25
0.90

28.27
27.74
28.80
3.55
0.96
1.06
37.70
165.64
42.38
227.10
17.64
17.39
1.06
0.45
0.94
4.71
0.04
2.34
0.04
1.17

0.52
0.79

9.18

0.64
2.04

2
3.69
5.60
1.17
0.72
1.21
30.99
23.20
31.73
3.67
0.90
0.90
42.12
166.67
38.65
228.92
16.00
20.25
0.90
0.52
0.49
3.72
0.03
2.10
0.03
0.72

0.45
1.00

11.36

0.32
1.74

3
412
5.84
0.85
1.06
0.90

28.80
24.17
27.56
4.84
1.06
0.90
38.56
166.93
38.19
224.70
14.44
11.09
1.06
0.38
0.69
3.61
0.04
2.25
0.03
1.17

0.36
121

12.82

0.38
151

4
3.88
6.17
1.06
1.17
1.00

31.17

25.84

31.17
4.34
0.79
0.79

38.69

148.84

40.83

226.50

17.39
17.64
1.06
0.40
0.77
3.88
0.04
2.34
0.02
0.86

0.46
0.86

10.89

0.42
1.56

5
412
6.42
1.06
0.94
0.94

26.35
23.04
30.07
4.84
1.00
1.10
40.96
148.35
39.82
230.43
17.06
16.65
1.10
0.34
0.64
4.33
0.05
2.16
0.03
1.00

0.38
1.00

11.42

0.40
1.88

6
4.00
5.84
0.85
0.96
1.00

26.87
25.50
30.43
3.67
0.96
1.12
39.82
167.70
39.06
230.13
16.16
16.81
0.85
0.42
0.69
4.08
0.03
2.19
0.02
0.94

0.45
1.14

11.02

0.45
1.96

7
3.92
6.93
1.12
1.19
0.96

35.60
25.17
33.06
3.93
1.17
0.92
41.99
164.87
37.21
231.04
16.97
15.68
0.86
0.53
0.72
3.72
0.04
2.25
0.03
0.88

0.49
1.00

11.22

0.46
1.77

8
3.80
5.84
1.06
1.00
0.90
27.56
24.67
27.56
4.00
1.00
1.04
40.70

152.52

40.96

230.74

15.29
14.06
1.12
0.45
0.67
4.12
0.04
2.10
0.02
1.04

0.44
1.17

11.02

0.42
1.74

9
4.20
6.50
0.90
0.90
1.17
32.68
25.00
28.44
3.74
1.30
1.19
38.44

166.15

41.17

197.40

14.59
16.16
1.17
0.52
0.72
4.00
0.04
2.40
0.03
1.10

0.42
0.90

11.09

0.46
1.82

10
4.08
6.08
0.86
0.86
1.04

25.84
25.84
25.00
3.55
0.90
1.00
38.07

166.15

38.81

224.10

14.67
15.13
0.85
0.46
0.64
3.88
0.05
2.37
0.03
1.17

0.49
0.96

11.22

0.52
1.77

PROMEDIO

4.00
6.26
1.00
1.01
1.00
29.41
25.02
29.38
4.01
1.00
1.00
39.71
161.38
39.71
225.11
16.02
16.09
1.00
0.45
0.70
4.01
0.04
2.25
0.03
1.01

0.45
1.00

11.12

0.45
1.78

TxA2

40.02
62.61
10.04
10.06
10.03
294.13
250.17
293.84
40.13
10.04
10.03
397.05

1613.82

397.09

2251.07

160.21
160.86
10.04
4.47
6.98
40.06
0.40
22.51
0.28
10.05

4.47
10.04

111.25

4.48
17.80
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31

32

33
34

35
36
37

38
39
40
41
42
43
44
45
46

a7
48
49
50
51

Marcar ubicacién de divisiones
izquierdas

Traer pieza para divisiones
izquierdas

Colocar divisiones izquierdas
Traer tubo, division, zécalo y
cabezal

Colocar el tubo para colgador
Colocar el zécalo y cabezal
Colocar division horizontal
inferior

Regresar a mesa

Armar cajones

Llevar correderas

Colocar correderas

Traer cajones

Colocar cajones

Traer respaldar

Colocar respaldar

Traer puertas, bisagras y
jaladores

Colocar puertas

Ensamblar jaladores

Dar acabado

Transportar a almacén
Almacén de productos
terminados

39.06

0.52

12.82
19.54

0.61
14.52
4.00

0.10
620.01
0.11
9.55
16.97
10.05
13.18
225.60
38.69

65.12
11.09
24.17
11.56
3.84

22.75

0.38

12.82
14.44

0.42
15.05
3.42

0.09
605.16
0.07
8.47
15.76
8.53
10.82
274.90
33.64

63.52
8.70

21.01
9.00
4.07

25.00

0.42

14.67
14.44

0.34
18.66
4.62

0.15
381.42
0.09
7.78
15.84
8.53
9.42
180.10
36.00

48.30
7.40
25.00
6.76
4.54

28.09

0.45

13.25
16.16

0.49
15.05
3.92

0.09
535.92
0.10
8.82
16.32
9.18
11.09
200.79
36.84

60.53
8.88
22.88
9.49
3.31

29.92

0.42

12.82
15.76

0.46
15.37
3.88

0.12
540.56
0.09
8.41
14.52
9.12
11.76
258.57
35.64

57.46
9.12

23.36
8.41
3.76

27.56

0.40

13.25
15.37

0.46
16.00
3.92

0.12
510.76
0.08
8.76
16.65
8.88
10.89
168.48
34.57

62.73
8.82
22.40
9.18
4.54

25.00

0.46

13.84
15.37

0.42
16.40
4.12

0.12
536.85
0.11
9.00
15.76
9.00
10.56
189.06
38.19

60.06
9.30

24.17
8.76
4.00

28.41

0.49

13.54
15.60

0.40
17.39
4.08

0.11
513.93
0.07
9.92
16.48
8.70
10.11
266.67
35.52

56.25
9.18

22.56
9.92
4.16

29.92

0.45

13.32
16.97

0.45
15.60
4.00

0.10
532.22
0.09
9.61
16.00
8.88
11.42
240.25
35.05

56.55
9.00

23.85
8.12
3.84

30.25

0.46

14.21
16.65

0.42
16.16
4.08

0.11
531.76
0.10
9.80
15.76
9.18
12.04
261.47
36.00

58.22
8.70

24.34
9.18
4.00

28.60

0.45

13.45
16.03

0.45
16.02
4.00

0.11
530.86
0.09
9.01
16.01
9.00
11.13
226.59
36.01

58.87
9.02
23.37
9.04
4.01

285.97

4.46

134.53
160.29

4.47
160.21
40.05

1.12
5308.60
0.91
90.12
160.07
90.05
111.31
2265.88
360.15

588.74
90.20

233.75
90.38
40.06

Fuente: Elaboracion Propia.

La tabla 5, nos da a conocer que los tiempos obtenidos ya se encuentran convertidos, o que nos va a permitir determinar

el calculo del nimero de muestras.
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Tabla 6.

Célculo del numero de muestras (Pre-test).

PARA DETERMINAR EL NUMERO DE MUESTRAS DEL PROCESO DE FABRICACION DEL
ROPERO DE MELAMINA - EMPRESA DISCOPHER SAC - 2018

40¢n'2x%2 — (X x)?

;

ITEM ACTIVIDAD >X X2 n= ( S3

1 Almacén de materia prima 20.00 40.02 0.2 16.7 1
2 Seleccionar plancha 25.00 62.61 1.1 41.6 3
3 Transportar a cortadora 10.00 10.04 0.4 23.8 6
4 Limpiar la cortadora 10.00 10.06 0.6 31.2 10
5 Cargar la cortadora 10.00 10.03 0.3 20.2 4
6 Calibrar/ Programar la cortadora 54.17 294.13 7.3 108.0 4
7 Cortar plancha 50.00 250.17 1.7 52.1 1
8 Descargar piezas 54.17 293.84 4.4 83.8 2
9 Transportar a canteadora 20.00 40.13 13 46.1 5
10 Cargar canteadora 10.00 10.04 0.4 26.8 7
11 Programar canteadora 10.00 10.08 0.3 23.4 5
12 Acondicionar piezas 63.00 397.05 15 49.3 1
13 Cantear piezas 127.00 1613.82 9.2 121.2 1
14 Inspeccionar el canteado 63.00 397.09 1.4 48.1 1
15 Demora: Piezas en espera 150.00 2251.07 10.7 130.5 1
16 Transportar a ensamble 40.00 160.21 21 58.0 2
17 Marcar intersecciones 40.00 160.86 8.6 117.4 9
18 Ir a almacén 10.00 10.04 0.4 23.8 6
19 Recibir accesorios 6.67 4.47 0.2 18.4 8
20 Ir a ensamble 8.33 6.98 0.4 25.8 10
21 Armar extremo inferior del marco 20.00 40.06 0.6 30.5 2
22 Girar extremo del marco 2.00 0.40 0.0 5.4 7
23 Colocar base superior al marco 15.00 22.51 0.1 14.0 1
24 Girar marco 1.68 0.28 0.0 5.6 11
25 Marcar ubicacion de division horizontal 10.00 10.05 0.5 294 9
26 Traer pieza horizontal superior 6.68 4.47 0.1 13.9 4
27 Colocar divisién horizontal superior 10.00 10.04 0.4 25.7 7
28 Marcar ubicacién de division vertical 33.33 111.25 1.6 50.3 2
29 Traer pieza vertical 6.67 4.48 0.3 23.5 12
30 Colocar divisién vertical 13.33 17.80 0.3 23.1 3
31 Marcar ubicacion de divisiones izquierdas 53.34 285.97 14.5 152.5 8
32 Traer pieza para divisiones izquierdas 6.67 4.46 0.1 11.6 3
33 Colocar divisiones izquierdas 36.67 134.53 0.6 32.2 1
34 Traer tubo, divisién, zécalo y cabezal 40.00 160.29 2.9 68.6 3
35 Colocar el tubo para colgador 6.67 4.47 0.2 19.6 9
36 Colocar el zécalo y cabezal 40.00 160.21 2.1 57.7 2
37 Colocar divisién horizontal inferior 20.00 40.05 0.5 27.8 2
38 Regresar a mesa 3.33 1.12 0.1 10.1 9
39 Armar cajones 230.00 5308.60 186.0 545.6 6
40 Llevar correderas 3.00 0.91 0.1 9.1 9
41 Colocar correderas 30.00 90.12 1.2 44.2 2
42 Traer cajones 40.00 160.07 0.7 32.3 1
43 Colocar cajones 30.00 90.05 0.5 27.5 1
44 Traer respaldar 33.33 111.31 2.2 59.5 3
45 Colocar respaldar 150.00 2265.88 158.8 504.1 11
46 Traer puertas, bisagras y jaladores 60.00 360.15 15 48.8 1
47 Colocar puertas 76.67 588.74 9.1 120.7 2
48 Ensamblar jaladores 30.00 90.20 2.0 56.2 4
49 Dar acabado 48.33 233.75 1.4 46.7 1
50 Transportar a almacén 30.00 90.38 3.8 78.5 7
51 Almacén de productos terminados 20.00 40.06 0.7 34.6 3

Fuente: Elaboracién Propia.

En latabla 6, se muestra la aplicacién de la formula de Kanawaty para determinar

el nUmero de muestras necesarias para cada actividad y de esta manera obtener

el tiempo estandar de la fabricacion del ropero de melamina de la empresa
DISCOPHER SAC.
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Tabla 7.
Calculo del promedio del tiempo observado del tamafio de muestra (Pre-test).

