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RESUMEN

La presente investigacion responde al siguiente problema general: ¢Cémo la aplicacién de la
metodologia Kaizen incrementa la productividad en el area de produccidn de la empresa METAL
DUAL SAC?, siendo el objetivo general: Aplicar la metodologia Kaizen para incrementar la
productividad en el drea de produccidn de la empresa METAL DUAL SAC Yy la hipdtesis que se debe
contrastar es: “La aplicacion de la metodologia kaizen incrementa la productividad en el area de

produccién de la empresa METAL DUAL SAC

Se utiliza el método cientifico, el tipo de investigacion es aplicada, de nivel explicativo con un
disefo experimental de tipo cuasi experimental. La poblacidn esta conformada por la produccion
de 22320 plaquetas durante 6 meses de la empresa Metal Dual SAC la muestra es de tipo no
probabilistico por juicio dirigido y estd conformada por la produccién de 7440 plaquetas de

aluminio durante 2 meses después de la aplicacidon de la metodologia Kaizen.

La conclusion fundamental es que, con la aplicacién de la metodologia Kaizen en el area de
produccién de la empresa METAL DUAL SAC se incrementé la productividad de un 88.45% a un
95.59%, aumentando en un 7.14%.

Palabras clave: Metodologia Kaizen, Productividad, Produccidn.
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ABSTRAC

This research responds to the following general problem: How does the application of the
Kaizen methodology increase productivity in the production area of the company METAL
DUAL SAC ?, the general objective being: Apply the Kaizen, methodology to increase
productivity in the area of production of the company METAL DUAL SAC and the hypothesis
that must be contrasted is: "The application of the kaizen methodology increases productivity
in the production area of the company METAL DUAL SAC. The scientific method is used, the
type of research is applied, of explanatory level with an experimental design of quasi-
experimental type. The population consists of the production of 22320 platelets during 6
months of Metal Dual SAC. The sample is of a non-probabilistic type and is guided by the
production of 7440 aluminum platelets for 2 months after the application of the
methodology. Kaizen The fundamental conclusion is that, with the application of the Kaizen
methodology in the production area of the company METAL DUAL SAC, the productivity
increased from 88.45% to 95.59%, increasing by 7.14%.

Key words: Kaizen Methodology, Productivity, Production
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INTRODUCCION

Inicialmente, la investigacion se propuso abarcar diferentes momentos,
estrategias y resultados, sin embargo estos momentos fueron cambiando y
actualmente se viene implementando esta propuesta de investigacion durante
los 6 Ultimos meses, en los que se realizo el trabajo de campo y se ha tomado
datos de los resultados.

La investigacion que se presenta esta dividida en 05 capitulos, y cada uno de
ellos aborda el objeto de estudio desde diferentes angulos, por lo que siguen su
propia légica, técnicas de investigacion y presentacion de resultados.

En el primer capitulo aborda los diversos planteamientos, procesos y estrategias
a través de los cuales se construyo el objeto de estudio, lo que incluye la
justificacion, alcances, variables e hipotesis. En esta parte se presenta también
el escenario donde se realiza la investigacion.

El segundo capitulo de la tesis est4 centrada en la parte tedrica de las formas
subjetivas de la investigacion, ello permiti6 comprender los diferentes aspectos
del tema; también se tomé como referente a un grupo de antecedentes referidos
al tema, los cuales tienen en comun una particularidad: siguen un procedimiento
estandarizado.

En el tercer capitulo, se presenta la metodologia, el nivel de investigacion, el
analisis estadistico de la parte inicial de los resultados de los 02 meses de la
toma de datos antes de la implementacién de la propuesta de tema de esta
investigacion.

El cuarto capitulo de la tesis esta centrada en los resultados de la investigacion,
se realiza la comparacién de los resultados obtenidos de un antes y un después
de implementar la propuesta de tema de la presente tesis; también se consideran
los resultados estadisticos de esta investigacion.

En el quinto capitulo aborda la discucion de los resultados, procesos y
estrategias a través de los cuales se construyd el objeto de estudio.

Finalmente, se dan las conclusiones, recomendaciones y anexos.

EL AUTOR.
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CAPITULO |

PROBLEMA DE LA INVESTIGACION

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la actualidad, el mercado de la industria metalica en la fundicion de aluminio ha
evolucionando junto a ello se observa la competitividad por tanto exije cambios para
ir de la mano brindando productos con los standares requeridos y satisfaciendo a
los clientes. La implacable competencia exige a las empresas mayor productividad,
mejor calidad, mayor variedad, menores costos y tiempo de respuesta. Se necesita
aplicar metodos que en forma armoénica permita hacer frente a todos estos desafios
como lo viene haciendo grandes empresas lideres. El r4pido avance tecnolégico, la
creciente y feroz competencia entre organizaciones o el recortado ciclo de vida de
los productos hace inevitable que las empresas de hoy en dia se concentren en
maximizar la calidad con unos costes de produccion bajos, asi como un menor

tiempo de respuesta ante posibles imprevistos.

Y aqui es donde entra en juego el sistema japonés Kaizen, el cual destaca por su
sencillez y su clara visién practica. La metodologia Kaizen, como sistema de gestion
para la mejora continua, es producto del aporte de diversos gurues tanto japoneses
como americanos, destacandose entre estos Ultimos Deming y Juran, ante la
necesidad de lograr la maxima produccion con la minima cantidad de insumos. El
kaizen es un movimiento surgido en Japdn como resultado de la necesidad del pais
de alcanzar y poder competir con el resto de naciones occidentales. Kaizen es lo
opuesto a la conformidad y complacencia. El método kaizen es un sistema de
gestion que esta orientada a la mejora de procesos en busca de erradicar todas

aguellas ineficiencias que conforman un sistema de produccion.
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Al concluir la segunda guerra mundial Japén era un pais sin futuro, como
consecuencia de sus imperiosas necesidades de superarse a si misma, de tal forma
de poder alcanzar a las potencias industriales de occidente y ganar el sustento para
una gran poblacion en un pais de escaso tamafo y recursos. En 1949 se formo la
JUSE (Unién Japonesa de cientificos e Ingenieros) para difundir las ideas de control
de calidad de todo el pais. En 1986 Masaaki Imai funda el KAIZEN Institute a fin de
apoyar en las empresas que pertenecen a sectores altamente competitivos. Aplicar
Kaizen permitié establecer estdndares mas altos a las empresas japonesas como
Toyota, Hitachi o Sony que desde los afios 80 son un buen ejemplo del

mejoramiento continuo de los estandares productivos.

La metodologia Kaizen se define como los procedimientos y los recursos necesarios
para implementar un método que asegure que todas las actividades necesarias en
el ciclo de vida de un producto o servicio son efectivas, con respecto al sistema y
su desempefio, y que contribuyen a la satisfaccion de las necesidades expresas y/o

latentes de los usuarios.

La palabra Productividad, mencionada por primera vez en 1766 por Quesnay; un
siglo mas tarde, en 1883 Litre lo definié como la facultad de producir, sin embargo,
en el siglo XX el termino adquirié un significado mas preciso como una medida de
lo bien que se ha combinado y utilizado los recursos para cumplir con los objetivos
especificos deseados, en el tiempo programado. En las grandes empresas la
productividad es fundamental para crecer o aumentar la rentabilidad. Asi, la
productividad es el resultado de las acciones que se deben llevar a cabo para
conseguir los objetivos de las empresas lideres En muchas ocasiones los problemas
principales para su implementacién estan relacionados con la falta de conviccion de
los directivos sobre las ventajas que aportan, se afiade a lo anterior, la resistencia
al cambio de los trabajadores y la ausencia del liderazgo; sin embargo es necesario
resaltar que a nivel Nacional hay muchas empresas que estan aplicando el kaizen;

sin ser plenamente consciente de ello, pues realizan acciones relacionado con
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elevar la productividad; el problema es que se trata de iniciativas aisladas y no
forman parte de una politica consiente y asumida por todos los conformantes de las
empresas. De acuerdo con el Kaizen la participacion de los empleados y el trabajo
en equipo son la clave para el mejoramiento continuo. Eso no significa que las
empresas que practican el mejoramiento continuo no tengan interés en el avance
tecnologico y la automatizacion de procesos, sino que en primer lugar tienden a
fortalecer el trabajo y el crecimiento de los empleados. El Kaizen mas que una
herramienta gerencial es una filosofia de vida que busca generar solidaridad
organizacional hacia propdsitos comunes, con métodos de trabajo efectivos y una
nueva cultura de la participacion y el compromiso; todo esto centrado en un

profundo respeto por la dignidad humana.

La productividad tiene una relacion directa con la calidad y se mide en el &mbito de
la empresa, con el mejor uso disponible para obtener un producto de calidad

generando mayores utilidades, empleos, y bienestar para todos.

La fundicion, de metales especificamente, es el proceso de fabricacién de piezas
mediante el colado del metal en forma liquida en un recipiente que sirve a manera
de molde, una de las aleaciones obtenidas en este proceso es el latén (cobre, zinc
y plomo en algunos casos). El sector fundicion es un sector con grandes
posibilidades para generar desarrollo, la industria es fundamental en el entramado
productivo. Las grandes potencias hasta los paises subdesarrollados cada dia
implementan nuevas politicas para alcanzar el alto nivel productivo que ha adquirido
este sector, son muchas empresas que con el paso del tiempo han luchado por la
excelencia en sus procesos de fundiciéon. Son varios los productos que se pueden

obtener por este proceso

16



Tabla N° 01: Problemas dentro del drea de produccion

Identificacién de problemas en el &rea de produccion

1 | Fallas repetitivas en las maquinas

2 | Falta de orientacién a los trabajadores nuevos

3 | Demora en el armado de las piezas de las maquinas

4 | Falta de mantenimiento de las maquinas

5 | Falla de controladores de las maquinas

6 | Reprocesos

7 | Unidades defectuosas

Fuente: Elaboracidn propia

METAL DUAL S.A.C. es una empresa con titularidad de sociedad anénima cerrada
que ejecuta actividades empresariales, encontrando como oportunidad de
negociacion y comercializacion de productos seleccionados, productos de calidad,
entre ellos fabricacion de ollas cocinas hornos y fundicién de aluminio, en sus
presentaciones como productos terminados para el uso doméstico.

Los procesos de fabricacion en el area fundidora de Metal Dual SAC muestran una
deficiencia en la calidad del producto las cuales estan siendo distribuidas al cliente
trayendo consigo la insatisfaccion e incomodidad, por tanto la pérdida de clientes
estd generando problemas dentro de la empresa tales como la reduccion del
personal, inestabilidad laboral por baja de produccion, desmotivamiento y perdida
de ganancias por el bajo rendimiento en los procesos de fabricacion esto debido a
la falta de capacitacion mala manipulacion de materiales y falta de comunicacién

entre los operadores.
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Figura N° 01: diagrama de causas posibles del problema

MANO DE OBRA METODOS
Falta de capacitacion —» Procesos _p
ineficientes
Personal no trabajaa ___3’ _Condiciones
su maxima capacidad inadecuadas
Inasistencia — Reprocesos —» BAJA
—>| PRODUCTIVIDAD
No existe un plan de M.P. no conforme —»
produccion —
Proveedores
Falta de comunicacion I incumplidos
entre los onetarins
MEDICION MATERIAL

Fuente: Elaboracidn propia

Como se puede observar en la figura N° 1, el diagrama de causa- efecto, el
problema que se presenta en la empresa es de baja productividad la cual se ve
influenciada por cuatro factores del entorno las cuales son : mano de obra, metodos
, medicion y material; las cuales han sido mencionadas en un orden de importancia

de mayor a menor.