NUMERO DE MUESTRAS DEL PROCESO DE FABRICACION DEL ROPERO DE MELAMINA - EMPRESA DISCOPHER SAC — 2018

iTEM
1

oOo~NOoO O WN

©

11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34

ACTIVIDAD
Almacén de materia prima
Seleccionar plancha
Transportar a cortadora
Limpiar la cortadora
Cargar la cortadora
Calibrar/ Programar la cortadora
Cortar plancha
Descargar piezas
Transportar a canteadora
Cargar canteadora
Programar canteadora
Acondicionar piezas
Cantear piezas
Inspeccionar el canteado
Demora: Piezas en espera
Transportar a ensamble
Marcar intersecciones
Ir a almacén
Recibir accesorios
Ir a ensamble
Armar extremo inferior del marco
Girar extremo del marco
Colocar base superior al marco
Girar marco
Marcar ubicacion de division horizontal
Traer pieza horizontal superior
Colocar division horizontal superior
Marcar ubicacion de division vertical
Traer pieza vertical
Colocar division vertical
Marcar ubicacion de divisiones izquierdas
Traer pieza para divisiones izquierdas
Colocar divisiones izquierdas
Traer tubo, division, zdcalo y cabezal

1
2.05
2.72
1.05
1.12
0.95
5.32
5.27
5.37
1.88
0.98
1.03
6.14

12.87
6.51
15.07
4.20
4.17
1.03
0.67
0.97
2.17
0.21
153
0.19
1.08
0.72
0.89
3.03
0.80
1.43
6.25
0.72
3.58
4.42

2

2.37
1.08
0.85
1.10
5.57

5.63
1.92
0.95
0.95

4.00
4.50
0.95
0.72
0.70
1.93
0.18

0.16
0.85
0.67
1.00
3.37
0.57
1.32
4.77
0.62

3.80

3

2.42
0.92
1.03
0.95
5.37

2.20
1.03
0.95

3.33
1.03
0.62
0.83

0.20

0.17
1.08
0.60
1.10

0.62
1.23
5.00
0.65

3.80

4

1.03
1.08
1.00
5.58

2.08
0.89
0.89

4.20
1.03
0.63
0.88

0.19
0.15
0.93
0.68
0.93
0.65

5.30

5

1.03
0.97

2.20
1.00
1.05

4.08
1.05
0.58
0.80
0.22

0.17
1.00

1.00

0.63

5.47

6

0.92
0.98

0.98

4.10
0.92
0.65
0.83
0.18

0.15
0.97

1.07

0.67

5.25

7

1.09

1.08

3.96

0.73
0.85

0.20

0.18
0.94

1.00

0.68

5.00

8

1.00

3.75

0.67
0.82

0.15
1.02

0.65

5.33

9

0.95

4.02

0.85

0.18
1.05

0.68

10

0.93

0.80

0.18

0.72

11

0.16

0.67

12

0.66

PROMEDIO
2.05
2.50
1.01
1.00
1.00
5.46
5.27
5.50
2.06
0.99
0.97
6.14

12.87
6.51
15.07
4.10
4.01
1.00
0.66
0.83
2.05
0.20
1.53
0.17
0.99
0.67
1.00
3.20
0.67
1.33
5.30
0.66
3.58
4.01
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35 Colocar el tubo para colgador 0.78 0.65 0.58 0.70 0.67
36 Colocar el zécalo y cabezal 3.81 3.88 3.85
37 Colocar divisién horizontal inferior 2.00 1.85 1.93
38 Regresar a mesa 0.32 0.30 0.39 0.30 0.33
39 Armar cajones 2490 24.60 19.53 23.15 23.01
40 Llevar correderas 0.33 0.27 0.30 0.32 0.30
41 Colocar correderas 3.09 291 3.00
42 Traer cajones 412 412
43 Colocar cajones 3.17 3.17
44 Traer respaldar 3.63 3.29 3.07 3.33
45 Colocar respaldar 15.02 16.58 13.42 14.17 14.88
46 Traer puertas, bisagras y jaladores 6.22 6.22
a7 Colocar puertas 8.07 7.97 8.02
48 Ensamblar jaladores 3.33 2.95 2.72 2.98 3.00
49 Dar acabado 492 4.92
50 Transportar a almacén 3.40 3.00 2.60 3.08 3.00
51 Almacén de productos terminados 1.96 2.02 2.13 2.04

Fuente: Elaboracién Propia.
La tabla 7, da a conocer el calculo promedio de cada actividad de acuerdo al tamafio de la muestra obtenida con la férmula de
Kanawaty, se puede apreciar que la actividad con el mayor nimero de muestras a tomar fue de 12 mientras que el menor es

1. Dichas muestras fueron tomadas de la toma de tiempos inicial del mes de mayo del 2018.

Una vez obtenido el promedio de tiempos observados de cada actividad, se calculara el tiempo estandar a través del sistema
de valoracién Westinghouse (habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia) y los tiempos suplementos, para ello estamos
considerando: necesidades personales (NP), trabajo de pie (TP), postura anormal (PA), uso de la fuerza (UF), tensién auditiva
(TA), tensién mental (TM), monotonia mental (MM) y monotonia fisica (MF). Considerando estos factores se muestra la tabla
con el tiempo estandar (PRE-TEST).
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Tabla 8.
Calculo del tiempo estandar (Pre-test). Test).

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE FABRICACION DEL ROPERO DE MELAMINA - EMPRESA DISCOPHER SAC - 2018

ITEM

o g b WDN P

o ~

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22
23

24
25

26

27

ACTIVIDAD

Almacén de materia prima
Seleccionar plancha
Transportar a cortadora
Limpiar la cortadora
Cargar la cortadora

Calibrar/ Programar la
cortadora
Cortar plancha

Descargar piezas
Transportar a canteadora
Cargar canteadora
Programar canteadora
Acondicionar piezas
Cantear piezas
Inspeccionar el canteado
Demora: Piezas en espera
Transportar a ensamble
Marcar intersecciones

Ir a almacén

Recibir accesorios

Ir a ensamble

Armar extremo inferior del
marco
Girar extremo del marco

Colocar base superior al
marco
Girar marco

Marcar ubicacion de division
horizontal

Traer pieza horizontal
superior

Colocar division horizontal
superior

PROMEDIO
DEL TIEMPO
OBSERVADO

(TO)

2.05
2.50
1.01
1.00
1.00
5.46

5.27
5.50
2.06
0.99
0.97
6.14
12.87
6.51
15.07
4.10
4.01
1.00
0.66
0.83
2.05

0.20
1.53

0.17
0.99

0.67

1.00

H

0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00

0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00

0.00
0.00

0.00
0.00

0.00

0.00

WESTINGHOUSE

E

-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04

-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04

-0.04
-0.04

-0.04
-0.04

-0.04

-0.04

CD

-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03

-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03

-0.03
-0.03

-0.03
-0.03

-0.03

-0.03

Cs

-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02

-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02

-0.02
-0.02

-0.02
-0.02

-0.02

-0.02

FACTOR
DE
VALORACION

0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91

0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91

0.91
0.91

0.91
0.91

0.91

0.91

TIEMPO
NORMAL
(TN)

1.87
2.28
0.91
0.91
0.91
4.97

4.79
5.01
1.87
0.90
0.89
5.59
11.71
5.92
13.71
3.73
3.65
0.91
0.60
0.76
1.87

0.18
1.39

0.15
0.90

0.61

0.91

NP

0.01
0.02
0.00
0.02
0.02
0.01

0.00
0.00
0.00
0.03
0.02
0.03
0.01
0.02
0.02
0.00
0.00
0.03
0.02
0.02
0.02

0.02
0.02

0.03
0.02

0.02

0.01

SUPLEMENTOS
TP-PA  UF  TA-TM
002 000 001
003 000 002
002 006 001
004 000 001
004 000 001
004 000 001
002 002 003
003 003 001
002 005 001
002 005 001
002 005 001
003 005 001
003 000 003
002 000 001
003 000 002
002 003 001
002 004 002
003 005 001
003 006 001
003 002 002
003 001 002
002 004 001
002 004 002
003 005 002
002 003 002
004 005 002
003 004 001

MM-MF

0.03
0.03
0.00
0.03
0.03
0.03

0.00
0.01
0.01
0.03
0.03
0.01
0.01
0.01
0.02
0.03
0.03
0.01
0.01
0.01
0.01

0.01
0.01

0.02
0.02

0.03

0.01

TOTAL
SUPLEMENTOS

0.07
0.10
0.09
0.10
0.10
0.09

0.07
0.08
0.09
0.14
0.13
0.13
0.08
0.06
0.09
0.09
0.11
0.13
0.13
0.10
0.09

0.10
0.11

0.15
0.11

0.16

0.10

TIEMPO
ESTANDAR

2.00
2.50
1.00
1.00
1.00
5.41

5.13
5.41
2.04
1.02
1.00
6.31
12.65
6.28
14.95
4.07
4.05
1.03
0.68
0.83
2.03

0.20
1.55

0.18
1.00

0.70

1.00
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28

29
30
31

32

33

34

35

36
37

38
39
40
41
42
43
44
45
46

47
48
49
50
51

Marcar ubicacion de division

vertical
Traer pieza vertical

Colocar division vertical

Marcar ubicacion de
divisiones izquierdas
Traer pieza para divisiones
izquierdas

Colocar divisiones
izquierdas

Traer tubo, division, zécalo
y cabezal

Colocar el tubo para
colgador

Colocar el zécalo y cabezal

Colocar division horizontal
inferior
Regresar a mesa

Armar cajones
Llevar correderas
Colocar correderas
Traer cajones
Colocar cajones
Traer respaldar
Colocar respaldar

Traer puertas, bisagras y
jaladores
Colocar puertas

Ensamblar jaladores
Dar acabado
Transportar a almacén

Almacén de productos
terminados

3.20

0.67
1.33
5.30

0.66

3.58

4.01

0.67

3.85
1.93

0.33
23.01
0.30
3.00
4.12
3.17
3.33
14.88
6.22

8.02
3.00
4.92
3.00
2.04

0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04
0.00 -0.04

TIEMPO TOTAL

-0.03

-0.03
-0.03
-0.03

-0.03

-0.03

-0.03

-0.03

-0.03
-0.03

-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03

-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03

-0.02

-0.02
-0.02
-0.02

-0.02

-0.02

-0.02

-0.02

-0.02
-0.02

-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02

-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02

0.91

0.91
0.91
0.91

0.91

0.91

0.91

0.91

0.91
0.91

0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91

0.91
0.91
0.91
0.91
0.91

2.91

0.61
1.21
4.82

0.60

3.26

3.65

0.61

3.50
1.75

0.30
20.93
0.27
2.73
3.75
2.88
3.03
13.54
5.66

7.30
2.73
4.47
2.73
1.85

0.03

0.02
0.03
0.01

0.03

0.03

0.02

0.02

0.02
0.03

0.04
0.00
0.02
0.05
0.04
0.00
0.03
0.04
0.01

0.00
0.01
0.03
0.01
0.01

0.03

0.03
0.03
0.02

0.04

0.02

0.03

0.03

0.03
0.03

0.03
0.04
0.03
0.03
0.03
0.02
0.03
0.03
0.03

0.02
0.03
0.03
0.03
0.03

PARA LA FABRICACION DEL ROPERO DE MELAMINA (MIN)

0.05

0.05
0.06
0.02

0.03

0.05

0.02

0.03

0.05
0.01

0.02
0.03
0.01
0.02
0.06
0.00
0.00
0.00
0.02

0.00
0.03
0.00
0.07
0.00

0.01

0.02
0.03
0.01

0.02

0.01

0.01

0.02

0.02
0.02

0.01
0.02
0.02
0.02
0.02
0.01
0.02
0.02
0.01

0.03
0.02
0.01
0.01
0.01

0.02

0.03
0.02
0.01

0.02

0.01

0.03

0.02

0.02
0.02

0.02
0.01
0.02
0.03
0.02
0.01
0.01
0.02
0.03

0.01
0.01
0.01
0.01
0.03

0.14

0.15
0.17
0.07

0.14

0.12

0.11

0.12

0.14
0.11

0.12
0.10
0.10
0.15
0.17
0.04
0.09
0.11
0.10

0.06
0.10
0.08
0.13
0.08

3.32

0.70
1.41
5.16

0.69

3.65

4.05

0.68

3.99
1.94

0.34
23.03
0.30
3.14
4.39
3.00
3.30
15.03
6.23

7.74
3.00
4.83
3.08
2.00

190.00

Fuente: Elaboracion Propia.