Cada variable mencionada se ha identificado una serie de posibles causas,
encontrandose en el caso de mano de obra la falta de capacitacion de los operarios
genera el uso inadecuado de los materiales, el personal no trabaja a su maxima
capacidad se encuentran desmotivados por la inestabilidad laboral, inasistencias
por la falencia de un OT planificado, en el caso de metodos: se encuentran procesos
ineficientes provocando incrementos de tiempos de ejecucion de las labores,
condiciones inadecuadas es decir hay un desorden en el area de trabajo las cuales
provocan condiciones que dificultan el desarrollo normal del operario, los

reprocesos trayendo en consecuencia perdidas monetarias por el tiempo invertido
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mano de obra y material malogrado, en el caso de medicion: se carece de un plan
de produccion lo que no permite proyectarse Yy estar preparado para un pedido y
cumplir de manera eficiente con el cliente trayendo en consecuencia la baja
demanda del producto, la falta d e comunicacion entre los operarios es un punto
importante es clave para poder realizar un trabajjo en equipo y si exijimos calidad
requerimos de un trabajo en conjunto para lo cual e simportante la comunicacion
fluida entre los trabajadores y por ultimo en cuanto al amterial se encuenttra la m.p
no cumple constantemente con los estandares de calidad que se requiere para
el proceso asi como el exeso de confianza en los proveedores que son incumplidos

parala entrega de mp.

Tabla N° 02: Causas de la baja

productividad
Causas Descripcion
C1 Falta de orientacion a los trabajadores
co Dem_ora del persopal (ritmo lento, realiza_n otras
actividades, no existen tiempos establecidos)
C3 Unidades producidas defectuosas
C4 Reproceso innecesarios
C5 Falla las maquinas
C6 Rotura de algunos productos
C7 Falla de ciertos dispositivos
C8 Demora en el inicio de las actividades
C9 Falla en la salida de los productos
C10 Demora en el armado de piezas

Fuente: Elaboracion propia

Es asi es como Metal Dual SAC envia a practicantes de la carrera de Ingenieria
Industrial q se ocupa del disefio, la mejora y la instalacion de sistemas integrados
de hombres, materiales y equipos. Junto con los principios y métodos de analisis y
disefio en ingenieria para especificar, predecir y evaluar los resultados que se

obtendran de esa técnica o metodologia aplicada con el fin de mejorar la
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productividad o incrementar el rendimiento de los procesos de fabricacion en cuanto

a la fundicién de aluminios.

Tabla N° 03: Priorizacidn de las causas de la baja productividad

. A 5

Fuente: Elaboracion propia

E 3
= | y s|Sl=lo|Ele| B & |8
I|.I_J Causas de la baja productividad \,g -g % 3 % S S £ £
= = 2|2|=|2|E| 5| ¢ |&
= X
C1 [Falta de orientacidn a los trabajadores 0|1|0(|0|1| 2| Bajo|9.09% | 4
Demora del personal (ritmo lento, realizan
C2 |otras actividades, no existen tiempos 171 1]111|5] Alo
establecidos)
C3 |Unidades producidas defectuosas 1|(1(12|0]|1]| 4 |Medio|[18.18% | 2
C4 |Reproceso innecesarios 1/1|/1(0|1]| 4 |Medo|18.18% | 3
C5 |Falla las maquinas 0O|1]|0|0| 1| 2| Bajo]|909 |5
C6 |Rotura de algunos productos 0| 0|0|0|1|1)| Bajo|455% | 6
C7 [Falla de ciertos dispositivos 0| 0|O0|0|1|1)| Bajo|455% | 7
cg [Pemoraen el inicio de las actividades o|o|o|o|1|1]|Bajo]|455%]|8
C9 [Falla en la salida de los productos 0| 0|O0|0|1|1]| Bajo|455% | 9
C10 [Demora en el armado de piezas 0| 0|0|0|121]|1] Bajo | 455% |10
Total 3|5 [3|1]10(|22 100%
Criticidad Impacto
Bajo lal2
Medio 3al4

En la tabla N° 03 se observa la priorizacion de las causas de la baja

productividad segun la criticidad de cada una. Este resultado nos

brinda una informacion general, ubicando de una manera amplia los

problemas de mayor criterio.

Todos los problemas identificados anteriormente fueron el motivo para

la aplicacion de la metodologia Kaizen en el &rea de produccién de la

empresa METAL DUAL SAC.
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1.2 FORMULACION Y SISTEMATIZACION DEL PROBLEMA

1.2.1 PROBLEMA GENERAL

¢De qué manera la aplicacion de la metodologia Kaizen mejora la

productividad en los procesos en la fundidora de Aluminio Metal Dual S.A.C.?

1.2.2 PROBLEMAS ESPECIFICOS
a). ¢ En que medida la aplicacion de la metodologia Kaizen mejora la eficiencia

en los procesos?

b). ¢ De que forma la aplicacion de la metodologia Kaisen mejora la eficacia en

los procesos?

1.3 JUSTIFICACION

1.3.1 PRACTICA

La investigacion en la empresa Aluminio Metal Dual SAC propone generar una
alternativa de mejora para lograr mayor productividad en la organizacién y

consecuentemente lograr diversos objetivos empresariales.

1.3.2 SOCIAL

Es importante contar con empresas sélidas, que se posicionen en el mercado
y se desarrollen de acuerdo las nuevas exigencias de sus clientes. El estudio
desde el ambito social tiene gran relevancia debido a que el desarrollo de las
empresas y su vigencia en el mercado garantiza puestos de trabajo a miles de
ciudadanos, con incidencia directa en sus familias y por lo tanto influencia

positiva en la economia del pais.
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1.3.3METODOLOGICA

La investigacion, en un primer momento, realizara un diagndéstico preliminar
en la empresa teniendo en consideracion las variables determinadas para el
estudio. Luego se aplicara cada uno de los pasos de la metodologia kaizen,
de acuerdo a lo planteado en los textos, finalmente se evaluara los resultados

bajo los indicadores de mejora planteados.

Se enfatizard en la revisibn documentaria para conocer los niveles de
productividad, ademas del conocimiento minucioso de cada uno de los
procesos del area de producciéon de la organizacion. Se emplearan fichas de
recoleccion de datos, y entrevistas; 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 investigacion. El
primero serd el diagnostico situacional de la empresa y posteriormente las
mejoras tras la aplicacion de la metodologia en mencion. Con lo cual, se
demostrara la valia de los principios del campo de estudio y como responde

a ello la organizacion.

1.4 DELIMITACION DEL PROBLEMA

1.2.1 DELIMITACION TEMPORAL

El estudio se desarrollara en un periodo comprendido entre los meses de abril

a setiembre del 2018. La primera evaluacion se dara en los meses de abril y

mayo, y la evalucion posterior se dara en los meses de agosto y setiembre
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1.2.2 DELIMITACION ESPACIAL

La investigacion se realizara en la empresa Metal Dual SAC que se encuentra
ubicado en Lima — huachipa ex fundo nieveria. La informacion primaria se
obtendra directamente del area fundicion de aluminio en la cual se observara

los procesos realizados para luego documentarlos.

1.2.3 DELIMITACION ECONOMICA
Se realizd un uso econémico conveniente para la implementacién de la
metodologia kaizen, el financiamiento de la investigacion fue por el tesista en

el aspecto de los materiales basicos para la investigacion y por el gerente en

la compra de alguna herramienta 0 maquina para la empresa.
1.5 LIMITACIONES
Principalmente la limitacion que se tuvo fue la importancia y la colaboracion del
personal que labora en la empresa, ya que fue de vital importancia porque cuentan
con la experiencia del trabajo y ha sido testigo de las diferentes ocurrencias y

problemas que se ha podido observar en todo el tiempo que laboraron en dicha

empresa.

1.6 OBJETIVOS

1.6.1 OBJETIVO GENERAL

Determinar de qué manera la aplicacion de la metodologia kaizen mejora la

productividad en los procesos en una fundidora de Aluminio Metal Dual S.A.C
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1.6.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

a). Fundamentar en que medida la metodologia kaizen mejora la eficiencia en

los procesos.

b). Establecer de qué manera la metodologia Kaizen mejora la eficacia en

los procesos.
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CAPITULO Il

MARCO TEORICO

2.1 ANTECEDENTES

2.1.1 A NIVEL INTERNACIONAL

Montiel, C. Andlisis y Propuesta de mejora del proceso de manufactura
de productos de linea blanca utilizando la metodologia Kaizen. Para
lograr el grado de Ingeniero Industrial. Universidad Iberoamericana.
2014, p.114.

El objetivo principal de este trabajo fue de dar a conocer una propuesta el
cual genere un cambio total dentro del area de procesos, incrementando la
productividad sin afectar los costos ni encareciendo el producto final al
consumidor. La empresa ha implementado varios procesos de mejorar
continua y sigue en busca de herramientas el cual generen positivamente
en el crecimiento y desarrollo organizacional. Contaban con una alta
deficiencia en los procesos de elaboracién, asi como altos indices de mano
de obra encarecida por trabajos extras, altos desperdicios y mermas. El
proyecto da inicio con un diagnostico situacional del &rea, teniendo una
semana de recoleccion de datos para comenzar a dar forma la manera de
alinear la metodologia Kaizen. La empresa aplico la Manufactura Esbelta,
herramienta que ayudara a eliminar todas las operaciones que no agreguen
valor al producto, servicio y a los procesos. El resultado del mismo es un
incremento del 11.3% de la produccion, reduccion de tiempos en un 54%,
se logré una reduccion de 70% en inventarios de procesos y un 17 % en

Mano de Obra. Este trabajo debe ser tomado solo como una referencia de
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un caso exitoso de aplicacion de algunas herramientas de manufactura

esbelta y no como una estrategia de implementacion de dicha filosofia.

Sanchez, A. Aplicacion de las 7 herramientas de la Calidad a traveés del
ciclo de mejora continia de Deming en la seccion de Hilanderia en la
fabrica Pasamaneria S.A. Para obtener el grado de Ingeniero Industrial.
Universidad de Cuenca, Ecuador. 2013, p.108.

El objetivo principal de este trabajo fue una propuesta que contribuya con el
mejoramiento de las actividades realizadas en la seccion analisis de datos
para el control de hilas. La empresa tiene una notable falta de planeacion
de sus actividades por desconocimiento de los tiempos estandar en el area
de produccion en general. Se realizé inicialmente un diagnéstico para
establecer la situacion actual de la empresa y el desarrollo de las diferentes
actividades. Por lo tanto se pudo determinar que el método mas adecuado
por aplicar fue las de las 7 herramientas de la calidad el cual ayudan a
analizar los problemas junto con el ciclo de mejora continua (PHVA), mas
no ayudan a solucionar los problemas, ya que las soluciones deben plantear
las persona en las reuniones de trabajo, y nacen de los operarios, que son

guienes conocen mas el proceso productivo en el que trabajan.

Flores, M. Aplicacion del sistema Kaizen en la industria de empaques
flexibles. Para obtener el grado de Ingeniero Industrial. Universidad de
San Carlos de Guatemala. 2014, p.167.

El objetivo principal fue la de mantener la calidad de sus productos hacia el
consumidor final, ya que se estaba presentando falencias en los procesos
de produccion de empaques causado por la obstruccion de pelicula,
impresa por flexografia, cortada, revisada y empacada. Finalmente luego

de un mes de retroalimentacion con respecto a captar toda informacion
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2.1.2

relevante para el diagndstico situacional del area. Se concretd que aplicar
el programa de mejoramiento Kaizen en el &rea de produccion estimulo la
participacion de todos los colaboradores responsables.

Llegando a mejorar los indices de desperdicios, tiempos muertos asi como
la productividad en cada proceso. Resaltando que la participacion de cada
colaborador fue de vital importancia para sacar adelante este proyecto de

mejora

A NIVEL NACIONAL

Huanca, S. Aplicacion de una mejora continua para una Lavanderia en
el Area de lavado al seco. Para obtener el titulo del grado de Ingeniero
industrial, presentado en la facultad de ingenieria industrial de la
universidad de San Martin de Porres en la ciudad de Lima, Peru 2014,
p.188.

El cual tiene como objetivo maximizar el rendimiento y la calidad del
servicio, encontrandose falencias en las metodologias y procesos, asi como
no contar con manuales y guias de seguimiento y control, todo esto conlleva
a una baja productividad en el servicio de la empresa. Como etapa inicial
del procesos de recopilo informacién de las areas involucradas en todo el
proceso de lavado, implementado manuales de procesos y metodologias
practicas de trabajo, del mismo modo se recalcularon y analizaron los
costos de calidad y servicio. El autor aplico el ciclo Deming (PHVA), en sus
cuatro etapas (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar), asi como herramientas
de control y seguimiento el cual contribuyo a mejorar los procesos e

incrementar la productividad en un 15%.