En la tabla 8, se muestra el calculo del tiempo estandar del proceso de fabricacién del ropero de melamina es de 190 minutos,

se deduce que el tiempo empleado para la produccién de un ropero.

55



4.2.4.3. Diagrama de analitico del proceso (Pre-Test).
Se detallan las actividades que intervienen para fabricar el ropero
de melamina, el cual incluye el tiempo estandar asi mismo distancia

que se emplea.

‘ DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO (DAP) ‘

f,.,.% RESUMEN
i o e R ACTIVIDADES CANT. TI(IrEnI\I/InP)O TOTAL DE ACTIVIDADES 51
Operaciones 32 132,02 TIEMPO TOTAL (min) 190,00
AREA DE TRABAJO Produccién Transporte 15 32,75 DISTANCIA TOTAL (m) 127,5
’ Demora | ) 1 14,95 FIRMA
OPERACION Fabricacion de Inspeccién . 1 6,28
Roperos
Actividad [] - -
METODO Pre-Test Combinada
Almacenamiento9” 2 4
. . ACTIVIDADES TIEMPO
ITEM DESCRIPCION DE ACTIVIDADES . DIST. (m OBSERVACIONES
=» 0P EH Owv v (m)

[N

© oo ~NOO O WwWwN

Almacén de materia prima 2.00 10 Operario + Ayudante
Seleccionar plancha 2.50 .
Transportar a cortadora 1.00 15 Operario + Ayudante
Limpiar la cortadora 1.00 1 operario
Cargar la cortadora 1.00 Operario + Ayudante
Calibrar/ Programar la cortadora 5.41 1 operario
Cortar plancha 5.13
Descargar piezas 5.41 1 ayudante
Transportar a canteadora 2.04 6

10 Cargar canteadora 1.02 1 operario

11 Programar canteadora 1.00 1 operario

12 Acondicionar piezas 6.31 1 operario

13 Cantear piezas 12.65 1 Maquina

14 Inspeccionar el canteado 6.28 1 operario

15 Demora: Piezas en espera 14.95 -

16 Transportar a ensamble 4.07 18

17 Marcar intersecciones 4.05

18 Ir a almacén 1.03 22

19 Recibir accesorios 0.68

20 Ir a ensamble 0.83 22

21 Armar extremo inferior del marco 2.03

22 Girar extremo del marco 0.20

23 Colocar base superior al marco 1.55

24 Girar marco 0.18

25 Marcar ubicacion de division horizontal 1.00

26 Traer pieza horizontal superior 0.70 15

27 Colocar division horizontal superior 1.00

28 Marcar ubicacion de division vertical 3.32

29 Traer pieza vertical 0.70 1,5

30 Colocar division vertical 141

31 Marcar ubicacién de divisiones izquierdas 5.16

32 Traer pieza para divisiones izquierdas 0.69 2 Operario + Ayudante

33 Colocar divisiones izquierdas 3.65

34 Traer tubo, division, zécalo y cabezal 4.05 3

35 Colocar el tubo para colgador 0.68

36 Colocar el z6calo y cabezal 3.99

37 Colocar division horizontal inferior 1.94

38 Regresar a mesa 0.34 15

39 Armar cajones 23.03

40 Llevar correderas 0.30 15

41 Colocar correderas 3.14

42 Traer cajones 4.39 1,5

43 Colocar cajones 3.00

44 Traer respaldar 3.30 2

45 Colocar respaldar 15.03

46 Traer puertas, bisagras y jaladores 6.23 15

47 Colocar puertas 7.74

48 Ensamblar jaladores 3.00

59 Dar acabado 4.83

50 Transportar a aimacén 3.08 22

51 Almacén de productos terminados 2.00

10

Figura 11. Diagrama analitico del proceso (pre-test).
Fuente: Elaboracién propia
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4.2.4.4. Detalle de datos del check list (Pre-Test).
A continuacion, se realiza la evaluacién de cada actividad antes de
la mejora mediante un check list donde se determina el % de

cumplimiento de las actividades.

Planificar
En esta etapa se planifica todas las actividades que se realizaran en la
fabricacion del ropero de melamina. Las cuéles serdn evaluadas de

acuerdo al % de cumplimiento de actividades planificadas.

P
Empresa: DISCOPHER SAC »,ﬁ %
Calificado: Heldibrando Nilo Nafia Hurtado <
PLANIFICAR \ CALIFICACION \
ITEM ACTIVIDADES 0 1 2 S 4 TOTAL
1 Almacén de materia prima X 2
2 Seleccionar plancha X 1
3 Transportar a cortadora X 2
4 Limpiar la cortadora X 2
5 Cargar la cortadora X 2
6 Calibrar/ Programar la cortadora X 1
7 Cortar plancha X 2
8 Descargar piezas X 1
9 Transportar a canteadora X 2
10 Cargar canteadora X 2
11 Programar canteadora X 2
12 Acondicionar piezas X 1
13 Cantear piezas X 2
TOTAL . 22/52=042 | 22 |
CALIFICACION PUNTAJE TOTAL =52 PUNTAJE OBTENIDO = 22
Donde: Puntaje: . .
0 = Muy malo 0 %C A = ( Puntaje Obtenido ) « 100
1= Malo 4 Puntaje Total !
2 = Regular 18
1= Brcelerts 0 %C. A= —22_4100=4231%
TOTAL 22 52

Figura 12. Chek list de la etapa de planificar (pre-test).

Fuente: Elaboracién propia
En la Figura 12, se observa que respecto al % de cumplimiento de
actividades de la primera etapa (Planificar) solo se alcanzé un puntaje
obtenido de 22 y como resultado tenemos solo un 42.31% de actividades

cumplidas segun a las actividades planificadas.
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Hacer

En esta etapa se pone en practica todas las actividades planificadas
siguiendo el plan elaborado paso a paso.

\ CHECK LIST f,“.%
Empresa: DISCOPHER SAC Ppt
Callflcado Heldibrando Nilo Nafia Hurtado

ITEM ACTIVIDADES TOTAL
1 Marcar ubicacién de division vertical X 1
2 Traer pieza vertical X 0
3 Colocar division vertical X 2
4 Marcar ubicacion de divisiones izquierdas X 2
5 Traer pieza para divisiones izquierdas X 1
6 Colocar divisiones izquierdas X 1
7 Traer tubo, division, z6calo y cabezal X 1
8 Colocar el tubo para colgador X 2
9 Colocar el zécalo y cabezal X 2
10 Colocar divisiéon horizontal inferior X 1
11 Regresar a mesa X 1
12 Armar cajones X 2
13 Llevar correderas X 1
14 Colocar correderas X 1
15 Traer cajones X 1
16 Colocar cajones X 2
17 Traer respaldar X 1
18 Colocar respaldar X 2
19 Traer puertas, bisagras y jaladores X 1
20 Colocar puertas X 2
21 Ensamblar jaladores X 2
22 Dar acabado X 2
23 Transportar a aimacén X 1
24 Almacén de productos terminados X 2
TOTAL 34/96 = 0.35 34
CALIFICACION PUNTAJE TOTAL =96 PUNTAJE OBTENIDO = 34
Donde: Puntaje:

0 = Muy malo 0 % C. A — ( Puntaje Obtenido ) « 100

1 = Malo 12 Puntaje Total

2 = Regular 22 34

3 =Bueno 0 % C. A = ———x100=235.42%

4 = Excelente 0 96

\ TOTAL 34

Figura 13. Chek list de la etapa de hacer (pre-test).
Fuente: Elaboracién propia.

En la figura 13, se observa que respecto al % de cumplimiento de
actividades de la segunda etapa (Hacer) se puede apreciar que no se
encuentran realizadas las actividades segun a lo planificado, por lo tanto,

como resultado tenemos solo un 35.42%.
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Verificar

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

planificado.

o
Empresa: DISCOPHER SAC %
Calificado: Heldibrando Nilo Nafia Hurtado <

ITEM ACTIVIDADES 0|1|2]|3 |4 TOTAL
1 Inspeccionar el canteado X 1
2 Demora: Piezas en espera X 1
3 Transportar a ensamble X 1
4 Marcar intersecciones X 2
5 Ir a almacén X 0
6 Recibir accesorios X 2
7 Ir a ensamble X 3
8 Armar extremo inferior del marco X 2
9 Girar extremo del marco X 1
10 Colocar base superior al marco X 3
11 Girar marco X 1
12 Marcar ubicacion de divisién horizontal X 1
13 Traer pieza horizontal superior X 1
14 Colocar division horizontal superior X 3
| TOTAL 22/56 = 0.39 22
CALIFICACION PUNTAJE TOTAL =56 PUNTAJE OBTENIDO = 22
Donde: Puntaje: . .

0 i Muy malo 0 %C. A= ( Puntaje ObtenIdO ) %100

1 = Malo ! Puntaje Total

2 = Regular 6

e : % C. A = —22— x 100 = 39.29 %

56

Figura 14. Chek list de la etapa de verificar (pre-test).
Fuente: Elaboracién Propia.

En la figura 14, se observa que respecto al % cumplimiento de
actividades de la tercera etapa (verificar) se puede apreciar que no se
encuentran realizadas las actividades segun a lo planificado, por lo tanto,

como resultado tenemos solo un 39.29% de actividades cumplidas.
Actuar

En esta cuarta etapa (actuar) se obtiene los datos de la primera etapa,
se llega a obtener un puntaje obtenido de 22 y como resultado tenemos

un puntaje total de 52.

%C. A (LultajeObtenido ) 455 g0 A = —224100=4231%
Puntaje Total 52
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4.2.4.5. Estimacioén de la productividad (Pre-Test).

Se procede a realizar el célculo de la productividad actual del proceso de fabricacion de roperos de melamina de la empresa
DISCOPHER SAC, en el mes de mayo del 2018.

Tabla 9.

Cuadro del célculo de la productividad del mes de abril y mayo 2018 (Pre-Test).

CUADRO DE PRODUCTIVIDAD DE FABRICACION DE ROPEROS DE MELAMINA

DATOS GENERALES

ELABORADO POR:
EMPRESA:

Indicador
EFICIENCIA

EFICACIA

PRODUCTIVIDAD

N° DE TIEMPO
SEMANAS REAL

1 3240

2 3240

3 3240

4 3240

5 3240

6 3240

7 3240

8 3240
TOTAL 25920

Heldibrando N. Nafia Hurtado
DISCOPHER SAC

Descripcion
Es la relacion entre el tiempo
estimado con el tiempo real.

Es la relacion entre la
produccion real con la
produccion requerida.

Productividad Inicial.

TIEMPO
ESTIMADO

2660
2470
2850
2660
2850
2470
2850
2470
21090

AREA:
PROCESO:

Técnica
Observacion

Observacion

Observacion

PRODUCCION
REQUERIDA

17
17
17
17
17
17
17
17
136

Produccién
Fabricaciéon de Roperos

Instrumento
Cronometro/Ficha de
Registro.

Cronometro/Ficha de
Registro.

Cronometro/Ficha de
Registro.
PRODUCCION
REAL

14
13
14
14
15
13
15
13
111

METODO:
MESES:

Eficiencia = (

Eficacia = (

Pre-Test
Abril y Mayo.

Férmula

Tiempo Estimado

Tiempo Real )

Produccion Real (cant.) )

Produccion Requerida (cant.)