Rojas, S. Propuesta de un sistema de mejora continua, en el proceso
de Producciéon de productos de Plastico domestico aplicando

metodologia PHVA. Para obtener el grado de ingeniero industrial,
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presentado en la universidad San Martin de Porres en la Ciudad de
Lima, Pera 2015, p.94.

Quien tiene como objetivo implementar un sistema de mejora continua
focalizado en los procesos de fabricacién de productos plasticos (ganchos,
extensiones, coladores, etc.). El mismo que se sustenta en la corriente
tedrica en la que se aplica la metodologia PHVA y herramientas de calidad
al encontrar deficiencias en el proceso de produccion al (falta de
estandarizacion de los procesos y métodos de trabajo). Todo lo mencionado
ha repercutido en la baja productividad de la empresa, con personal poco
motivado a poder cumplir estimados e indicadores. Habiéndose identificado
todos los aspectos y antecedentes con materia de estudio se determiné que

lo mejor herramienta por aplicar fue la de mejora continua PHVA.

Logrando obtener un ahorro en tiempo de produccion de 14 minutos e
incrementar en su productividad en un 16.32%. Asi como motivar a los
colaboradores involucrados en estos procesos sobre como discernir y como
analizar su produccién dentro de su propia area de trabajo, generando un
alto grado de valor en todas las areas. Con este trabajo, se pretendié dejar
una guia que sirva de base para que otras personas le den continuidad al
estudio y lo extiendan inclusive a toda el area de produccién y puedan
contribuir de gran manera al mejoramiento de la productividad de la

empresa.

Por udltimo, en materia de este estudio la investigacion de Reyes, M.
Implementacién del ciclo de mejora continua Deming paraincrementar
la productividad de la empresa de calzado Ledn. Para obtener el grado
de ingeniero industrial, presentado en la universidad Cesar Vallejo en
la ciudad de Lima, Peru 2015, p.165.

Considero como objetivo general el de maximizar la productividad en todos

los procesos productivos, ya que no se contaba con personal capacitado,
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falta de capacidad logistica, desmotivacion de personal asi como la falta de
control en cada proceso productivo, bajo esta coyuntura se implemento el
ciclo Deming, llegando a contribuir en la productividad de mano de obra en
un 25%, productividad en materia prima 4%. Del mismo modo se utilizaron
herramientas de calidad como la 5”S”, fichas de control y capacitacion en
aspectos motivacionales en cada colaborador de la empresa. Esta
investigacion me ayudo ya que al igual que en mi caso esta en la busqueda
de la eficiencia para encontrar soluciones técnicamente 6ptimas, a mediano
plazo, el cual se constituye fundamentalmente en implementar todo un
proceso de organizacion, procedimientos y cambios en los
comportamientos del personal, que parte del cumplimiento de las funciones

en todas las instancias relacionadas.

2.2 MARCO CONCEPTUAL

2.2.1Variable independiente

Mejora Continua Metodologia Kaizen.

La filosofia japonesa de la mejora continua o Metodologia kaizen engloba
cada una de las tareas dentro de los negocios dicha mejora esta enfocado a
los costos, calidad, entrega a tiempo de bienes y servicios, seguridad y salud
ocupacional, desarrollando a los involucrados, potenciando a los proveedores,
etc. Llevando a la cima del éxito competitivo a las empresas japonesas. Dicha
filosofia kaizen fueron implementados satisfactoriamente con resultados
positivos en las corporaciones de Japén: corporacion Toyota y Sanyo entre
otras organizaciones que han implementado con esta filosofia logrando tener
altos indices de productividad de sus negocios llegando a liderar el mundo
tenemos a: Mercedes Benz, 3M, Motorola, AT&T, etcétera. (Bonilla y otros,
2010, p. 37).
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Carro, y Gonzaéles (2012) sostiene que la practica del Kaizen podemos definir
que se lleva a cabo en un area de produccion, lugar donde se realiza las
actividades productivas mas no en las oficinas de la organizacion. Su principal
objetivo es controlar los procesos manufactureros para aumentar la
productividad, estandarizando métodos de trabajo por operacién con criterios
de calidad, eliminando todo tipo de desperdicio llamado (muda), aquello que

hay que eliminar o mejorar en el tiempo.

Segun la historia la siglas KAl-cambio y ZEN-bueno, se entiende que debemos
cambiar nuestra forma de cultura organizacional para mejorar, cambiando la
actitud de los involucrados, explotando la capacidad del personal con el
objetivo de mejorar en el tiempo, evolucionando el sistema hasta llegar al éxito
de los objetivos planificados en la organizacion. Segun Hernandez en su libro
manifiesta que gracias a la aportaciones de Deming y Juran en materia de
calidad y control estadistico de procesos, donde iniciaron nuevos estudios
Ishikawa, Imai Masaaki y Ohno, donde manifiestan la gran importancia que
tienen los involucrados de la organizacion en la participacion de los equipos
de trabajo, ya que conocen sus puestos de trabajo y estan encaminados para
resolver problemas, aumentando y fortaleciendo la responsabilidad individual
del personal y el trabajo en equipo con el objetivo que busca las

organizaciones de llegar al éxito competitivo. (Hernandez, y otros, 2013, p. 27).

La mejora continua se lleva a cabo siguiendo los pasos de la metodologia y
administrando cada paso de forma eficiente para lograr mejoras en los
procesos de una determinada area a implementar, se inicia la mejora
encontrando falencias o factores que causan alguna restriccion a dicho
proceso, generando una lluvia de ideas con los colaboradores para tener el
problema raiz, luego implementando las soluciones a los problemas
estudiando y analizando los resultados para luego estandarizar los

procedimientos de la mejora, asi poder verificar y controlar los indices de
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desempefio de dicho proyecto implementado para después poder
documentarlo. (Gutiérrez, 2010, p. 66).

Caracteristicas de la Mejora Continua Kaizen.

Se caracteriza en realizar mejoras progresivas perfeccionando el disefio tnico
constantemente logrando integrar a todos los involucrados de la organizacion,
con gran aporte de los trabajadores directos de las areas de produccion sin la
necesidad de realizar inversiones a gran escala. Con la filosofia Kaizen se
lograra una cultura de vida y trabajo mejorando de una forma continua, que
hace de las pequefias mejoras una necesidad y obligacion de cambio para
todas las empresas. El proceso Kaizen se lleva a cabo implementando de
forma ordenada y objetiva procedimientos a lo largo de un periodo, utilizando
mecanismos estadisticos y graficos para verificar, controlar, y estandarizar,
realizando un analisis objetivo para tomar la mejor decision enfocado a un
problema encontrado dentro de la organizacion, entre las herramientas de la
ingenieria tenemos algunos diagramas de analisis: AMEF, Pareto, Ishikawa,

entre otros. (Bonilla y otros, 2010, p. 37).
Importancia de la Mejora Continua Kaizen.

La mejora continua kaizen tiene gran importancia en la implementacion del
método en la organizacién, ayudando a mejorar las debilidades encontradas
gue afectan algunos indicadores para convertirlos en las fortalezas de la
organizacién. La mejora continua es una estrategia formado por un conjunto
de programas de accion y utilizacion de materias primas con el objetivo de
mejorar la productividad de un proceso en el area de remojo de la planta
Malteria. Como una buena practica de mejora continua o kaizen dentro de la
empresa se busca aumentar los rendimientos y estandarizar los parametros
de gestion que se utiliza. Es importante que todos los involucrados de la

organizacion uniformicen las actividades de operacion para disminuir la
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variabilidad del producto y realizar las tareas encomendadas de forma mas
eficientes, es necesario desplegar las etapas y procedimientos a todos los
empleados capacitando y tener la aptitud en la implementacion del método.
(Bonilla y otros, 2010, p. 38).

Metodologia de los Pasos de la Mejora Continua Kaizen.

La filosofia Kaizen busca desplegar de forma planificado en el tiempo,
logrando mejorar escalonadamente los diferentes procesos dentro de la
empresa mejorando y estabilizando, pero que en el tiempo ayuda y contribuye
a la competitividad del producto. Gracias a Walter Shewhart esta filosofia
Kaizen fue atribuido como el ciclo inicial de este proceso de mejora y
posteriormente gracias a sus aportaciones en cuanto a control de calidad a
Edwards Deming. Cuyas etapas de la mejora continua tomaron aporte de los
autores en sus investigaciones que fueron: Planificar — hacer — verificar —
actuar, para posteriormente desagregar las actividades de cada etapa
involucrada en desarrollo de dicho proceso para un mejor andlisis de esta
filosofia (Bonilla y otros, 2010, p. 153).

Figura N° 02 circulo de Deming

Planificar

>
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Beneficios de la Mejora Continua Kaizen.

e Se cambia la actitud y aptitud de personal involucrado enfocado a los
procesos e implementacion de las mejoras.

e Los involucrados prestan mayor interés a los asuntos mas relevantes.

e La participacion es general para contribuir con el nuevo sistema.

e Se reduce los inventarios, insumos en proceso y terminados.

e Disminucién de accidentes por causas de apuro.

e Reduccion de atoros en las lineas de descarga y fallas de los equipos.

e Aumenta los niveles de satisfaccion de clientes y consumidores.

e Disminucién en los niveles de fallas y errores.

e Mayor desempefio y motivacion del personal.

e Mejora el indice de productividad de la empresa.

¢ Se logra gran reduccion en los costos.

e Mejoramiento de los procedimientos operacionales estandarizados de los
productos y servicios.

e Mejoramiento en los flujos de efectivo.

e Capacidad de respuesta y competir en los mercados.

e Se rompe los paradigmas del trabajo individual al trabajo en equipo
logrando la participacion general para las tomas de decisiones, buscando
las mejoras en el dia a dia de las operaciones.

e Aumenta los conocimientos y experiencias de los operarios en cada etapa

de la mejora continua.

Herramientas basicas: Para poder resolver los problemas encontrados en
una organizacion se debe contar con métodos de solucién de problemas
estandarizados, aplicando herramientas que permiten resolver estas falencias
hasta un 95% de los problemas detectados tenemos algunas de estas

herramientas.
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Hoja de verificacién o control: (Hoja de recoleccién de datos). Es un
cuadro elaborado a las necesidades de cada organizacion para recolectar
informacion o datos de determinados factores, caracteristicas volumen, etc.
Todo ello deberia estar previamente bien establecidos buscando lo que
describe cada resultado, esta herramienta es el inicio para realizar las

etapas de solucionar los diversos problemas en la organizacién utilizando.

Para informar el estado operacional en un documento impreso, evaluar que
tendencia y que dispersion existe en produccibn comprobando
caracteristicas durante cada proceso enfocados a la calidad, analizando
frecuencias para posteriormente construir graficas o diagramas de

evaluacion y control. (Bonilla y otros, 2010, p. 69).

El Diagrama de Flujo o Flujograma: Gracias a esta herramienta en la
actualidad las empresas utilizan este instrumento de Flujograma o diagrama
de flujo donde se representa una serie de procedimientos para la realizacion
de métodos, como indica el flujo que representa toda la informacién de un
determinado procedimiento, ayudando con la visualizacion de todas las
actividades a ejecutar. El proposito de esta herramienta es que se puede
expresar graficamente diversas operaciones de un determinado proceso,

estableciendo una guia ordenada en su ejecucion (Martines Ferreira, 2005).

Graficas de barras: Su aplicacion de esta herramienta nos permite realizar
comparaciones de volumen de diversos analisis de cantidad que ocurren en
un determinado proceso. Se puede graficar las barras paralelas en forma
vertical o horizontal para un analisis comparativo de lo que se pretende
estudiar verificando su comportamiento en el tiempo, para construir se traza
ejes coordenados; el primer eje horizontal se va representar los valores de
la variable y se traza un segmento perpendicular por cada valor, en el

segundo eje vertical se va representar la frecuencia de cada serie usando
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una escala conveniente para cada puntuacion. La frecuencia marca la altura

de cada barra. (Bonilla 'y otros, 2010, p. 60).

Método de “Lluvias de ideas”: Esta herramienta es utilizado en reuniones
de equipos de trabajadores en la conduccion de una junta, Gtil para lograr
objetivos y metas de la empresa, ayudando en la planeacién, este método
es ampliamente practicado en las organizaciones buscando un fin comun.
Esta herramienta es muy Util en los equipos de mejora ya que se propone
ideas para analizar probables causas o soluciones de un determinado caso
0 problema que esté afectando a la organizacion, para ello existe cuatro
reglas en su aplicacion del método; no se debe juzgar las ideas planteadas,
no se debe restringir cuanto mas ideas mejor se realizara el analisis,
generar todas las ideas posibles para obtener ideas de calidad, combinando
y motivandose en el intercambio de ideas con los otros involucrados
enfocados en el bien comdn. La participacion es libremente con una
igualdad en el equipo que permite la reflexion y el didlogo sobre un
determinado problema (Bonilla y otros, 2010, p. 66).

Diagrama de causa efecto: Su aplicacion de esta herramienta es utilizado
para analizar la relacién que existe entre la causa y el efecto, donde al crear
el diagrama, el efecto (sintoma) se anota en la cabeza de la flecha al lado
derecho del diagrama, las causas (teorias) posibles se afiaden luego para
completar el diagrama en forma de una espina de pescado, que va servir a
los equipos de mejora para analizar y discutir las causas hasta que se sepa
cudl es la causa raiz del problema a resolver. Para analizar las causas se
tienen como base los seis aspectos: personal, métodos de trabajo,
materiales, equipos, maquina y medio ambiente. Cuya informacién es
recopilada del método de lluvias de ideas por los involucrados de la

empresa. (Bonilla y otros, 2010, p. 66).

35



Histogramas: En las organizaciones el equipo de mejora desarrollara un
histograma con las caracteristicas de conocer el proceso real y su situacion,
para poder verificar si se esta cumpliendo con las especificaciones de
calidad del bien o servicio, ayuda a comprender cual es la variabilidad de
un determinado proceso, esta herramienta también ayuda a describir la
informacion del comportamiento de un grupo de datos de una variable, entre
ellos tenemos como peso, temperatura, precisiones, espesores, tiempo,
tendencia y dispersion, etc., finalmente determinando porcentajes de
defectos para plantear acciones preventivas o correctivas al proceso del
bien o servicio. Graficando los rangos y mostrando su distribucién. Los

histogramas se usan en las empresas para:

» Visualizar la variabilidad (distribucion) de los datos respecto del
promedio

» Contrastar los datos reales con las especificaciones del proceso

» Comparar datos de dos grupos
Visualizar el tipo de distribucion que tiene el proceso. (Bonilla y otros,
2010, p. 70).

e Diagrama de dispersién: Esta herramienta ayuda a analizar al equipo

de mejora, mediante su representacion cartesiana realizando un analisis
entre dos variables, donde se muestra si existe una relacion o si se sigue
un patrén donde coinciden los ejes X e Y consiguiendo una nube de
puntos que muestra si dos aspectos estan relacionados; en funcion de la
correlacion pueden ser positiva donde aumentan las dos variables o
negativa cuando las variable uno crece y el otro decrece o no lineal no
existe dependencia de relacion entre variables, la metodologia a seguir
para su desarrollo es anotar los valores de dos variables, cada variable
debe contar como minimo tres a mas para el analisis, se debe trazar en

forma ascendente en el eje de coordenadas los puntos ordenados y
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poder analizar dichos puntos el comportamiento que llevan para luego
trazar la linea de correlacion (Bonilla y otros, 2010, p. 73).

Gréfica o Carta de control: Son representaciones graficas de un
proceso continuo que tiene caracteristicas de la calidad de varias
variables a lo largo de un determinado tiempo, determinando tendencias
para facilitar su analisis, para realizar mejoras al proceso y que va permitir
medir, interpretar los resultados obtenidos después de la
implementacion, el objetivo de esta herramienta es de tener la
informacion graficada con los limites inferior y superior de un determinado
proceso, para tomar accién cuando este fuera de estos dos limites
previamente establecidos por la organizacion, teniendo en cuenta para
poder mejorar un proceso determinado es necesario que se encuentre
fuera de los limites o especificacion, recabando informacién de las
variables que se desea controlar y estabilizar (Bonilla y otros, 2010, p.
75).

Kaizen segun su creador Masaaki Imai, esta formada de dos palabras,
“kai” que significa cambio y, “Zen”, que significa mejorar, por tanto se
puede decir que Kaizen es el “cambio para mejorar”, y es el concepto
mas importante de la administracion Japonesa en el que se involucra a
todos quienes pertenecen a la empresa, desde los altos cargos hasta el
personal operativo, también sabemos que no es solamente un programa
de reduccion de costes, si no que implica una cultura de cambio
constante para evolucionar hacia mejores practicas, es lo que se conoce

como “mejora continua” que se ha ido desarrollando desde 1970.

Han pasado afios desde que los empresarios occidentales han tratado
de descifrar la clave del Kaizen con pocos resultados, inclusive la
mayoria de empresarios no poseen conocimientos profundos acerca de

la metodologia. En los mercados actuales es importante poseer un
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conocimiento amplio de lo que es el Kaizen asi como el impacto que

generard dentro de la empresa, o mas importante acerca de la

metodologia Kaizen es que es adaptable a cualquier tipo de Industria o

servicio, ya que su esencia es sencilla y directa.

Figura N° 03: Sombrilla del Kaizen

% IZEN\
R

Orientacion al cliente

Control total de calidad

Circulos de control de calidad

Sistema de sugerencias

Automatizacion

Disciplina en el lugar de trabajo

Desarrollo de nuevo producto

Kanban
Mejoramiento de la calidad
Justo a tiempo
Cero defectos
Actividades en grupos pequeios
Relaciones cooperativas

Mejoramiento de la productividad

Fuente: Imai Massaki, Kaizen: La clave de la ventaja competitiva Pag.40

Segun Maasaki Imai “en tu empresa, en tu profesion, en tu vida: lo que no

hace falta sobra; lo que no suma resta”. La mejora Kaizen tiene algunas

caracteristicas que la diferencian de la innovacién. La innovacion implica un

progreso cuantitativo que genera un salto de nivel, que generalmente se

produce por el trabajo de expertos, sin embargo, la mejora Kaizen consiste

en una acumulacion gradual y continua de pequefias mejoras hechas por

todos los empleados que incluye a operativos y alta gerencia. Por eso es muy

importante dentro de las empresas mantener una cultura que se gestione

bajo los pardmetros del Kaizen junto con la innovacién, con estos 2 factores
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se puede asegurar el crecimiento constante enfrentado cualquier adversidad

en el camino hacia los objetivos empresariales.

Aquellos objetivos que le corresponden plantear a la administracion y se
complementan con las politicas, reglamentos, procedimientos, permiten
realizar todos los procesos segun un procedimiento estdndar de operacion
(PEO) y que cada persona que pertenece a la compafiia es responsable de

seguirlo en sus puestos de trabajo.

Entre los objetivos de las empresas orientales que se basan en el sistema
Kaizen, se menciona la importancia del mejoramiento, el cual se efectiviza en
las actividades dirigidas a mejorar los estandares corrientes, junto con el
mantenimiento, el cual consiste en mantener los actuales estandares
administrativos, tecnolégicos y de operacion, para proponer estandares
mejorados por la administracion ya sea que se encuentren explicitos o
implicitos; es aqui donde empiezan los problemas de empresas occidentales
las cuales carecen de una mentalidad Kaizen. (Imai, 1994)

En tanto la administracién este preocupada por los asuntos de produccién y
calidad, estara enfocada en ser mejor, lo que es parte primordial del Kaizen,
por tanto es importante saber en que se puede mejorar, reconocer una
necesidad, identificando los problemas, de tal manera que se identifiquen las

verdaderas causas del problema. (Imai, 1994)

Rueda de Deming

W.E Deming experto en control de calidad introdujo la famosa “Rueda de
Deming” y subrayé que existe una importante y constante interaccion entre

investigacion, disefio, produccion y ventas para que una empresa alcance

mejor calidad para satisfacer a los clientes.
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Una de las principales herramientas del Control de calidad (CC), es la rueda
de Deming , la misma que se enfoca en el mejoramiento continuo y que se la

conoce como ciclo PHVA (Planificar-Hacer-Verificar-Actuar).

Figura N° 04: Rueda de Deming, ciclo PHVA

Actuar Planificar

Verificar Hacer

Fuente: Imai Massaki , Kaizen la clave de la ventaja competitiva Japonesa Pag. 134

Estas actividades estan encargadas y orientadas a las mejoras dentro de los
procesos, esto conlleva de forma directa al mejoramiento de la calidad del
producto. Sin embargo la cultura Occidental conceptualiza a la calidad como
la mejora dentro de cada uno de los procesos de fabricacion, en especifico a
la revision de productos defectuosos para su rechazo, antes o después de los
procesos, mas no la concepcion de que la calidad es desarrollada dentro de
los procesos. La forma de pensamiento que esta orientada hacia los procesos
llena los vacios existentes entre el proceso y el resultado, entre los fines y los

medios, y entre las metas y las medidas. (Imai, 1994)
Control total de calidad segun Kaizen

Al hablar de calidad, generalmente se refiere a la calidad de un producto; esto

no puede estar mas lejos de la realidad, ya que para el CTC, la primera
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preocupacion es la calidad de las personas; difundir la calidad dentro del
talento humano ha sido siempre fundamental, el argumento es que una
empresa con capacidad de mejorar la calidad de su personal, estd a medio
camino de crear productos de calidad. Imai Masaki menciona que existen 3
factores para la creacion de un negocio que son;: software, hardware y el
‘humanware”, este ultimo debe ser implantado primero.

No se puede hablar de mejoramiento en donde no existen estandares
establecidos, la clave es saber en que nivel de cumplimiento del estandar se
encuentran los procesos de la organizacion; debe existir un estandar de
medicion para todo proceso involucrando al trabajador, maquinaria y
materiales; esto constituye el pilar mas importantes del CTC; la metodologia
Kaizen es un reto continuo a los estandares existentes, ya que los estandares

deben ser superados y mejorados en base a una revisiéon y mejoria.

Grafico N° 05 Ciclo de solucién del problema

Que? Definicion del problema

|

Analisis del problema

1

Planificar Por que?

Identificacion de causas

|

Como?

Planificacion de las medidas

|

Hacer

Implantacion

!

Verificar Confirmacion del resultado

3

Actuar

Estandarizacion

Fuente: Imai Massaki, Kaizen , la clave d el ventaja competitiva. Pag. 113
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La administracién Kaizen y el despliegue de politicas son dos conceptos
basicos que se apoyan en la estrategia del CTC, que se divide en 2 &reas:

e Mantenimiento administrado del desempefio actual del negocio para lograr

resultados y utilidades

e Administracion Kaizen para el mejoramiento de los procesos y sistemas.

Para Imai Maasaki, Kaizen significa administrar eficientemente, lograr que las
politicas de la empresa creadas por la alta administracion se difundan hacia
la organizacion, que se encuentra distribuida en funciones verticales tales
como finanzas, produccion, ventas, servicios administrativos, con las cual se
busca la asignacion de responsabilidades. Entre los objetivos de la
administracion Kaizen o administracién esbelta y del CTC no se busca solo
el incremento de las utilidades, se busca el mejoramiento en las areas
mediante la capacitacion, satisfaccion de los clientes, servicios al cliente,
calidad, manejo y control de costos, desarrollo de nuevos productos, los
mismos que para ser mejorados necesita el compromiso de toda la
organizacion, porque no solo el departamento de control de calidad es
responsable de hacerlo. Es por esto que se habla de administracidén esbelta

o funcional transversal como se presenta en el grafico (Imai, 1994)

Grafica N° 06 Administracion de Kaizen

Kaizen Mantenimiento

Kaizen Mantenimiento
1

Despliegue de politica Administracion rutinaria
Organizacion en linea

Administracion
funcional
transversal

v

calidad

v

costo

v

programacion

Fuente: Imai Massaki Fuente: Imai Massaki, Kaizen, la clave de la ventaja
competitiva. Pag. 168 42



2.2.2 Variable dependiente

Productividad

Fernandez, G. (2010) Nos dice que la productividad depende de la
capacidad de sus restricciones o cuellos de botellas, es decir si detectamos
las fallas de la produccion y las mejoramos de una forma que la empresa no
se vea perjudicada vamos a tener como resultado un crecimiento en la

productividad y rentabilidad para la empresa.