Productividad = Eficiencia x Eficacia

EFICIENCIA

82.10%
76.23%
82.10%
82.10%
87.96%
76.23%
87.96%
76.23%
81.37%

EFICACIA

82.35%
76.47%
82.35%
82.35%
88.24%
76.47%
88.24%
76.47%
81.62%

PRODUCTIVIDAD

67.61%
58.30%
67.61%
67.61%
77.61%
58.30%
77.61%
58.30%
66.41%

Fuente: Elaboracion Propia
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4.3. Propuesta de mejora

4.3.1.

4.3.2.

Estandarizaciéon del proceso

Se plantea la siguiente propuesta de estandarizacion del método de
trabajo, ya que 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 cuales son las operaciones principales a
realizar y el modo en que se deben fabricar. Esta accion abarca desde
la materia prima a utilizar, insumos, equipos, métodos y conocimientos
a emplear en la fabricacion de ropero de melamina de la empresa
DISCOPHER SAC.

Para mejorar, se observard a los trabajadores realizando las diversas
actividades y se seleccionara el método mas practico para ello se
tendra que identificar cuéles 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
gue se realizan dentro del area de produccién se aprecia los restos de
polvo y astillas que provienen de la melamina cortada, los cuales solo
son colocadas a un costado de la maquinaria, asi como también existen

gue 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 fabricacibn del producto. Estos articulos se
encuentran dispersos, obstaculizando el paso a los trabajadores

generando pérdidas de tiempo.
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4.3.3.

4.3.4.

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 realizara una capacitacion
a los trabajadores con el objetivo de que comprendan la importancia de
mantener en buen estado el area de produccién, 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 realizara un plan de capacitacién 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 desempeio 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 (1m.), en la etapa de ensamble, lo que hace

gue 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.
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4.3.5. Diagrama de Operaciones del Proceso (Post-Test).

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP)
EMPRESA: DISCOPHER SAC.

HOJA: 02

PRODUCTO: Fabricacion de Roperos de Melamina.

METODO: Post-Test.

SIMBOLO

CANTIDAD

TIEMPO
(min)

Plancha de Melamina

Q 13 138.93
[ ] L
TOTAL 14 138.93

2.5 min

1 min

1 min

5.41 min

5.13 min

5.41 min
Tapacanto

1.02 min

1.00 min

6.31 min

12.65 min

) 8 min
Accesorios

84.67 min
Aceite

4.83 min

atats pOaO0RSA0ROR0R OO0

Seleccionar Plancha

Limpiar la Cortadora

Cargar cortadora

Calibrar/Programar Cortadora

Cortar Plancha

Descargar piezas

Cargar canteadora

Programar canteadora

Acondicionar Piezas

Cantear Piezas

Inspeccionar el canteado

Taladrar

Ensamblar

Dar acabado

PRODUCTO TERMINADO

Figura 15. Diagrama de operaciones del proceso (Post-test).
Fuente Elaboracién propia
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4.3.6. Toma de tiempos para el analisis del proceso de produccion (Post-Test).
Se efectud la toma de tiempo para el Post-Test en el mes de agosto del 2018 considerado la fabricacion de 10 roperos,
a partir de ello poder establecer el nuevo tiempo estandar del proceso de fabricacion del ropero de melamina de la
empresa DISCOPHER SAC.

Tabla 10.
Registro de toma de tiempos en minutos (Post-Test).

TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO DE FABRICACION DEL ROPERO DE MELAMINA - EMPRESA DISCOPHER SAC - 2018

AREA DE TRABAJO: Produccion. METODO: TIEMPO DE COMIENZO:  09:00 am
Post-Test
OPERACION: Fabricacién de HOJA N°: 2 TIEMPO DE TERMINO: 01:00 pm
Roperos. )

TOMA DE TIEMPOS: 2 DIAS DE ) 10 Dias TIEMPO 4 horas

) OBSERVACION: TRANSCURRIDO:

ITEM ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVADO (TO) EN MINUTOS

ROPER ROPER ROPER ROPER ROPER ROPER ROPER ROPER ROPER ROPER PROMEDIO X
o1 02 03 04 o5 06 o7 08 09 010

1 Almacén de materia prima 2.05 1.92 2.03 2.00 1.95 2.00 2.00 1.97 2.05 2.03 2.00 20.00
2 Seleccionar plancha 2.72 2.37 2.42 2.48 2.53 2.42 2.63 2.42 2.55 2.47 2.50 25.00
3 Transportar a cortadora 1.05 1.08 0.92 1.03 1.03 0.92 1.06 1.03 0.95 0.93 1.00 10.00
4 Limpiar la cortadora 1.10 0.85 1.03 0.97 1.12 0.98 0.95 1.08 0.95 0.97 1.00 10.00
5 Cargar la cortadora 0.95 1.10 0.95 1.02 0.98 0.93 1.00 1.08 0.97 1.02 1.00 10.00
6 Calibrar/ Programar la cortadora 5.32 5.57 5.37 5.58 5.13 5.18 5.97 5.25 5.72 5.08 5.42 54.17
7 Cortar plancha 5.27 4.82 4.92 5.08 4.80 5.05 5.02 4.97 5.00 5.08 5.00 50.00
8 Descargar piezas 5.37 5.63 5.25 5.58 5.48 5.52 5.75 5.25 5.33 5.00 5.42 54.17
9 Transportar a canteadora 1.88 1.92 2.20 2.08 2.20 1.92 1.98 2.00 1.93 1.88 2.00 20.00
10 Cargar canteadora 0.98 0.95 1.03 0.89 1.00 0.98 1.08 1.00 1.14 0.95 1.00 10.00
11 Programar canteadora 1.03 0.95 0.95 0.89 1.05 1.06 0.96 1.02 1.09 1.00 1.00 10.00
12 Acondicionar piezas 6.14 6.49 6.21 6.22 6.40 6.31 6.48 6.38 6.20 6.17 6.30 63.00
13 Cantear piezas 12.87 12.91 12.92 12.20 12.18 12.95 12.84 12.35 12.89 12.89 12.70 127.00
14 Inspeccionar el canteado 6.51 6.22 6.18 6.39 6.31 6.25 6.10 6.40 6.42 6.23 6.30 63.00
15 Demora: Piezas en espera 13.72 13.66 13.99 13.65 13.98 13.95 13.22 13.88 14.42 13.89 13.84 138.36
16 Transportar a ensamble 3.37 3.48 3.22 3.35 3.32 3.38 3.25 3.33 3.30 3.33 3.33 33.33
17 Ensamblar zocalos a pieza lateral 2.56 3.15 2.82 3.09 3.06 3.06 3.00 3.18 2.98 3.10 3.00 30.00
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18
19
20
21

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35

36
37
38
39
40
41
42
43

Traer pieza base inferior
Ensamblar pieza base inferior
Ensamblar 3 divisiones pequefias

Ensamblar division horizontal a la
vertical
Ensamblar a semimarco elaborado

Girar de posicion lo ensamblado
Traer pieza lateral restante
Ensamblar pieza lateral
Ensamblar division lateral restante
Colocar deslizadores

Traer fondo de ropero

Colocar fondo al ropero

Traer base superior

Ensamblar base superior
Ensamblar fondo al ropero
Traer laterales de cajones
Armar cajones

Ensamblar correderas a los cajones y
al ropero
Colocar cajones en el ropero

Ensamblar puertas

Ensamblar frente del cajon
Ensamblar tubo para colgar
Ensamblar jaladores

Dar acabado

Transportar a aimacén

Almacén de productos terminados

0.95
0.93
2.12
3.59

5.53
0.96
0.94
2.13
3.05
1.97
1.00
2.02
0.95
3.10
5.86
0.94
17.95
6.24

0.98
7.51
5.09
2.02
2.01
4.92
1.94
1.96

0.89
0.95
1.95
4.14

6.25
1.06
0.90
2.02
2.57
1.80
1.00
1.82
0.98
3.00
6.02
1.15
17.02
6.49

1.06
8.45
4.50
1.96
2.28
4.58
2.03
2.02

1.03
1.03
1.92
4.18

6.48
1.08
111
2.13
3.02
2.16
0.90
1.90
1.15
2.98
6.00
0.95
17.18
6.12

0.95
8.29
5.12
2.13
211
5.00
1.98
2.13

1.00
1.10
2.08
4.26

5.54
1.08
1.02
2.02
3.09
2.13
1.09
1.96
0.95
3.06
6.40
0.98
17.65
6.00

1.01
7.73
5.90
2.00
191
4.78
2.00
1.82

0.97
0.96
1.90
3.57

6.24
0.92
0.92
1.96
2.96
1.96
0.95
2.02
0.98
3.05
5.75
1.00
17.10
6.25

1.00
8.84
4.56
1.96
2.08
4.83
2.02
1.94

1.12
0.93
2.06
4.12

6.25
0.94
1.12
2.04
3.00
2.25
0.98
2.04
1.01
3.10
6.05
1.15
17.85
5.43

1.15
7.73
4.29
1.90
1.78
4.73
2.00
2.13

0.98
1.03
191
4.30

6.06
0.98
1.00
1.96
3.14
1.74
1.15
2.13
1.15
2.82
6.04
0.90
17.15
5.57

0.90
8.18
5.15
2.02
2.12
4.92
2.08
2.00

1.03
0.95
1.94
4.09

6.31
1.00
1.00
1.90
3.07
1.82
0.95
1.96
0.90
3.00
6.30
0.95
16.82
5.62

0.95
8.41
5.08
2.02
1.92
4.75
1.97
2.04

0.95
1.03
2.11
4.19

5.34
1.06
0.98
1.82
3.00
2.07
0.98
2.00
0.95
2.88
5.75
0.98
17.08
6.30

0.98
7.02
5.15
1.82
2.06
4.88
2.03
1.96

1.08
1.09
2.01
3.56

6.00
0.91
1.00
2.02
3.10
2.09
1.00
2.13
0.98
3.01
5.83
1.00
17.55
5.98

1.05
7.84
5.15
2.18
1.73
4.93
1.95
2.00

1.00
1.00
2.00
4.00

6.00
1.00
1.00
2.00
3.00
2.00
1.00
2.00
1.00
3.00
6.00
1.00
17.33
6.00

1.00
8.00
5.00
2.00
2.00
4.83
2.00
2.00

10.00
10.00
20.00
40.00

60.00
10.00
10.00
20.00
30.00
20.00
10.00
19.98
10.00
30.00
60.00
10.00
173.35
60.00

10.03
80.00
50.00
20.00
20.00
48.33
20.00
20.00

Fuente: Elaboracion Propia.

Se muestra en la tabla 10, la toma tiempos registrados en minutos, obtenidos del proceso de fabricacion de roperos de

melamina. Donde nos da a conocer que existe reduccion de tiempo en ciertas actividades que involucran el proceso, lo que

representa una mejora con respecto a la productividad.
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Tabla 11.

Toma de tiempos del proceso de fabricacion del ropero (Post-Test).

iTEM

©CoO~NOUAWNRE

TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO DE FABRICACION DEL ROPERO DE MELAMINA - EMPRESA DISCOPHER SAC - 2018

ACTIVIDAD

Almacén de materia prima
Seleccionar plancha

Transportar a cortadora

Limpiar la cortadora

Cargar la cortadora

Calibrar/ Programar la cortadora
Cortar plancha

Descargar piezas

Transportar a canteadora

Cargar canteadora

Programar canteadora
Acondicionar piezas

Cantear piezas

Inspeccionar el canteado
Demora: Piezas en espera
Transportar a ensamble
Ensamblar zécalos a pieza lateral
Traer pieza base inferior
Ensamblar pieza base inferior
Ensamblar 3 divisiones pequefias
Ensamblar division horizontal a la vertical
Ensamblar a semimarco elaborado
Girar de posicion lo ensamblado
Traer pieza lateral restante
Ensamblar pieza lateral
Ensamblar division lateral restante
Colocar deslizadores

Traer fondo de ropero

Colocar fondo al ropero

Traer base superior

Ensamblar base superior
Ensamblar fondo al ropero

Traer laterales de cajones

Armar cajones

Ensamblar correderas a los cajones y al ropero
Colocar cajones en el ropero
Ensamblar puertas

Ensamblar frente del cajon
Ensamblar tubo para colgar
Ensamblar jaladores

Dar acabado

Transportar a almacén

~ Almacén de productos terminados

Fuente: Elaboracion Propia

4.07

TIEMPO OBSERVADO (TO) EN MINUTOS
ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO

41.99
1.17
1.23
4.54
9.12
4.67
0.81
3.61
1.32
8.88

36.03
0.90

295.15

37.45
0.90

68.72

26.21
4.54
4.45

25.00
3.92
4.54

3.31

12.74
38.94

16.97
39.06

1.06
0.90
3.76
16.73
39.82
1.00
1.00
3.63
9.42
3.32
0.90
3.84
0.81
9.00
39.69
0.90
282.80
31.55
0.90
70.73
25.81
4.07
3.69
22.56
3.87
4.16

17.56
28.52

10

33.99

308.00
35.76
1.10
61.47
26.55

PROMEDIO
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Tabla 12.
Célculo del nimero de muestras (Post-Test).