En este sentido, en su libro también explica de algunos indicadores utilizados
tradicionalmente para medir la productividad, como productos por hora-
hombre o por hora-maquina, estos indicadores han reforzado un deseo
permanente de hacer mas con menos, en un proceso de transformacion, los

insumos se convertiran en productos con un valor agregado.

Bohan, W. (2003) Lo que dice el autor es que la cantidad que se tiene en un
inventario no refleja si la empresa esta siendo productiva, ya que no se puede
fabricar mas de lo que se vende, al suceder esto, pasaria lo contrario, la
empresa en vez de tener productividad tendria deficiencia y perdidas ya que
si el &rea de ventas no informa cuanto es la demanda a satisfacer la empresa

trabajaria de una forma a la deriva.

Si deseamos que una empresa sea productiva debemos de tener en cuenta
cuanto es nuestra demanda y que recursos tenemos a mano para utilizar todo
lo necesario, la medicion de la productividad se basa mas en cuanto tengo

para producir que en lo vendido.

Garrido, A. (2006). Nos dice que la productividad se relaciona con los

recursos necesarios que se tiene en una produccion, esta relacionada con el
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esfuerzo o capacidad del trabajador. Es un aspecto importante es la relacion
gue existe entre eficiencia y productividad. ElI concepto de productividad
ocupa un papel prominente para apreciar el avance econdmico, tanto de las

organizaciones como de las naciones.

Hernandez, E (2000) Nos dice que la productividad es una medida de la
eficiencia econdmica que resulta de la relacion entre los recursos utilizados
tradicionalmente para medir la productividad, como productos por hora
hombre, relacion 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, J (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.

Tipos de Productividad

a) Productividad Parcial

Es la razén entre la cantidad producida y un solo tipo de insumo. Las

medidas o indicadores de productividad parcial presentan las

caracteristicas siguientes: Entre los indicadores de productividad parcial
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méas usados figuran aquellos referidos a los factores de produccién
bésicos, tales como los siguientes:

¢ Indicadores de productividad de la tierra.

¢ Indicadores de productividad del trabajo

¢ Indicadores de productividad del capital.

Con respecto a lo descrito anteriormente estos indicadores se pueden
aplicar en relacion a qué tipo de factor quiero medir. Relacionan la
produccion total de la empresa con uno o varios, pero no todos, de los
recursos que han sido utilizados en el proceso productivo. Estas
medidas, por lo general, son ordenadas segun el tipo de factor de
produccion al que se hace referencia, por lo que también es denominado
productividad parcial o factorial. Las mediciones pueden ser operativas
en términos fisicos y en términos monetarios, siendo lo usual hacerlo en
términos fisicos. Asi, por ejemplo, para el indicador de productividad de
la tierra se relaciona el volumen fisico de la cosecha con el total de

hectareas cultivadas.

b) Productividad Total

Es la razon entre la productividad neta o valor afiadido y la suma
asociada de los: insumos, mano de obra y capital. La productividad total,
relaciona la produccion de la empresa u organizacion con el conjunto de
factores de produccion o insumos utilizados en el proceso productivo. Por
otro lado, también dice que: “Productividad total: Es la proporcion entre
el resultado total y la suma de todos los factores de insumos” (Sumanth,
2001).

Lo que explica Sumanth sobre la productividad total es que solo puede

ser operativa en términos monetarios mas no en términos fisicos, debido
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a la naturaleza materialmente distinta de los factores productivos o
insumos. Al analizar esta definicion se establece que la productividad
total permite a la empresa ver el impacto de todos los recursos de los
insumos en la produccion como fuerza de trabajo (insumo humano),

materiales, capital, energia y otros gastos.

c) Productividad total de los factores

La Productividad Total de los Factores es una medida del producto fisico
generado a partir de la utilizacién de una cantidad dada de insumos por
parte de la empresa. Cuando existen multiples productos y multiples
insumos, se utiliza el indice de la suma ponderada de productos respecto
de la suma ponderada de insumos para calcular el indice de
Productividad Total de los Factores. En general, las ponderaciones son
la participacion en los costos para los insumos y la participacion en los

ingresos para los productos.

Cuando se considera el caso de una empresa que utiliza mas de un
insumo, se pueden definir dos tipos de indices de productividad: los
indices de productividad parcial de cada factor utilizado en la produccion
y el indice de productividad total de factores (PTF).Los primeros son un
simple promedio del producto sobre la cantidad utilizada del factor
mientras que la PTF es el producto por “unidad” de insumo agregado.
Asi, pues, un incremento en la productividad, hard que se eleve la

produccion debido a un uso mas eficiente de los recursos.

Para definir la productividad, como una variable, en general es necesario
tener en cuenta que esta se encuentra asociada a varias acciones, segun
por ejemplo las relaciones que esta tenga, de modo que, la productividad,

puede verse vinculada en su relacién con el analisis economico, asi pues

46



puede definirsele, segun (D'Alessio, 2004) la productividad es la relacién
entre la produccion obtenida en un sistema de produccion de bienes y
servicios, y los insumos que se utilizan para obtenerlos siendo su

formula:

Productividad = productos obtenidos

Insumos utilizados

Garcia (2011) sefala que la productividad es la relacion 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 relacidén 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 produccién, los criticos e importantes, en un periodo definido”.

Schroeder, (1992) “la relacidén que existe entre entradas y las salidas de
un sistema productivo”. Por lo general se mide esta relaciéon 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.
Importancia del crecimiento de la productividad

Schroeder (1992) desde la perspectiva de los gerentes, el incremento o

aumento de la productividad produce en algun sentido el aumento de las
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utilidades o ingresos a las organizaciones. En muchos casos la
productividad es una manera mas adecuada de incrementar las
utilidades de las organizaciones, en lugar de incrementar las ventas.
Desde la perspectiva de un trabajador, el aumento de la productividad
conduce a una mejor oportunidad de incrementar los salarios y bonos, ya

gue aumenta la eficiencia de los mismos.

Criollo (2007), afirma que “es importante el crecimiento de la
productividad porque esta produce una reaccion en cadena, fenédmeno
que genera una mejor calidad de los productos, menores precios,
estabilidad del empleo, permanencia en la empresa, mayores beneficios
y mayor bienestar colectivo”. En la Figura 2 se puede apreciar la reaccion

en cadena de la productividad:

Disminuyen los costos por que hay
MEeNOos reprocesos, Menos

se incrementa la :
.. . : . Mejora la
productividad equivocaciones, menos devoluciones, lidad
calida

menos retrasos; se utiliza mejor el
tiempo y los materiales

Se conquista el mercado con la
jora de la calidad y un buen >€ permanece bai
mejora ae y en el negocio Hay mas trabajo

precio incrementa la productividad

e sueldos y salarios para los empleados

Se generan -
» mas utilidades » Se distribuye - e ganancia para los propietarios

Figura N° 07 Reaccién en cadena que genera la productividad.
Fuente Criollo (2007)
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“La productividad es la relacion que existe entre las salidas (bienes y
servicios) y una o mas entradas (recursos como mano de obra y capital)”
(Heizer & Render, 2009, pag. 14), esta definicion se puede interpretar en la
siguiente ecuacion:

salidas
Productividad =

entradas

Por lo expuesto por diversos autores se puede afirmar que la productividad
es la relacion que existe entre los bienes obtenidos y los insumos que se

utilizaron para obtener esos bienes.

MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD

De acuerdo a Schroeder (1992) la productividad para una empresa se

puede medir mediante las siguientes ecuaciones:

Ventas

Pr ivi =
oductividad Horas de mano de obra

(Heizer & Render, 2009) Exponen que la productividad puede medirse en
horas de trabajo por tonelada de un tipo especifico de insumo. Asi como las
horas de trabajo u horas-hombre es un modo de poder medir un insumo,
también se pueden medir otras variables tales como el capital (dinero
invertido), los materiales (toneladas o kilogramos utilizados de materia
prima), o energia (kilowatts de electricidad utilizada) lo cual podria

especificarse en la siguiente ecuacion:

Unidades producidas

Productividad =
Insumo empleado
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Asi como la utilizacién de insumos es fundamental para determinar la
productividad, se puede medir cada uno de los insumos de manera
independiente, como es el caso de cuando se producen 1000 unidades de
producto mientras se han utilizado 250 horas de trabajo u horas-hombre, lo
cual daria una productividad de 4 unidades por hora-hombre tal y como se

aprecia en la ecuacion:

o Unidades producidas 1000
Productividad = =
Horas  hombre 250
unid

Productividad = 4 Wl
A esa manera de medir la productividad se le denomina productividad de un
solo factor, .siguiendo esa misma linea de mediciéon, cuando la
productividad incluye multiples factores tales como: mano de obra,
materiales, energia, capital invertido, etc. Se le denomina productividad de
multiples factores y se puede representar mediante la siguiente ecuacion:

Unidades producidas
Productividad =

MO + M + Energia + Capital + otros
Factores de la productividad
Tal y como ya se habia visto, la productividad tiene algunos factores que

pueden ser medidos, (Heizer & Render, 2009) exponen que son los

siguientes:
e Mano de obra, también llamado recurso humano por Kanawaty (1996),

donde manifiesta que son la personas (hombres y mujeres) capacitados

para desempefar actividades operativas dentro de la organizacion
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e Material, de acuerdo a (Kanawaty, 1996) son insumos que se pueden
alterar y transformar en productos listos para su comercializacion, estos

pueden ser de dos tipos: materias primas o insumos

e Energia, Kanawaty (1996) lo califica como fuente de energia y estas

pueden ser: electricidad, gas, petrdleo, o energia solar.

e Capital, como Kanawaty (1996) comenta que es la cantidad monetaria
que se utiliza para financiar la compra de materiales, equipos, y pagar los

servicios prestados por los recursos humanos.

Eficiencia

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

magnitudes.

Indicadores de eficiencia
Para evaluar la eficiencia se requieren de indicadores el cual nos va a ayudar
a medir la eficiencia. En este trabajo de investigacion se propone un indicador
como indice de utilizacion del tiempo de produccion.
Indicadores de Eficiencia .

Tiempo s

=|—— |* 100

Tiempor
Donde:
Tiempo s = tiempo estandar

Tiempo r = tiempo real
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Eficacia

(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 o

propuestos. Eficacia es hacer las cosas correctamente.

Indicadores de eficacia

Para evaluar la eficacia se requieren de indicadores el cual nos va a ayudar
a medir la eficacia en la produccion pinturas Epoxicas. En el presente trabajo
de investigaciéon se propone un indicador como indice de productos
conforme.

Indicadores de eficacia

Pedido Conforme . Pedido Defectuoso X 100

Pedido Conforme

2.3DEFINICION DE TERMINOS

Kaizen significa mejoramiento. Mas aun, Kaizen significa mejoramiento
progresivo que involucra a todos, incluyendo tanto a gerentes como a
trabajadores. La filosofia de Kaizen supone gue nuestra forma de vida-sea
nuestra vida de trabajo, vida social o vida familiar-merece ser mejorada de

manera constante.

Estandarizacion: Es la manera que tenemos para registrar todo lo
concerniente a nuestro trabajo, en los estandares escribimos como se hace
un trabajo, como se lleva a cabo un ajuste, o una inspeccion en fin todo

aquello que hacemos todos los dias. Podemos decir que es la brdjula que
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nos orienta como se hace el trabajo para realizarlo bien todos los dias

mientras no se nos ocurra una mejor forma de hacerlo.