CALCULO PARA DETERMINAR EL NUMERO DE MUESTRAS DEL PROCESO DE FABRICACION
DEL ROPERO DE MELAMINA - EMPRESA DISCOPHER SAC - 2018

2
ITEM ACTIVIDAD $X TXA2 n= (40"')3;2_(2")2)
X
1 Almacén de materia prima 20.00 40.02 0.2 16.9 1
2 Seleccionar plancha 25.00 62.61 11 41.6 3
3 Transportar a cortadora 10.00 10.04 0.4 23.8 6
4 Limpiar la cortadora 10.00 10.06 0.6 31.4 10
5 Cargar la cortadora 10.00 10.03 0.3 21.3 5
6 Calibrar/ Programar la cortadora 54.17 294.13 7.3 108.0 4
7 Cortar plancha 50.00 250.17 1.7 52.1 1
8 Descargar piezas 54.17 293.84 4.4 83.8 2
9 Transportar a canteadora 20.00 40.13 1.3 46.1 5
10 Cargar canteadora 10.00 10.04 0.4 26.8 7
11 Programar canteadora 10.00 10.03 0.3 23.4 5
12 Acondicionar piezas 63.00 397.05 15 49.5 1
13 Cantear piezas 127.00 1613.82 9.2 121.2 1
14 Inspeccionar el canteado 63.00 397.09 14 48.1 1
15 Demora: Piezas en espera 138.36 1915.12 8.7 117.7 1
16 Transportar a ensamble 33.33 111.16 0.5 27.8 1
17 Ensamblar z6calos a pieza lateral 30.00 90.31 31 70.0 5
18 Traer pieza base inferior 10.00 10.04 0.4 25.6 7
19 Ensamblar pieza base inferior 10.00 10.04 0.4 24.4 6
20 Ensamblar 3 divisiones pequefias 20.00 40.07 0.7 32.8 3
21 Ensamblar divisién horizontal a la vertical 40.00 160.81 8.1 114.2 8
22 Ensamblar a semimarco elaborado 60.00 361.38 13.8 148.6 6
23 Girar de posicion lo ensamblado 10.00 10.03 0.4 25.4 6
24 Traer pieza lateral restante 10.00 10.04 0.5 27.5 8
25 Ensamblar pieza lateral 20.00 40.10 0.8 36.1 3
26 Ensamblar division lateral restante 30.00 90.23 23 60.9 4
27 Colocar deslizadores 20.00 40.26 2.6 64.4 10
28 Traer fondo de ropero 10.00 10.05 0.5 27.2 7
29 Colocar fondo al ropero 19.98 40.02 0.8 36.4 3
30 Traer base superior 10.00 10.06 0.6 31.9 10
31 Ensamblar base superior 30.00 90.07 0.7 34.3 1
32 Ensamblar fondo al ropero 60.00 360.45 4.3 82.9 2
33 Traer laterales de cajones 10.00 10.06 0.6 32.1 10
34 Armar cajones 173.35 3006.24 13.4 146.2 1
35 Ensamblar correderas a los cajones y al ropero 60.00 361.10 11.2 134.1 5
36 Colocar cajones en el ropero 10.03 10.10 0.4 26.7 7
37 Ensamblar puertas 80.00 642.51 25.6 202.5 6
38 Ensamblar frente del cajén 50.00 251.90 18.7 172.8 12
39 Ensamblar tubo para colgar 20.00 40.11 1.0 39.2 4
40 Ensamblar jaladores 20.00 40.25 25 63.4 10
41 Dar acabado 48.33 233.75 14 46.7 1
42 Transportar a almacén 20.00 40.00 0.2 16.1 1
43 Almacén de productos terminados 20.00 40.06 0.7 34.6 3

Fuente: Elaboracién Propia.

En la tabla 12, se muestra la aplicacion de la formula de Kanawaty para
determina el nUmero de muestras necesarias para cada actividad y de esta
manera obtener el tiempo estandar de la fabricacién del ropero de melamina de
la empresa DISCOPHER SAC.
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Tabla 13.
Calculo del promedio del tiempo observado del tamafio de muestra (Post-Test).

NUMERO DE MUESTRAS DEL PROCESO DE FABRICACION DEL ROPERO DE MELAMINA - EMPRESA

DISCOPHER SAC - 2018

ITEM ACTIVIDAD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 Almacén de materia prima 2.05
2 Seleccionar plancha 272 237 242
3 Transportar a cortadora 1.05 108 092 1.03 1.03 0.92
4 Limpiar la cortadora 110 085 103 097 112 098 095 108 0.95 0.97
5 Cargar la cortadora 095 110 0.95 1.02 0.98
6 Calibrar/ Programar la cortadora 532 557 537 558
7 Cortar plancha 5.27
8 Descargar piezas 537 5.63
9 Transportar a canteadora 1.88 192 220 208 220
10 Cargar canteadora 098 095 103 089 100 0.98 1.08
11 Programar canteadora 1.03 095 095 0.89 1.05
12 Acondicionar piezas 6.14
13 Cantear piezas 12.87
14 Inspeccionar el canteado 6.51
15 Demora: Piezas en espera 13.72
16 Transportar a ensamble 3.37
17 Ensamblar z6calos a pieza lateral 256 3.15 2.82 3.09 3.06
18 Traer pieza base inferior 095 0.89 103 100 097 112 0.98
19 Ensamblar pieza base inferior 093 095 1.03 110 096 0.93
20 Ensamblar 3 divisiones pequefias  2.12 195 1.92
21 Ensamblar divisién horizontal a la 359 414 418 426 357 412 430 4.09
vertical
22 Ensamblar a semimarco 553 6.25 648 554 6.24 6.25
elaborado
23 Girar de posicion lo ensamblado 096 1.06 1.08 108 092 0.94
24 Traer pieza lateral restante 094 090 111 102 092 112 1.00 1.00
25 Ensamblar pieza lateral 213 2.02 213
26 Ensamblar division lateral 3.05 257 3.02 3.09
restante
27 Colocar deslizadores 197 180 216 213 19 225 174 182 207 209
28 Traer fondo de ropero 1.00 100 090 109 095 098 115
29 Colocar fondo al ropero 202 182 1.9
30 Traer base superior 095 098 115 095 098 1.01 115 0.90 0.95 0.98
31 Ensamblar base superior 3.10
32 Ensamblar fondo al ropero 5.86 6.02
33 Traer laterales de cajones 094 115 095 098 100 115 090 095 098 1.00
34 Armar cajones 17.95
35 Ensamblar correderas a los 6.24 649 6.12 6.00 6.25
cajones y al ropero
36 Colocar cajones en el ropero 098 106 095 101 100 115 0.9
37 Ensamblar puertas 751 845 829 7.73 884 7.73
38 Ensamblar frente del cajon 509 450 512 590 456 429 515 5.08 515 515 513 5.08
39 Ensamblar tubo para colgar 202 196 213 2.00
40 Ensamblar jaladores 201 228 211 191 208 178 212 192 206 1.73
41 Dar acabado 4.92
42 Transportar a almacén 1.94
43 Almacén de productos 196 202 213
terminados

PROMEDIO

2.05
2.50
1.01
1.00
1.00
5.46
5.27
5.50
2.06
0.99
0.97
6.14
12.87
6.51
13.72
3.37
2.94
0.99
0.98
2.00
4.03

6.05

1.01
1.00
2.09
2.93

2.00
1.01
191
1.00
3.10
5.94
1.00
17.95
6.22

1.01
8.09
5.02
2.03
2.00
4.92
1.94
2.04

Fuente: Elaboracion Propia.
La tabla 13, da a conocer el calculo promedio de cada actividad de acuerdo al
tamano de la muestra obtenida con la formula de Kanawaty, se puede apreciar
que la actividad con el mayor nUmero de muestras a tomar fue de 12 mientras
que el menor es 1. Dichas muestras fueron tomadas de la toma de tiempos inicial

del mes de agosto del 2018.

Una vez obtenido el promedio de tiempos observados de cada actividad, se
calculara el tiempo estandar a través del sistema de valoracion Westinghouse

(habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia) y los tiempos suplementos,
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para ello estamos considerando: necesidades personales (NP), trabajo de pie (TP), postura anormal (PA), uso de la fuerza

(UF), tensién auditiva (TA), tension mental (TM), monotonia mental (MM) y monotonia fisica (MF). Considerando estos factores

se muestra la tabla con el tiempo estandar (Post-Test).

Tabla 14.
Calculo del tiempo estandar (Post-Test).

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE FABRICACION DEL ROPERO DE MELAMINA - EMPRESA DISCOPHER SAC - 2018

ITEM

© 00 N o 0o b~ W N PP

[ e O o o T =
© 00 N O 0~ W N B+ O

ACTIVIDAD

Almacén de materia prima
Seleccionar plancha
Transportar a cortadora

Limpiar la cortadora

Cargar la cortadora

Calibrar/ Programar la cortadora
Cortar plancha

Descargar piezas

Transportar a canteadora
Cargar canteadora

Programar canteadora
Acondicionar piezas

Cantear piezas

Inspeccionar el canteado
Demora: Piezas en espera
Transportar a ensamble
Ensamblar zécalos a pieza lateral
Traer pieza base inferior
Ensamblar pieza base inferior

PROMEDIO
DEL TIEMPO
OBSERVADO

(TO)

2.05

2.50

1.01

1.00

1.00

5.46

5.27

5.50

2.06

0.99

0.97

6.14
12.87
6.51
13.72
3.37

2.94

0.99

0.98

H

0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00

0.00

WESTINGHOUSE

E

-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04
-0.04

CDh

-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03
-0.03

Cs

-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02
-0.02

FACTOR DE
VALORACION

0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91
0.91

TIEMPO
NORMAL
(TN)

1.87

2.28

0.91

0.91

0.91

4.97

4.79

5.01

1.87

0.90

0.89

5.59
11.71
5.92
12.49
3.06

2.67

0.90

0.89

NP

0.01
0.02
0.00
0.02
0.02
0.01
0.00
0.00
0.00
0.03
0.02
0.03
0.01
0.02
0.03
0.00
0.02
0.01
0.02

SUPLEMENTOS
TP-PA  UF  TA-TM
0.02 000 001
0.03 000 0.02
0.02 006 001
0.04 000  0.01
0.04 000 001
0.04 000 001
0.02 002 003
0.03 003 001
0.02 005 001
0.02 005 001
0.02 005 001
0.03 005 001
0.03 000 0.03
0.02 000 001
0.03 000 0.01
0.02 003 001
0.02 004 002
0.03 005 001
0.03 006 001

MM-MF

0.03
0.03
0.00
0.03
0.03
0.03
0.00
0.01
0.01
0.03
0.03
0.01
0.01
0.01
0.03
0.03
0.03
0.01
0.01

TOTAL
SUPLEMENTOS

0.07
0.10
0.09
0.10
0.10
0.09
0.07
0.08
0.09
0.14
0.13
0.13
0.08
0.06
0.10
0.09
0.13
0.11
0.13
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TIEMPO
ESTANDAR