Kanban es un sistema de transmision de ordenes de produccion y ordenes
de recogida de materiales y productos de los proveedores y lineas de
produccién correspondientes dentro de un proceso productivo, en la clase,

cantidad y momento que se precisan.

Productividad es la relacion entre la produccién obtenida por un sistema de
produccioén o servicios y los recursos utilizados para obtenerla. Asi pues, la
productividad se define como el uso eficiente de recursos, trabajo, capital,
tierra, materiales, energia, informacion en la produccion de diversos bienes

y Sservicios.

La eficiencia consiste en la medicion de los esfuerzos requeridos para
alcanzar los objetivos. El costo, el tiempo, el uso adecuado de factores
materiales y humanos, cumplir con la calidad propuesta, constituyen

elementos inherentes a la eficiencia”

Eficacia mide los resultados alcanzados en funcion de los objetivos que se
han propuesto, presuponiendo que esos objetivos se cumplan de manera

organizada y ordenada sobre la base de su prelacion”

2.4 HIPOTESIS

2.4.1 HIPOTESIS GENERAL

La aplicacion de la metodologia kaizen mejora la productividad en los

procesos en una fundidora de Aluminio Metal Dual S.A.C.
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2.4.2 HIPOTESIS ESPECIFICAS

a). La metodologia kaizen incrementa la eficiencia en los procesos.
b). La ejecucién de la metodologia Kaizen optimiza la eficacia en los

procesos.

2.5 VARIABLES
2.5.2 DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE
Variable independiente:
Metodologia Kaizen

Metodologia Kaizen significa tecnica de mejoramiento. Mas aun,
Kaizen significa mejoramiento progresivo que involucra a todos,
incluyendo tanto a gerentes como a trabajadores. La filosofia de
Kaizen supone que nuestra forma de vida-sea nuestra vida de trabajo,
vida social o vida familiar-merece ser mejorada de manera constante”
(Imai, 1994)

Suarez, M (2007), Kaizen es un sistema enfocado en la mejora
continua de toda la empresa y sus componentes, de manera armoénica
y proactiva. Es una filosofia que abarca herramientas de ingenieria con

el objetivo de mejorar y aumentar el bien productivo de toda empresa.

El Kaizen surgié en el Japon como resultado de sus imperiosas
necesidades de superarse a si misma de forma tal de poder alcanzar
a las potencias industriales de occidente y asi ganar el sustento para
una gran poblacion que vive en un pais de escaso tamafio y recursos.

Hoy el mundo en su conjunto tiene la necesidad imperiosa de mejorar
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2.5.3

dia a dia, no es necesario utilizar costosas tecnologias, ni sistemas
complejos de administracion para implementar métodos que permitan
mejorar de forma continua los niveles de eficiencia y efectividad en el

uso de los recursos.

Dentro de esa nueva vision, la necesidad de satisfacer plenamente a
los consumidores y usuarios de productos y servicios, la creatividad
puesta al servicio de la innovacién, y el producir bienes de 6ptima
calidad y al coste que fija el mercado, son los objetivos a lograr. Estos
objetivos no son algo que pueda lograrse de una vez, por un lado
requiere concientizacion y esfuerzo constante para lograrlos, pero por
otro lado, necesita de una disciplina y ética de trabajo que lleven a
empresas, lideres y trabajadores a superarse dia a dia en la busqueda
de nuevos y mejores niveles de performance que los mantengan en
capacidad de competir. No tomar conciencia de estos cambios y
necesidades, llegard a ser letal para todos aquellos que no lo

comprendan y entiendan debidamente.

DEFINICION OPERACIONAL DE LA VARIABLE
Variable independiente:
Metodologia Kaizen

El termino metodologia kaizen de acuerdo a su creador Masaaki Imai,
proviene de dos términos japoneses “KAI” que significa cambio y
“ZEN” que quiere decir para mejorar o sea que Kaizen es un cambio
para mejorar o “‘mejoramiento continuo® como se le conoce
actualmente. Es la implementacion de actividades para mejorar los
procesos productivos. Los dos pilares que sustentan Kaizen son los
equipos de trabajo y la ingenieria industrial que se usa para la mejora

de los productos.
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Variable dependiente:

Productividad

La productividad es la relacion entre la produccion obtenida por un
sistema de produccion o servicios y los recursos utilizados para
obtenerla. Asi pues, la productividad se define como el uso eficiente
de recursos, trabajo, capital, tierra, materiales, energia, informacion en

la produccion de diversos bienes y servicios.
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VARIABLES

INDEPENDIENTE

)
METODOLOGIA
KAIZEN

DEPENDIENTE
(¥)

PRODUCTIVIDAD

2.5.4 OPERACIONALIZACION DE LA VARIABLES

DEFINICION CONCEPTUAL

DEFINICION
OPERACIONAL

DIMENSIONES

INDICADORES

tierra, materiales, energia,
informacioén en la produccion
de diversos bienes vy
servicios.

(Sumanth, 2000)

insumo determinado

Metodologia Kaizen | El termino Metodologia 1.1Definir el problema
significa tecnica de | kaizen de acuerdo a su
Eaeijzoerﬁmlento. Mazignsilflilcna’l S;ﬁigﬂe’\gﬁsg?: Imal, 1: Planear [1.2Estudiar la situacién actual
mejoramiento  progresivo | términos japoneses 2: Hacer
que involucra a todos, | “KAI” que significa 3: Verificar [1.3 Analizar las causas
incluyendo tanto a gerentes | cambio y “ZEN” que 4: Actuar potenciales
como a trabajadores. La | quiere decir para mejorar
filosofia de Kaizen supone | o sea que Kaizen es un . .
gue nuestra forma de vida- | cambio para mejorar o 2.1 implementar la solucion
sea nuestra vida de trabajo, | “mejoramiento continuo”
vida social o vida familiar- | como se le conoce 3.1 verificar los resultados
merece ser mejorada de | actualmente. Es la
manera constante” implementacion de . :
(Imai, 1989) acEvidades para mejorar A.1 estandarizar la mejora
los procesos
productivos. Los dos 4.2 establecer futuros planes
pilares que sustentan
Kaizen son los equipos
de trabajo y la ingenieria
industrial que se usa
para la mejora de los
productos.
Productividad eslarelacion | La productividad se
entre la produc_uon obtenida | define como la Indicadores de eficacia
por ~un  sistema de | rglacign entre
Eégg;‘sfgon Sﬂﬁ;‘ggfs 3;);’2 productos e insumos, | Eficacia Tiempo estimado
obtenerla. Asi pues, la pued_e utilizarse para L . Eficiencia= X 100
productividad se define medir el grado en que | Eficiencia Ti total
como el uso eficiente de | Un Pproducto puede 'empo tota
recursos, trabajo, capital, | €xtraerse de un

Indicadores de eficiencia

Kg.Producido

Eficacia= X 100

Kg.EstimadoS
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CAPITULO I

METODOLOGIA

3.1 METODO DE INVESTIGACION

En la presente investigacion se utilizo el Método Cientifico, que consiste en
formular cuestiones o problemas sobre la realidad, con base en la observacion
de la realidad y la gestion metodologia Kaizen, en anticipar soluciones a estos
problemas y en contrastarlas o verificar con la misma realidad estas soluciones
a los problemas, mediante la observacion de los hechos que ofrezca, la

clasificacion de ellos y su analisis.

3.2 TIPO DE INVESTIGACION

El tipo de investigacion fue aplicada porque esta dirigida a la comprension y
solucién de los problemas y defectos que afectan a la baja productividad dentro
del area de produccion de la empresa. Tuvo como objetivo aplicar la
metodologia Kaizen en el area de produccion y analizar en qué medida

incrementa la productividad.

3.3 NIVEL DE INVESTIGACION

En el estudio realizado se trabajo en un nivel de investigacion explicativo
porque se respondieron las causas y fendbmenos que afectan a la productividad
del area de produccion y se explicé cobmo se incrementd la productividad a
través de la aplicacion de la metodologia Kaizen en el proceso productivo de la
empresa METAL DUAL SAC
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3.4 DISENO DE INVESTIGACION

El disefio de la investigacion es un disefio cuasi experimental porque se

trabajé con un muestreo predeterminado donde no hubo un grupo de control

y solamente se trabajo con un grupo experimental, donde se aplic6 una pre

prueba al grupo experimental, después se le administro el tratamiento y

finalmente se le aplicé una post prueba posterior al tratamiento.

3.5 POBLACION Y MUESTRA

3.5.1

3.5.2

Poblacion

En la presente investigacion, la poblacién es de 22320 unidades de
plaquetas de aluminio el total de la produccion durante 6 meses en la
empresa METAL DUAL SAC

Muestra

Se utilizé el muestreo no probabilistico por juicio, donde se seleccion6
2 meses después de la aplicacion de la metodologia Kaizen como
muestra con una cantidad de 7440 unidades de plaquetas de aluminio.
El tamafio de la muestra se calculo segun la sumatoria de coladas de
fundicion de aluminio al dia es decir su produccion diaria es de 186
unds. de plaquetas al dia, siendo asi la produccion semanal de 930
unds y al mes 3920 unds, es asi como se calcula la muestra cogiendo

la produccion de dos meses despues de aplicar la metodologia kaizen.

3.6 TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

Como técnicas de investigacién se utilizaran la observacion y el andlisis

documental dentro del area de produccién, en base al tiempo de ciclo,

cantidad de produccion, fallas y defectos.
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Para la recoleccion de datos se utiliz6 fichas de registro validados por
expertos que fueron elaborados con una relacibn directa con la
operacionalizacion de las variables para medir los diferentes valores y

cantidades respectivas de cada variable.

Tabla N° 06: Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

TECNICAS INSTRUMENTOS
- Observacion estructurada - Ficha de toma de tiempos.
- Recoleccion de informacion / - Ficha de cantidad de defectos.

datos ) . _
- Ficha de unidades producidas

Fuente: Elaboracidn propia.

3.7 Procesamiento de la informacion
Se tabulara la informacién a partir de los datos obtenidos, haciendo uso del
programa computacional Microsoft Excel Versiébn 2013, posteriormente se

utilizara el software SPSS 23.0 para el procesamiento y andlisis

correspondiente.

3.8 Tecnicas y analisis de datos

Observaciéon: Se empled este tipo de recoleccion de datos para tomar

informacion y contrastar con los resultados de la encuesta

Fichas técnicas: Se aplico esta técnica para registrar datos que se obtuvo en

el transcurso de la investigacion.
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3.8.1 Analisis descriptivo

Se utilizara la estadistica descriptiva, para analizar los datos obtenidos
en porcentajes, diagramas, cuadros, etc. de como la aplicacion de la
metodologia Kaizen mejora el proceso productivo y aumenta la
productividad. Los resultados se expresaran en datos de una situacion

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

3.8.2 Andlisis inferencial (prueba de hipotesis)

Utilizando la estadistica inferencial se analizara la hipotesis general y las
especificas que se plantearon en la investigacion. Con la aplicacién de
férmulas 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 hipotesis nula.

3.9 Desarrollo de la propuesta

Para diagnosticar la situacion actual de la empresa, se ejecutd las
primeras etapas de la metodologia kaizen, empezando con la etapa de
“Definir” donde se ilustré el proceso productivo, se identificd los
problemas mas criticos del area de produccion y se propuso los
alcances y logros de la metodologia, en la segunda etapa “Medir” se
recopilé datos de tiempos de los problemas criticos identificados y en

la etapa “Analizar” se proceso la informacion recopilada.
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3.9.1 Situacion actual

3.9.2

La falta de capacitacion al personal

Este factor trae consigo el mal uso de los materiales generando
desperdicios de Materia Prima, los operarios requieren ser sencibilizados
e informados de la importancia de realizar los procesos con la correcta
manipulacion de las herraminetas y materiales llevando un informe y
control, lo que nos permite reducir costos de fabricacion generando mayor
estabilidad laboral. Se observa el bajo rendimiento en los procesos
productivos ya que los operarios se sienten inestables laboralmente
generando limitaciones para concentrarce al cien por ciento en cada
proceso, trabajan empiricamente sin ser concientes de la perdida de
material al no llevar un informe y control de estos, existe cierta inquietud y
temor al no seguir laborando lo que fomenta un trabajo individual sin
informar sobre el uso de M.P a su compariero operario, al igual que se
sienten inseguros por no contar con implementos de seguriadad para
realizar los trabajos esto fomenta un trabajo individual y egoista lo que
dificulta hacer un trabajo en equipo

Desorden en el area de fundicion

Se obserban diversos factores que influyen en el desorden existente
dentro de esta area de fundicion. Se ha encontrado materiales fuera de su
lugar, asi tambien la merma mezcladas con lo inservible generando
perdidas economicas, existe un mal provechamiento del espacio
disponible, un desorden en el uso de materiales, se ha observado que
aveces pesan el material que utilizaran y son trasladados para ser
procesados y otras veces solo cojen sin llevar medida o informe generando

desoden y falta de control para el fin deseado.
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Figura N° 07: Organigrama de la empresa

GERENCIA
JONY ROCA
—
DIRECCION DE DIRECCION DE
COMERCIO OPERACIONES
1
1
ARFA DE
AREA DE AREADE
JEFAREA DE ARFADE LOGISTICA GESTIONDE MANTENIMIENTO
MARKETING FINANZAS MARIA LA Y MAQUINARIA
JONATHAN PRODUCCION TEC. RAFAEL
ING.
MILAGROS
MEDINA

3.9.3 Falta de estudio de tiempos

La empresa Metal Dual sac. No ha realizado tecnicas de medicion de trabajo
como estudio de tiempos 0 muestreo de trabajo, solo contaban con algunos
registros de tiempos estimados empiricamente en base a su experiencia, por
lo que se llevo a cabo la toma de tiempos con el cronometro en los procesos

de produccion en la fundicion obteniendo estos resultados.
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3.94

3.9.5

Recorrido innecesario de materia prima

En la figura N° 09, tenemos el diagrama de proceso que nos muestra las
operaciones, inspecciones, transporte de recursos que se efectuan durante
el proceso productivo en la fundicion en los cuales se aprecia las distancias

innecesarias que recorre la materia prima.

No cuenta con un sistema de control de Stock

El area fundicion de la empresa Metal Dual sac. Carece de un sistema que
permita el control del stock de la Materia Prima el cual permita lleva rorden y
control de inventarios de insumos de manera que no efecte la produccion o

no se paralice por falta de Materia Prima.

Implementacion de la metodologia Kaizen

Para la implementacion del método Kaizen se tienes las aportaciones de
Deming con su ciclo PHVA (planear, hacer, verificar, actuar), también
conocido como el Circulo de Deming, partiendo de esta premisa y para un
mejor analisis de estudio, en ello se explica los procedimientos a seguir en el

proceso de mejora continua con su metodologia de los siete pasos:
a) Etapa de planear (P): Se divide en 4 pasos importantes de estudio.

Paso Uno: Seleccionar y observar el problema, iniciando con este
concepto de que un factor o problema es un resultado negativo y que no
se ajusta al procedimiento estandar del proceso, se establece el problema
analizando todas las causas involucradas al problema planteado en dicho
proceso, en este paso se realizé un andlisis interno y externo del area de

laminado para encontrar posibles estrategias de solucién al problema.
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Andlisis y matriz del

area de laminado

OPORTUNIDADES.

1.- Eficiencia en el ahorro

del recurso
2-  Capacitacion  del
personal.
3.- Mejora de los

sistemas de produccion

AMENAZAS.

1.- Cambios constantes
en el proceso de
laminados

2.- Uso inadecuado del

recurso

FORTALEZA.
1.- Talento humano
especializado para

prestacion del servicio en
el area y trabajo en

equipo.

del

personal en la fabricacion

2. conocimiento

de las laminas

1. Brindar capacitacion al

personal, para lograr una

buena ejecucion del
proceso.

Brindar incentivos al
personal en cuanto a
usos adecuados del
recurso mediante

innovaciones

DEBILIDADES.

1.- Carencia de un
manual de
estandarizacion en el

proceso de laminado

2.- Abastecimiento o0 uso

inadecuado de insumo

Realizar capacitaciones

en cuanto al personal

para modos de operacion

y estandarizar los
procesos

Elaborar manuales de
estandarizacion, que
permitan estar
prevenidos ante los

cambios constantes en el

proceso.
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Es aqui en donde podemos analizar a la empresa con sus respectivas
fortaleza y oportunidades, que son los indicadores mas importantes en
donde se pueda explotar al maximo ya que estos nos permitiran
implementar mejora en la empresa , especialmente en el area de laminados

gue es donde se desea implementar dicha metodologia.

Paso dos: Comprender el problema y establecer una meta, en este paso
se revisara toda la data disponible del proceso para entenderlo
completamente; es recomendable elaborar un diagrama de flujo del proceso

o producto que se esta estudiando.
DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESOS (DOP)

Es una representacion grafica de los pasos que se siguen en toda una
secuencia de actividades, dentro de un proceso o0 procedimiento
identificandolo mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza. Incluye
toda la informacién que se considera necesaria para el andlisis con fines
analiticos y como ayuda para descubrir y eliminar ineficientes es
conveniente clasificar las acciones durante un proceso: Transportes -

Inspecciones -Retrasos o demoras- Almace

Diagrama de proceso actual

Sistema: Fecha: Diagrama N°1
produccion

Proceso: fundicion | Departamento:

de aluminio produccion Metodo actual X
Elaborado por: | Operario: Luis

Medina  Cavero| S2vedra Metodo propuesto

Milagros

Figura N° 10 (diagrama de operaciones para fundir el aluminio antes de
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implementar kaizen : FUNDIDO DE ALUMINO:

Si. ” Cant. | Tiempo
|| 14 | 91'40 seg
.
|| 2 0
» 2 50 seg
v 0
[ 1 95’
TOoTAL 20 187’ 30 seg

BANAR LO TRES CUCHARONES Y LAS 2
PINZAS CON TIERRA REFLECTARIA

4

10’
INGRESAR 90 KG DE OPSE

10° INGRESAR 54 KG DE LINGOTE RECUPERADO

INGRESAR 80 KG DE CABLE DE ALUMINIO DE ALTA TENCION

PRENDER EL CALDERO CON ACEITE QUEMADO %: CILINDRO

INGRESAR 10 KG DE REFRIGERACION (ALUMINIO BLANDO)
INGRESAR 20 KG OLLAS CHATARRA

INGRESAR 120 KG DE RECORTE (RETAZOS DE CORTE EN LAMINADO)

VERIFICAR QUE LA MEZCLA TOME FORMA LIQUIDA

w )l o
° -0 ”_m@@—@

30° MOVER LA MEZCLA POR 30 MINUTOS
95’ ESPERAR QUE SE DERRITA LA M.P
1
Q INGRESAR 2 KG DE POLVO DEPURANTE EN LA TERCERA HORA
5 @ INGRESAR PASTILLAS 375 GRAMOS C/U BLANCAS
| Y NEGRAS EN LA TERCERA HORA Y 15 MINUTOS
8 @ RETIRAR LA ESCORIA DEL ALUMINIO LIQUIDO EN LA
| TERCERA HORA CON 25 MINUTOS
2
i
30 seg 0 RETIRAR EL ALUMINO LIQUIDO CON CUCHARONES
TRANSPORTAL AL MOLDE (PLAQUETA DE 5 KG)
20 seg
VACIAR DEL CUCHARON AL MOLDE
10 seg
30 seg | ) > TRANSPORTAR LA PLAQUETA SECA HACIA ALMACEN c/u

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO (codificado
por n° de colada
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EI DOP que se muestra es el que actualmente la empresa esta manejando, esto
significa que aun no han aplicado la metodologia kaizen para su modificacion y

mejoramiento.

Cada uno de los procesos que se muestran son aquellos que se vienen
realizando en la fabricacion de los respectivos laminados, que son el insumo base

para la fabricacion de los diversos productos que la empresa fabrica.

Diagrama N*: 1 RESUMEN
Fecha de Realizacion : 24/0772018 Actual Propuesto
Proceso Produccién Actividad Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo
Actividad Operacion [ ]
Material () Inspeccion ]
Tipo de Diagrama Miquina () Transporte 9
Operstio (X) Demora | ]
—_— Actual D Almacenamiento v
Propuesto ( ) Distancia Total 9
Tiempo Total 187 MIN 50 SEG
FElaborado i: Aiﬂ'bado i
preparacion de colado n’1
PREPARAR TIERRA REFLECTARIA @ | 60 100
traslado a los utencilios (cucharones v pinzas) }» 60 100
‘baiiar los utencilios .*—’ 2 120 200
pesar material [ 840 1400
traslado de materiales al lugar destinado " ’ 3 120 2.00
ingreso de m p al crizol
ingreso de opse [ ] 180 3.00
ingreso de lingote recuperado : 300 .00
ingreso de cable de alta tencion 120 200
prender el caldero [ ] 300 5.00
ingreso de refrigeracion (aluminio blando) 2 120 2.00
ingreso de ollas chatarras 180 3.00
ingreso de recorte 130 8.00
ingreso de recorte 430 8.00
verificar que mezcla tome forma liquida >‘. 60 1.00
mover mezcla 1740 29.00
esperar que la temperatura derrita por completo cada mp —__-‘:—". 5700 93.00
ingresar polvo depurante ‘-———"",'——_.—) 60 1.00
ingrasar pastilla blanca v negra ’ 120 200
retirar escoria 480 8.00
verificar que llesue a 750° | —H 0 100
retirar aluminio liquido del erizol .:—— 30 0.50
transportar hacia ¢l molde = 1 2 033
vaciar ol mode de 5 ke o—] 10 017
transportar plaqueta seca al destino = 3 30 0.50
embalar, codificar plaquetas por n° de colada en almacen ﬁ——-—_‘ 60 1.00
Almacenar en PT — 0 0.00
S — i % kD

En este diagrama analitico de procesos se observa cada operacion con su

toma de tiempo indicando

la actividad a

realizar para cada proceso del

fundido observando en ello el recorrido innecesario del material generando

tiempos

inproductivos como se puede observar en cada operacion para



ingresar el material al crizol se realiza el recorrido trayendo el material uno por
uno lo cual agrega tiempo y mayor actividad por parte de los operarios. Por
ello se requiere reorganizar el procedimiento de las operaciones para mejorar

la productividad.

Paso tres: Elaborar cronograma para el desarrollo de la mejora con una lista de
actividades por desarrollar, que empieza con la colecta de datos para el analisis de
causa raiz. El grupo de trabajo realizo un cronograma de actividades para la
aplicacion de la mejora continua del método kaizen con sus respectivos

procedimientos

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

IACTIVIDAD X
e ARO

N 2018
MES Ab Ma Junio|  Jul Agost | Setiemb
ril yo I0 0 re
SEMA 112(3]4[5678
NA 01112(3]415(6]718]9]0]1]2]3]4
Presentacion del plan de
mejora
2 [Andlisis y diagndstico
situacional (focus group)

3[Anélisis del proceso
productivo

4 |llustracion del proceso
productivo

5{Identificacion de los
problemas criticos

6 [Desarrollo del prroyecto

o

O
-
—
—
—
—
—
[EEN
[EN
(BN
(BN
S
N
N
S
N

[EEN

Recopilacion de datos de
los problemas criticos

(tiempos)
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8 [Contabilizacion de
unidades producidas

9[Anélisis y proceso de
informacion

Disefio de propuesta de
mejora

Evaluacion de la
propuesta

Implementacion de la
propuesta

Andlisis después de la
mejora

Monitoreo ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

rrloRr MR IPER |JlOR

Paso cuatro: Analizar las causas del problema: primero se debe realizar un
brainstorming (aportacion de ideas por los trabajadores involucrados), la siguiente
actividad es hacer un andlisis causa — efecto y determinar las causas mas criticas,
las cuales deberan ser clasificadas segun los recursos de los procesos para
completar este analisis se puede utilizar la herramienta del Diagrama de Ishikawa

el cual ayudara a tener una imagen de las causas.