2.00
2.50
1.00
1.00
1.00
5.41
5.13
5.41
2.04
1.02
1.00
6.31
12.65
6.28
13.73
3.34
3.02
1.00
1.01



20 Ensamblar 3 divisiones pequefias 2.00 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 1.82 0.02 0.03 0.02 0.02 0.01 0.10 2.00

21 Ensamblar division horizontal a la 4.03 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 3.67 0.02 0.03 0.01 0.02 0.01 0.09 4.00
22 \é?]régr?ﬁlblar a semimarco elaborado 6.05 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 5.50 0.01 0.02 0.04 0.01 0.01 0.09 6.00
23 Girar de posicién lo ensamblado 1.01 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 0.92 0.02 0.02 0.04 0.01 0.01 0.10 1.01
24 Traer pieza lateral restante 1.00 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 0.91 0.02 0.03 0.05 0.01 0.01 0.12 1.02
25 Ensamblar pieza lateral 2.09 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 1.90 0.00 0.01 0.02 0.01 0.01 0.05 2.00
26 Ensamblar division lateral restante 2.93 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 2.67 0.00 0.03 0.04 0.02 0.03 0.12 2.99
27 Colocar deslizadores 2.00 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 1.82 0.01 0.03 0.04 0.01 0.01 0.10 2.00
28 Traer fondo de ropero 1.01 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 0.92 0.00 0.03 0.05 0.01 0.00 0.09 1.00
29 Colocar fondo al ropero 1.91 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 1.74 0.02 0.03 0.05 0.02 0.03 0.15 2.00
30 Traer base superior 1.00 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 0.91 0.0| 0.03 0.05 0.01 0.01 0.10 1.00
31 Ensamblar base superior 3.10 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 2.82 0.00 0.02 0.02 0.01 0.01 0.06 2.99
32 Ensamblar fondo al ropero 5.94 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 5.40 0.02 0.04 0.03 0.01 0.01 0.11 6.00
33 Traer laterales de cajones 1.00 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 0.91 0.01 0.02 0.05 0.01 0.01 0.10 1.00
34 Armar cajones 17.95 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 16.33 0.00 0.02 0.02 0.01 0.01 0.06 17.31
35 Ensamblar correderas a los cajones y 6.22 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 5.66 0.00 0.03 0.00 0.02 0.01 0.06 6.00
36 aclc;gréz:ocajones en el ropero 1.01 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 0.92 0.02 0.03 0.00 0.01 0.03 0.09 1.00
37 Ensamblar puertas 8.09 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 7.36 0.00 0.03 0.02 0.02 0.01 0.08 7.95
38 Ensamblar frente del cajéon 5.02 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 4.57 0.01 0.03 0.03 0.02 0.01 0.10 5.02
39 Ensamblar tubo para colgar 2.03 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 1.85 0.03 0.03 0.00 0.02 0.01 0.09 2.01
40 Ensamblar jaladores 2.00 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 1.82 0.04 0.03 0.00 0.01 0.01 0.09 1.98
41 Dar acabado 4.92 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 4.47 0.03 0.03 0.00 0.01 0.01 0.08 4.83
42 Transportar a almacén 1.94 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 1.77 0.02 0.03 0.07 0.01 0.01 0.14 2.01
43 Almacén de productos terminados 2.04 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.91 1.85 0.01 0.03 0.00 0.01 0.03 0.08 2.00
TIEMPO TOTAL PARA LA FABRICACION DEL ROPERO DE MELAMINA (MIN) 160.00

Fuente: Elaboracién Propia.

La tabla 14, se muestra el calculo del tiempo estdndar del proceso de fabricacion del ropero de melamina es de 160 minutos,

se deduce que el tiempo empleado para la produccién de un ropero.
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4.3.7. Diagrama analitico del proceso (Post-Test).

DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO (DAP)

f'n. RESUMEN
e % DAP - DIAGRAMA N°: 02 TIEMPO

\ ACTIVIDADES CAN . TOTAL DE ACTIVIDADES
4 T, (min) 43
Operaciones [ ) 30 122.58 TIEMPO TOTAL (min)
AREA DE TRABAJO it 160,00
Produccion Transporte  mp 9 13,41 DISTANCIA TOTAL (m) 74,5
Demora - 1 13,73 FIRMA
OPERACION Fabricacién de Roperos Inspeccion . 1 6,28
Actividad D - -
METODO Post-Test Combinada
Almacenamiento 2 4
B . ACTIVIDADES TIEMPO
ITEM DESCRIPCION DE ACTIVIDADES l ‘ . . D v Min) DIST. (m) OBSERVACIONES

(
Almacén de materia prima T 2.00 10 Operario + Ayudante

Seleccionar plancha 2.50 .
Transportar a cortadora 1.00 4 Operario + Ayudante
Limpiar la cortadora 1.00 1 operario
Cargar la cortadora 1.00 Operario + Ayudante
Calibrar/ Programar la cortadora 5.41 1 operario
Cortar plancha 5.13
Descargar piezas 5.41 1 ayudante
Transportar a canteadora 2.04 7
Cargar canteadora 1.02 1 operario
Programar canteadora 1.00 1 operario
Acondicionar piezas 6.31 1 operario
Cantear piezas 12.65 1 Maquina

14 Inspeccionar el canteado 6.28 1 operario

15 Demora: Piezas en espera 13.73 -

16 Transportar a ensamble 3.34 12

17 Ensamblar zécalos a pieza lateral 3.02

18 Traer pieza base inferior 1.00 1,5

19 Ensamblar pieza base inferior 1.01

20 Ensamblar 3 divisiones pequefias 2.00

21 Ensamblar division horizontal a la vertical 4.00

22 Ensamblar a semimarco elaborado 6.00

23 Girar de posicién lo ensamblado 1.01

24 Traer pieza lateral restante 1.02 1,5

25 Ensamblar pieza lateral 2.00

26 Ensamblar division lateral restante 2.99

27 Colocar deslizadores 2.00

28 Traer fondo de ropero 1.00 8

29 Colocar fondo al ropero 2.00

30 Traer base superior 1.00 2

31 Ensamblar base superior 2.99

32 Ensamblar fondo al ropero 6.00

33 Traer laterales de cajones 1.00 1,5

34 Armar cajones 17.31 .

35 Ensamblar correderas a los cajones y al ropero 6.00 Operario + Ayudante

36 Colocar cajones en el ropero 1.00

37 Ensamblar puertas 7.95

38 Ensamblar frente del cajon 5.02

39 Ensamblar tubo para colgar 2.01

40 Ensamblar jaladores 1.98

41 Dar acabado 4.83

42 Transportar a almacén 2.01 17

43 Almacén de productos terminados 2.00 10

Figura 16. Diagrama analitico del proceso (Post-Test).
Fuente: Elaboracién propia

=

T =
SR EBoxo~NoaswN

La figura 16, se detalla el nuevo método de trabajo propuesto para el proceso de
fabricacion de ropero de melamina. Asi mismo se aprecia que se elimind
actividades que no agregaban valor al producto generando nuevos tiempos y

distancias para la produccion de roperos.
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4.3.8. Detalle de datos del check list (Post-Test).
A continuacion, se realiza la evaluacion de cada actividad después
de la mejora mediante un check list donde se determina el % de

cumplimiento de las actividades.

Planificar
Después de la aplicacion de la metodologia PHVA se evaluara el % de

cumplimiento de actividades planificadas.

‘ CHECK LIST ?‘ : '%

Empresa: DISCOPHER SAC :{B
CalificadO' Heldibrando Nilo Nafia Hurtado
FEANIFIEA CALIFICACION
ITEM ACTIVIDADES TOTAL
1 Almacén de materia prima X 3
2 Seleccionar plancha X 4
3 Transportar a cortadora X 3
4 Limpiar la cortadora X 4
5 Cargar la cortadora X 3
6 Calibrar/ Programar la cortadora X 3
7 Cortar plancha X 4
8 Descargar piezas X 3
9 Transportar a canteadora X 3
10 Cargar canteadora X 4
11 Programar canteadora X 4
12 Acondicionar piezas X 3
Cantear piezas 4
TOTAL 43/52 = 0.42
CALIFICACION PUNTAJE TOTAL =52 PUNTAJE OBTENIDO = 45
Donde: Puntaje:
0 = Muy malo 0 %C. A ( Puntaje Obtenido ) 100
1 = Malo 0 Puntaje Total
2 = Regular 0 45
3 =Bueno 2 % C. A= ———— x 100 = 86.54 %
4 = Excelente 52
TOTAL 45 \

Figura 17. Chek list de la etapa de planificar post-test.
Fuente: Elaboracién propia.

En la figura 17, se observa que respecto al % de cumplimiento de
actividades de la primera etapa (planificar) se puede apreciar que
después de la mejora se ha llegado a un 85.54% de actividades

cumplidas segun a lo planificado.
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Hacer
En esta etapa se pone en practica todas las actividades para luego ser

evaluadas de acuerdo al % de cumplimiento de actividades planificadas.

P
Empresa: DISCOPHER SAC %
Calificado: Heldibrando Nilo Nafia Hurtado %
ITEM ACTIVIDADES TOTAL
1 Colocar deslizadores X 3
2 Traer fondo de ropero X 3
3 Colocar fondo al ropero X 4
4 Traer base superior X 3
5 Ensamblar base superior X 3
6 Ensamblar fondo al ropero X 4
7 Traer laterales de cajones X 3
8 Armar cajones X 4
9 Ensamblar correderas a los cajones y al ropero X 4
10 Colocar cajones en el ropero X 3
11 Ensamblar puertas X 4
12 Ensamblar frente del cajon X 4
13 Ensamblar tubo para colgar X 3
14 Ensamblar jaladores X 3
15 Dar acabado X 4
16 Transportar a almacén X 3
17 Almacén de productos terminados X 3
TOTAL 58/68 = 0.85 58 |
CALIFICACION PUNTAJE TOTAL =68 PUNTAJE OBTENIDO = 58
Donde: Puntaje:
0 = Muy malo 0 %C.A - ( Puntaje Obtenido ) 100
1 = Malo 0 Puntaje Total
2 = Regular 0
3 =Bueno 30 %C.A= i x100 = 85.29 %
4 = Excelente 28 68
TOTAL 58

Figura 18. Chek list de la etapa hacer post-test.
Fuente: Elaboracion Propia.

En la figura 18, se observa que respecto al % de cumplimiento de
actividades de la segunda etapa (hacer) se puede apreciar que después
de la mejora se ha llegado a un 85.29% de actividades realizadas segun

a lo planificado.
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Verificar

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

planificado.

o
Empresa: DISCOPHER SAC %‘
Calificado: Heldibrando Nilo Nafia Hurtado :‘l’;

ITEM ACTIVIDADES 0|1]|2|3 | 4 TOTAL
1 Inspeccionar el canteado X 4
2 Demora: Piezas en espera X 4
3 Transportar a ensamble X 3
4 Ensamblar zocalos a pieza lateral X 3
5 Traer pieza base inferior X 4
6 Ensamblar pieza base inferior X 3
7 Ensamblar 3 divisiones pequefias X 4
8 Ensamblar divisién horizontal a la vertical X 3
9 Ensamblar a semimarco elaborado X 4
10 Girar de posicién lo ensamblado X 3
11 Traer pieza lateral restante X 3
12 Ensamblar pieza lateral X 3
13 Ensamblar division lateral restante X 4
\ CALIFICACION PUNTAJE TOTAL =52 PUNTAJE OBTENIDO = 45
Donde: Puntaje: . .
0 = Muy malo 0 % C. A = ( Puntaje Obtenido ) % 100
1 = Malo 0 Puntaje Total
2 = Regular 0 45
131=I?Eux?:r¢]3cl)ente zéll % C. A = ———Xx 100 =86.54 %
\ TOTAL 45 52

Figura 19. Chek list de la etapa verificar post-test.

Fuente: Elaboracién Propia.

En la tabla 19, se observa que respecto al % de cumplimiento de

actividades de la tercera etapa (verificar) se puede verificar que después

de la mejora nos da como resultado a un 86.54% de actividades

cumplidas segun a lo planificado.

Actuar

En esta cuarta etapa (actuar) se obtiene los datos de la primera etapa,

se puede apreciar que después de la mejora se ha llegado a un 86.54%

de actividades cumplidas segun a lo planificado.

%C. A - ( Puntaje Obtenido ) x 100

%C. A

Puntaje Total

4 x 100 = 86.54 %

52
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4.3.9. Ficha técnica.
Para la fabricacion del ropero basico de la empresa DISCOPHER
SAC, se implementa una ficha técnica, dando a conocer los insumos
necesarios para la fabricacion, asi como también las medidas

correspondientes del producto.

FICHA TECNICA DE FABRICACION DEL ROPERO

DATOS GENERALES

NOMBRE DEL MODELO: Escocia.
PRODUCTO: mﬁ’aerrn?nie ESTILO: | Contemporaneo.
COLOR: Caramelo. ACABADO: Natural
DATOS ESPECIFICOS DEL PRODUCTO
ALTO: 180 cm
ANCHO: 88 cm
PROFUNDO: 55 cm
CANTIDAD: MATERIALES A USAR
5 Planchas de Melamina de 18 mm (244 cm
X 214 cm)
1 Plancha de MDF de 3 mm (50 cm X 85 cm)
para el fondo de los cajones
1 Plancha de MDF de 3 mm (88 cm X 180
cm) para respaldo del ropero.
1 Chapa de Tambor Cuadrado.
4 Corredera Telescopica plateado de 20"
5 Canopla para Tubo Redondo cromado de
25 mm
8 Deslizador de Plastico negro de 18 mm
Zender
6 Jalador Acero Inoxidable 180 mm Infafiza
1 Tubo Redondo Cromado 25 mm
6 Bisagra Cangrejo Lateral 35 mm Aster
30 Tornillo Autorroscante Amarillo 4 x 30
55 Tornillo Autorroscante amarillo 4 x 20
Tornillo Autorroscante de madera 4 x 50
70
Aster
185 Tapa para tornillo Adhesivo Cerezo 13 mm
30 mts Tapacanto color cerezo de 21 mm

EMPAQUE: Caja de carton Corrugado, forrado con cinta

vitafilm.

Figura 20. Chek list de la etapa verificar del post-test.
Fuente: Elaboracion Propia.
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4.3.10. Estimacién de la productividad (Post-Test).

Tabla 15.

Cuadro del célculo de la productividad del de agosto 2018 (Post-Test).

CUADRO DE PRODUCTIVIDAD DE FABRICACION DE ROPEROS DE MELAMINA

DATOS GENERALES

ELABORADO POR:  Heldibrando N. Nafia Hurtado ~AREA:
EMPRESA: DISCOPHER SAC PROCESO:
Indicador Descripcién Técnica
EFICIENCIA Es la relacion entre el tiempo Observacion
estimado con el tiempo real.
EFICACIA Es la relacion entre la Observacion
produccién real con la
produccién requerida.
PRODUCTIVIDAD Productividad Inicial. Observacion
N° DE TIEMPO TIEMPO PRODUCCION
SEMANAS REAL ESTIMADO REQUERIDA
1 3240 3040 20
2 3240 2880 20
3 3240 3040 20
4 3240 3040 20
5 3240 3040 20
6 3240 3040 20
7 3240 2880 20
8 3240 3040 20
TOTAL 25920 24000 160

Produccion METODO:
Fabricacion de Roperos  MES:
Instrumento
Cronometro/Ficha de
Registro.

Cronometro/Ficha de
Registro.

Cronometro/Ficha de

Registro.
PRODUCCION EFICIENCIA
REAL
19 93.83%
18 88.89%
19 93.83%
19 93.83%
19 93.83%
19 93.83%
18 88.89%
19 93.83%
150 92.59%

Eficiencia = (

Eficacia =(

Post-Test
Julio y Agosto

Formula

Tiempo Estimado )
Tiempo Real

Produccién Real (Cant.) )

Produccién Requerida (Cant.)

Productividad = Eficiencia x Eficacia

EFICACIA PRODUCTIVIDAD
95.00% 89.14%
90.00% 80.00%
95.00% 89.14%
95.00% 89.14%
95.00% 89.14%
95.00% 89.14%
90.00% 80.00%
95.00% 89.14%
93.75% 86.81%

Fuente: Elaboracion Propia.

76



4.3.11. Anélisis descriptivo

Andlisis de la variable dependiente productividad:

Tabla 16.
Andlisis estadistico de la variable productividad.
Estadistico
Media 0.6662
Product|V|dgd antes de Nivel de confianza 95%
la mejora
Desviacion tipica 0.8037
Media 0.8686
P ivi : . .
roduct|V|dad. despues Nivel de confianza 95%
de la mejora
Desviacion tipica 0.4231
Fuente: Elaboracién propia.
PRODUCTIVIDAD
90.00%
86.81%
80.00%
70.00%
60.00% 66.41%

50.00%

40.00%

30.00%

20.00%

10.00%

0.00%
PRE POST

Figura 21. Resultado de la variable productividad
Fuente: Elaboracion Propia.

Como se observa en la figura 21, con la aplicacién de la metodologia
PHVA, existe un aumento en la productividad, incrementando del
66.41% a un 86.81%, dando como resultado una mejora en un 20.4%.
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Anadlisis de la dimensioén eficiencia

Tabla17.
Analisis estadistico — dimension eficiencia.
Estadistico
Media 0,8136
Eficiencia Antes Nivel de confianza 95%
Desviacion tipica 0.4895
Media 0.9260
Eficiencia Después Nivel de confianza 95%
Desviacion tipica 0.2287

Fuente: Elaboracién propia.

é

100.00%
90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

h

PRE

81.37%

EFICIENCIA

92.59%

POST
4

Figura 22. Resultado de la dimension eficiencia
Fuente: Elaboracién Propia.

Como se observa en la figura 22, con la aplicacion de la metodologia

PHVA, existe una mejora en la eficiencia pasando del 81.37% a un

92.59%, dando como resultado una mejora en un 11.22%.
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Anadlisis de la dimensidn eficacia

Tabla 18.
Analisis estadistico — dimension eficacia.
Estadistico
Media 0.8162
Eficacia Antes Nivel de confianza 95%
Desviacion tipica 0.4911
Media 0.9375
Eficacia Después Nivel de confianza 95%
Desviacion tipica 0.2315
Fuente: Elaboracién propia.
EFICACIA

95.00%

93.75%

90.00%

85.00%

80.00%

75.00%

70.00%
PRE POST

Figura 23. Resultado de la dimension eficacia.
Fuente: Elaboracion Propia.

Como se observa en la figura 23, con la aplicacion de la metodologia
PHVA, se observa una mejora en la eficacia pasando del 81.62% a un
93.75%, dando como resultado una mejora en un 12.13%.
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4.3.12. Andlisis inferencial

Resultados estadistica inferencial

Hipotesis general
Ho: La metodologia PHVA no mejora la productividad significativamente en

el area de produccion de la empresa maderera DISCOPHER SAC.

Ha: La metodologia PHVA mejora la productividad significativamente en el

area de produccién de la empresa maderera DISCOPHER SAC.

Regla de decision:
Ho: Media de la productividad pre < Media de la productividad post.

Ha: Media de la productividad pre > Media de la productividad post.

Tabla 19.
Andlisis estadistico para la hip6tesis general.
N Media Desviacion tipica
Productividad 8 0.6662 0.8037
pre
Productividad 8 0.8686 0.4231

post

Fuente: Elaboracion propia.

Como se observa en la comparacion de la tabla N° 19, el promedio de la
productividad antes de la aplicacion de la metodologia PHVA fue de 0.6662
y esta es menor que la media posterior a la aplicacion que es de 0.8686,
por tal razon se cumple la hipoétesis alterna que plantea que la media de
la productividad pre es menor que la media de la productividad post por lo
tanto se acepta la hipotesis alterna que menciona que “la aplicacion de la
metodologia PHVA mejora la productividad en el area de produccion de la
empresa DISCOPHER SAC”

80



Hipotesis especifica 01

Ho: la metodologia PHVA no influirda positivamente en la mejora de la

eficiencia en el area de produccion de la empresa.

Ha: la metodologia PHVA influira positivamente en la mejora de la eficiencia

en el area de produccion de la empresa.

Regla de decision:

Ho: Media de la eficiencia pre = Media de la eficiencia post.

Ha: Media de la eficiencia pre < Media de la eficiencia post.

Tabla 20.
Andlisis estadistico para la hipotesis especifica 01.
N Media Desviacion tipica
Eficiencia 8 0.8136 0.4895
pre
Eficiencia 8 0.9260 0.2287
post

Fuente: Elaboracion Propia.

Como se observa en la tabla N° 20, se realiza una comparacion de la
eficiencia, teniendo como promedio de la eficiencia 0.8136 antes de aplicar
la metodologia PHVA y esta es menor que la media posterior a la aplicacion
que es de 0.9260, por tal razén se cumple la hipétesis alterna que plantea
gue la media de la eficiencia pre es menor que la media de la eficiencia
post, por lo tanto se acepta la hipotesis alterna que menciona que “la
metodologia PHVA influira positivamente en la mejora de la eficiencia en el

area de produccion de la empresa”.

81



Hipotesis especifica 02

Ho: La metodologia PHVA no incidira directamente en la mejora de la

eficacia en el area de produccion de la empresa.

Ha: La metodologia PHVA incidira directamente en la mejora de la eficacia

en el area de produccion de la empresa.

Regla de decision:
Ho: Media de la eficacia pre = Media de la eficacia post.

Ha: Media de la eficacia pre < Media de la eficacia post.

Tabla 21.
Andlisis estadistico para la hipotesis especifica 02.

N Media Desviacion tipica
Eficacia 8 0.8162 0.4911
pre
Eficacia 8 0.9375 0.2315
post

Fuente: Elaboracién propia.

Como se observa en la tabla N° 21, se compara la eficacia, teniendo que el
promedio de la eficacia antes de aplicar la metodologia PHVA fue de 0.8162
y esta es menor que la media posterior a la aplicaciéon que es de 0.9375,
por tal razon se cumple la hipétesis alterna, que plantea que la media de la
eficacia pre es menor que la media de la eficacia post, por lo tanto, se
acepta la hipétesis alterna que menciona que “La metodologia PHVA
incidira directamente en la mejora de la eficacia en el area de produccion

de la empresa’”.
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CAPITULO V

DISCUSION DE RESULTADOS

Mediante la investigacion realizada se pudo comprobar que con la aplicacién de
la metodologia PHVA mejoro la productividad de la empresa DISCOPHER SAC,
incrementando del 66.41% a un 86.81%, generando una mejora de 20.4%, de la
misma manera este resultado coincide con la investigacion de Arias Araujo
Bryan, titulada aplicacion de la metodologia PHVA para mejorar la productividad
en el area de acabado de casacas de hombre en la empresa textil Mantilla S.A.C,
San Juan de Lurigancho 2017, el cual le genero un incremento en la
productividad de un 56.31%, a un 97.21%, incrementando asi en un 40.9%. De
igual manera los resultados de esta investigacion coinciden con los resultados
de la investigacion de Olivas Ponce Denisse Lizeth, titulada aplicacion de la
Metodologia PHVA para mejorar la productividad en el area de corte de la
Empresa Servicios Flexibles S.A.C. San Martin de Porres 2017, donde obtuvo
un incremento de la productividad en el area de corte del 80.02% a un 99.22%,
teniendo un aumento de 19.02%. por ultimo, la mejora de la productividad
coincide con la presente investigacion de Torres Pefia Jhon Maycol, titulada
aplicacion de metodologia PHVA para mejorar la productividad en el area de
lavado de envases de plastico de la Empresa Representaciones Envarmin
S.A.C, Comas, Lima, donde obtuvo una mejora después de la aplicacion de la
variable independiente: Metodologia PHVA sobre la variable dependiente:
Productividad, dando como resultado un incremento de 6.59% en la

productividad, en la eficacia en un 4.86% y en la eficiencia un 1.86% de mejora.
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CONCLUSIONES

1. Se determind que la metodologia PHVA mejora la productividad
significativamente en el area de produccion de la empresa maderera
DISCOPHER SAC de tal manera que se incrementd la productividad de
66.41% (antes) pasando a un 86.81% (después), dando como resultado una

mejora en un 20.4%.

2. Se concluy6é que con la aplicacion de la metodologia PHVA se mejoro la
eficiencia del area de produccién de la empresa maderera DISCOPHER SAC.

pasando de un 81.37 % a un 92.59% logrando mejorar en un 11.22%.

3. La metodologia PHVA fue determinante para la mejora de la eficacia del area
de produccion de la empresa maderera DISCOPHER SAC, pasando de un
81.62% a un 93.75%, llegando mejorar en un 12.13%, dejando demostrado

una mejora considerable para la productividad.
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RECOMENDACIONES

. De acuerdo a la investigacion realizada se sugiere aplicar de manera
constante y permanente la metodologia planteada, ya que los cambios que se
tienen son constantes, por tal razén la aplicacion de la metodologia también

tendra que ser constante.

. Asi como también se sugiere una mayor capacitacion al personal para poder
desarrollar nuevas técnicas y competencias que le permitan incrementar su
productividad, la cual ayudara al crecimiento y fortalecimiento de la empresa,
asi como de sus colaboradores.

. Se recomienda a la empresa seguir con la estandarizacion método de trabajo
propuesto ya que ayuda a reducir tiempos improductivos y a eliminar las
actividades que no generan valor en el proceso productivo de la fabricacion

de roperos de melamina de la Empresa.

. Se recomienda a la gerencia de la empresa la adquisicion de maquinaria de
altima generacion como: maquina seccionadora, empernadora, enchapadora
y la maquina bisagradora, ya que contribuye que el trabajo realizado sea de
la mas alta calidad en el menor tiempo posible, generando como resultado

incremento en la productividad.
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ANEXOS

Anexo 01: En el frontis de la empresa.




Anexo 04: Laqueado del producto.
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Anexo 06: Charla de orden, limpieza y capacitacion del nuevo método de
trabajo.
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Anexo 09: Areas de trabajo en perfecto orden y limpieza.

Anexo 11: Uso correcto de fajas de cargar.

v,
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Anexo 12: Matriz de consistencia.

Problema Objetivos Hipotesis Variables Dimensiones Metodologia
Método de investigacion:
Problema general: Objetivo general: Hipotesis general: Variable Dimensiones: Cientifico.

Independiente: 1: Planificar. . . o
¢De qué manera la metodologia | Determinar de qué manera la | La metodologia PHVA mejora la 2: Hacer Tipo de investigacion:
PHVA'mejora la prod'u'ctividad metodo!ogl’a PHVA m’ejora la productiy’idad en el area de PHVA 3: Verificar. Aplicada
en el area de produccién de la productly’ldad en el area de | produccion de la empresa 4: Actuar Nivel de investigacion:
empresa maderera | produccion de la empresa | maderera DISCOPHER SAC. Descriptivo - Explicativo,
DISCOPHER SAC? maderera DISCOPHER SAC.

Probl ifi : Objeti ifi : Hipotesis especificas: Disefio de Investigacion:
roblemas especificos: jetivos especificos: p p : Variable Dimensiones: cuasi Experimental.
¢Cémo la metodologia PHVA | Establecer como la | La metodologia PHVA influira | dependiente: GE: 01 X 02
influye en la mejora de la | metodologia PHVA influye en | positivamente en la mejora de la 1: Eficacia. Dénde: (X) Aplicacién del
eficiencia en el area de PRODUCTIVIDAD 2: Eficiencia. ( ) P

eficiencia en el éarea de
produccién de la empresa?

¢En qué medida la metodologia
PHVA incide en la mejora de la
eficacia en el area de
produccion de la empresa?

la mejora de la eficiencia en el
area de produccion de la
empresa.

Definir en qué medida la
metodologia PHVA incide en la
mejora de la eficacia en el area
de produccion de la empresa.

produccion de la empresa.

La metodologia PHVA incidira
directamente en la mejora de la
eficacia en el area de produccién
de la empresa

PHVA

G.E. Grupo Experimental.
01 Pre-Test

02 Post-Test

Poblacion: Esta conformada
por 416 roperos de melamina,
produccion de un periodo de 5
meses de la empresa
maderera DISCOPHER SAC.

Muestra: El muestreo es de
tipo no probabilistico o por
conveniencia y la muestra
esta conformada por la
produccion de 136 roperos de
melamina durante 2 meses
antes y 160 roperos después
de la aplicacion de la
metodologia PHVA en el area
de produccién de la empresa
maderera DISCOPHER SAC.
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Anexo 13: Validacién de Juicio de Expertos 01.

INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS

74k Godio Porma

4 0 Proceso g
/! )eocenie del‘% ’“Crggo g%muones Ueldibrando w:lo
qummc\ \m(mum

8 del3

Tama. Ana( -11

Nane  Hurdado

ASPECTOS A VALIDAR

Esta formulado
con lenguaje
apropiado

2. OBJETIVIDAD

Esta expresado

en capacidades v
observables
—1 3. ACTUALIDAD Adecuado a la v

Autoevaluacién

4. ORGANIZACION

Existe un orden
légico y claro

5. SUFICIENCIA

Comprende los
aspectos,
cantidad y
calidad

6. INTENSIONALIDAD

Adecuada para
valorar aspectos
de la inversion y
crecimiento

7. CONSISTENCIA

Basados en
aspectos
tedricos-
cientificos de la
Autoevaluacién

8. COHERENCIA

Existe coherencia
entre los indices,

indicadores y las

dimensiones

9. METODOLOGIA

La estrategia
responde al
propésito de la
investigacion

Total Parcial

TOTAL

OPINION DE APLICABILIDAD

1ll. PROMEDIO DE VALORACION:

pv =850 /0= |4 Y

Lugar y Fecha

DNI N°

Firma del Experto
Informante

Teléfono N°

Hocacavo 24 | |zote
0’70

200333

(Mépdre.

i
~ CiP i 126028

a5188(064
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Anexo 14: Validacién de Juicio de Expertos 02.

INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS

@a((,o,eo';\ 70\)0-./ Mftﬁ (2%

F::. clic TCC n ;Cq

Ao Hoy Fado

Heldibrundo v ilo

ASPECTOS A VALIDAR

CLARIDAD

sta ulado
con lenguaje
apropiado

2. OBIETIVIDAD

Esta expresado
en capacidades
observables

~i 3. ACTUALIDAD

Adecuado a la
Autoevaluacién

4. ORGANIZACION

Existe un orden
tégico y claro

5. SUFICIENCIA

Comprende los
aspectos,
cantidad y
calidad

6. INTENSIONALIDAD

Adecuada para
valorar aspectos
de la inversion y
crecimiento

7. CONSISTENCIA

Basados en
aspectos
tedricos-
cientificos de fa
Autoevaluacion

8. COHERENCIA

Existe coherencia
entre los indices,
indicadores y las

dimensiones

9. METODOLOGIA

La estrategia
responde al
propdsito de la
investigacion

Total Parcial

TOTAL

OPINION DE APLICABILIDAD

1Il. PROMEDIO DE VALORACION:

Pv = 2999- | 88

Lugar y Fecha DNI N® Fi"::f:fr:‘g’:::”° Teléfono N°
>
/3/09 Zol 5 (0{47’7/'799’M\4 Gsyo 2629

N
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Anexo 15: Validacién de Juicio de Expertos 03.

INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS

‘f)mq Hurdedo

@ OCM'/@ Helgibmado nilo

}Pgmm %/éses jﬂ/f"@/

ASPECTOS A VALIDAR

1. CLARIDAD Esta formulado (
con lenguaje }/
apropiado
2. OBJETIVIDAD Esta expresado
en capacidades ‘/
observables
—! 3, ACTUALIDAD Adecuado ala /
Autoevaluacién
4. ORGANIZACION Existe un orden
Iégico y claro
5, SUFICIENCIA Comprende los
aspectos, v
cantidad y
calidad
6. INTENSIONALIDAD | Adecuada para
valorar aspectos ;/
de la inversién y
crecimiento
7. CONSISTENCIA Basados en
aspectos 1/
tedricos-
cientificos de la
Autoevaluacién
8. COHERENCIA Existe coherencia
= entre los indices, /
indicadores y las
dimensiones
9. METODOLOGIA La estrategia
responde ai V
propésito de la
investigacion
Total Parcial

TOTAL

OPINION DE APLICABILIDAD

ill. PROMEDIO DE VALORACION: pv = %259= | 92

Firma del Experto
Informante

gﬂ@/ 764 6o:
%Wﬂgﬂ : 5 _;v[a = /QQ?SQZS o Javier Romero Mendkes regsjes
1‘ INGENIERO INDUSTRIAL

CP G205+

Lugar y Fecha DNIN® Teléfono N°

R4,

95



Anexo 16: Hoja de Conformidad de Tesis.

UNIVERSIDAD PERUANA LOS ANDES
FACULTAD DE INGENIERIA
CUIDAD UNIVERSITARIA — CHORRILLOS - HUANCAYO
“ANO DEL DIALOGO Y LA RECONCILIACION NACIONAL”

INFORME N°008-2018-FI-UPLA/GT/TJCC

A : DR. CARLOS SANCHEZ GUZMAN
DIRECTOR DE LA UNIDAD DE INVESTIGACION

ASUNTO : CONFORMIDAD DE TESIS “METODOLOGIA PHVA PARA MEJORAR
1A PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA MADERERA”

FECHA ¢ HUANCAYO, 08 DE NOVIEMBRE DEL 2018.

Es grato dirigirme a Ud. para saludarlo cordialmente y a la vez hacer
de su conocimiento que como Docente Asesor del bachiller (NANA HURTADO
HELDIBRANDO NILO), quien va a optar el titulo de Ingeniero Industrial para la
modalidad de tesis denominado “METODOLOGIA PHVA PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA MADERERA” y cuyo resultado determina
un indice de similitud del (19%), segun los reglamentos y estatutos que rigen en la
UNIVERSIDAD PERUANA LOS ANDES.

Sin otro particular, hago propicia la ocasién para expresarle las

muestras de mi especial consideraciony estima personal.

Atentamente,
Ing. Jorge Frgnklin Garcia Cuba ﬂuis Pérez Martinez
OR\TEMATICO SOR METODOLOGICO
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Anexo 17: Constancia Turnitin.

UNIVEBSIDAD PERUANA LOS ANDES
FACULTAD DE INGENIERIA
DIRECCION DE LA UNIDAD DE INVESTIGACION

EL DIRECTOR DE LA UNIDAD DE INVESTIGACION DE LA
FACULTAD DE INGENIERIA DEJA:

CONSTANCIANUB

Que, el bachzller NANA HURTADO HELDIBRANDO NILO de la
Escuela Profesional de Ingemerza Industrzal con la tesis denominada:
“METODOLOGIA PHVA PARA’ ME]ORAR LA PRODUCTIVIDAD
EN UNA EMPRESA ZWADERE RA”, ‘
el SOFTWARE TURNITIN FEEDBACK STUDIO obteniendo el 19% de

mzsmo que ha sido mgresado por

similitud.

Se expide la presente constancia para los fines pertinentes.

‘I:-Iuk_ézfzcayo, 08 de noviembre 2018

CC. Archivo .
CRSGfjico
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