Inmmistencia del

e Ty

Fersonal de

personal

Fersonal incumple

re Feproces os mantenimiento

los procedimientos
L% A

Falta de

empirico |
@pacitacidn e

linexperiendal
S -y

Fatta de comunicaddn

Tiempos

improductisos entre Operarim

SUperdisores
durante el proceso P

R
' I

- Condiciones

Métndos

. inadecuadas
. Mo exEte un .
incorrectos | [desorden en =l drea)
e programa de :
. de trabajo)
produccidn J
- -
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b) Etapa de hacer (H):

Paso cinco: en esta etapa de debe proponer, seleccionar, y programar las
soluciones ante los problemas principales encontrados, las alternativas de
solucion deben atacar las causas criticas y ser analizadas desde distintos
enfoques de manera que sean de alto impacto sobre dichas causas, para
seleccionar la mejor alternativa, se deben establecer criterios de evaluacion y
elaborar una matriz que permita elegir la solucién mas adecuada, con respecto a
la programacion de la implementacion de la solucién elegida, primero es
necesario determinar las actividades, recursos y designar responsables, asi se

podr& elaborar un cronograma de implementacion.
c) Etapa de verificar (V):

Paso seis: en esta etapa se determina la efectividad de la solucion
implementada, para ello se deben medir los resultados en funcion de desempefio
con respecto al proceso antes del cambio. Podria ocurrir que los resultados no
sean los esperados, entonces se debera volver al andlisis de las causas del

problema, de lo contrario, se continuara con la siguiente etapa del ciclo PHVA.
d) Etapa de actuar (A):

Paso siete: Una vez que se ha verificado que la solucién se ajusta a los niveles
de desempefio deseados, es muy importante documentar los procedimientos de
operacion actuales ya que una documentacién eficiente permite la
estandarizacion, luego se deben brindar las capacitaciones necesarias al
personal involucrado. Del mismo modo, se deben establecer parametros a
controlar y que permitan realizar un seguimiento adecuado al proceso.
Finalmente, es importante difundir el proyecto de implementacion y dar a conocer

los resultados.
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REGISTRO ANTES DE APLICAR LA METODOLOGIA KAIZEN EN LA FUNDIDORA DE
ALUMINIO METAL DUAL SAC

FICHA TECNICA DE FUNDIDO DE ALUMINIO

Datos del Cliente :

Fecha de Recepcion| Entrega: Codigo de Producto: COLADAN 1
Temporada: Tally CF 25419
MATERIA PRIMA
material cantidad costound  |costo total
opse 90 kg 5.5 495
lingote recuperado 54kg 55 297
cable 80kg 7 560
refligerante 10kg 5.5 55
ollas 20kg 5 100
recorte 120kg 6 720
polvo depurante 2kg 7 1
p. blanca (afinado 375 gramos 86 86
p. negra (desgasificante) | 375 gramos 63 63
TOTAL 376 kg 56.4 2255.9
MANO DE OBRA
personas! modalidad | cantidadf tiempo| pago unid |pago total por colada
2 fundidorest destajo | 350 kg  3h:30° 70 140
2 ayudantest jornal 1050 kgt 10 h 50 K
1supervisosr! jornal ~ |1050 kgt 10 h 75 25
TOTAL 199
CIF

material cantidad costound | costo total
aceite quemado 112 cilindro 85 85
energia electrica 2 2
TOTAL 87

N descripcion ‘ ‘ Tolerancia

i cantidad peso tiempomin | tiempo hora costo
1 |plaqueta cuadrada 1 fikg 39 50les
2 |lote de plaquetas cuadradas 70 kg 210 min 0330 2130 s0les

En la ficha tecnica de fundido se observa la materia prima que utilizamos en
el proceso, el costo de cada material yla cantidad que debe ingresar al crizol
para este proceso tambien observamos la cantidad de personal que efectua el
trabajo su modo de pago por la mano de obra.
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4.1.2. Propuestas de mejora

Despues de haber identificado y recopilado informacion de las causas de mayor
impacto que afectan a la productividad del area de fundicion, se llevo acabo un
analisis de las alternativas de solucion, se tiene como propuesta aplicar
METODOLOGIA KAIZEN. Siendo una metodologia o manera sistematica de
alcanzar un fin, orientando el camino que debemos recorrer, la aplicacion de la
metodologia Kaizen se dapta dando solucion a los problemas identificados, esta
filosofia se basa en avanzar poco todos los dias generando buen cambio. Kaizen
trae consigo estrategias practicas que permiten el cambio constantemente, mejoran
los sistemas de trabajo y desarrollan al personal, para aplicar esta metodologia

contamos un circulo de mejora (planear, hacer, verificar y actuar).

Planear:

A causa del uso inadecuado del M.P por falta de capacitacion se ha encontrado
problemas con la planificacion de trabajo, es decir se ha venido realizando de
acuerdo a criterios segun la experiencia y no conforme a los criterios tecnicos, por
lo tanto de acuerdo a los planteado por kaizen se realiza una planificacion de trabajo
que se lleva a cabo en el area de fundicion para extraer el aluminio fundido para
volverse plaquetas conforme lo planificado, es decir con un peso de 350 kg. Por

cada colada, utilizando un tiempo de 172" por cada colada.

Hacer:

A falta de control de stock y desorden en el area, mala manipulacion de M.P e
inseguridad del trabajador se realizara un diagrama de operaciones lo que permitira
ver los tiempos estandares para cada proceso efectuado en la fundicion, asi tambien
se capacitara al personal involucrado en dicho proceso para realizar las operaciones
en base a un procedimeinto standar que nos permitira la obtencion de un producto
de calidad, esta capacitacion se realiza con el fin de sensibilizar, informar y nutrir
sus conocimientos para ser aplicados de manera estrategica logrando hacer

entender la importancia de un trabajo en equipo ya que permite mayor produccion
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lo cual genera mayor estabilidad laboral peritiendo esto su maximo rendimiento en
las operaciones tambien se entregara epp y brindara informacion sobre el uso

adecuado para prevenir y cuidar el bienestar de los involucrados.

Verificar:

Aplicadas la soluciones estrategicamente observaremos el cambio en los procesos,
un trabajo adecuado con orden y liempieza en el procedimiento de las operaciones
contando con el personal capacitado de lograra el mayor aprovechamiento de los
recursos materiales, llevando a cabo los informes sobre el material usado, se lograra
un control de stock de insumos evitando retrasos en la entrega del producto al
cliente obteniendo el control sobre los inventarios de los insumos del almacen para
la produccion. Luego de ser capacitado se observara mayor rendimiento en los
procesos, el orden de los materiales permitira la reduccion del recorrido innecesario
de M.P optimizando los tiempos en el traslado asi tmabien el aprovechamiento de
la merma para reducuir los costos de fabricacion. Contando con los epp y sabiendo
de su uso adecuado permitira mayor seguridad para operar los procesos generando
confianza y bienestar, despues de implementar estas mejoras habra mayor
demanda de plaquetas por tanto mayor produccion generando estabilidad laboral,
motivacion al personal permitiendo un gran desempeiio, comunicacion fluida de los
procesos, siguiendo los procedimientos implementados es decir llenado su ficha de
informe lo que permite orden de materiales y recorrido adecuado de M.P eliminando

tiempos ociosos, improductivos mejorando de esta manera la productividad.

Actuar:

Evaluando cada aspecto del proceso encontramos la mejoras para lo cual se debe
generar esa cultura organizacional, la cual involucra a todos los que formamos esa
empresa, para mantener estos cambios, mejoras y volverlo parte nuestra y

constante en la proxima planificacion.
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e Implementaci

on

Durante esta etapa se procedié a poner en practica las herramientas de

mejora de procesos elegidas, con la finalidad de incrementar la productividad

en la Empresa Metal Dual SAC.

Se implementara las 5’ S, como medida para mitigar el desorden presente en

las areas en las que se realiza el proceso de produccién, ademas para

desarrollar y mantener una cultura organizacion de orden y limpieza basada

en el compromiso, dedicacion y conciencia. Todo ello nos permitira reducir

tiempos de manera considerable

DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO | Cédigo ‘ DAP-01
AREA:PRODUCCION | Pigina ‘ 1del
Diagrama N°: 1 RESUMEN
Fecha de Realizacién : 24/07/2018 Actual Propuesto
Proceso Produccién Actividad Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo
Actividad Operacion [ )
Material () Inspeccion [
Tipo de Diagrama [ Maquina () Transperte »
Operario (X)) Demora [ ]
Método Actual (%) Almacenamientol v
Propuesto ( ) Distancia Total Gmt
Tiempo Total 17217
Elaborado por: Aprobado por :
A Sl Di Ti Ti AT
T 0 [ I O DT T ey ‘ (segundor) ‘ iy [ o
preparacion de colado n*1 despues de aplicar kaizen
PREPARAR TIERRA REFLECTARIA [ 30 0.50
traslado a los utencilios (cucharones v pinzas, = 30 0.50
bafiarlos utencilios < 1 50 100
pesar material [ 540 9.00
traslado de materiales al lugar destinado 3 1 50 100
ingreso dem.p al crizol
ingreso de opse [ ] 170 283
ingreso de lingote recuperado [ ] 290 483
ingreso de cable de alta tencion [ ] 180 300
prender el caldero [ ] 300 5.00
prender el caldero [ ] 300 5.00
ingreso de refrigeracion (aluminio blando [ ] 50 1.00
ingreso de ollas chatarras [ ] 120 200
ingreso de recorte [ 300 5.00
vesificar que mezela tome forma figuida ] 0 050
mover mezcla [ ) 1800 30.00
esperar que la temperatura demita por completo cadamp [ 5700 95.00
ingresar polvo depurante L 30 0.50
ingresar pastilla blanca y nezra [ 50 1.00
retirar escotia L 360 6.00
verificar que llegue 2 750° | 50 1.00
retirar aluminio liquido del crizol [ ] 30 0.50
transpertar hacia el molde = 1 20 0.33
vaciar al mode de kg [ 10 0.7
transportar plaqueta seca al destino » 30 0.50
embalas, codificar plaguetas porn® de colada en almacen < 60 1.00
Almacenar en PT a A 0 0.00
TOTAL [ 10330 17217
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En este diagrama analitico de procesos observamos que se incremento una
actividad reduciendo tiempos en las demas operaciones ya que cambia el
proceso para fundir primeramente se pesan los materiales luego son
trasladados para ser fundidos y continua con las operaciones d e ingreso

de material al crizol para tomar forma liquid a y optimizar tiempos.

DAP con actividades que agregan valor

En el Diagrama de Proceso Propuesto donde las actividades se han
modificado realizando 21 actividades necesarias en tiempos reducidos a 172’
20 seg siendo este tiempo de maximo aprovechamiento a comparacion del
diagrama de operaciones anterior que tenia 20 actividades en un tiempo de
187’ 30 seg mostrandose actividades repetitivas e innecesarias para el fin
propuesto, ambas condiciones representan un factor importante en el

incremento de los indicadores de productividad de la empresa

Diagrama de proceso

Sistema: Fecha: Diagrama N°1
produccion
Proceso: fundicion | Departamento:
de aluminio produccion Metodo actual
Elaborado por: | Operario: Luis

Savedra

Medina  Cavero Metodo propuesto | X

Milagros

Figura N° 11 (diagrama de operaciones para fundir el aluminio despues de

implementar kaizen)
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BANAR LOS UTENCILIOS, CUCHARONES Y
LAS 2 PINZAS CON TIERRA REFLECTARIA

FUNDIDO DE ALUMINO: 1

vy PESAR Y TRASLADAR MATERIALES

2’50 seg INGRESAR 90 KG DE OPSE

450 seg INGRESAR 54 KG DE LINGOTE RECUPERADO

3’50 seg INGRESAR 80 KG DE CABLE DE ALUMINIO DE ALTA TENCION
PRENDER EL CALDERO CON ACEITE QUEMADO %: CILINDRO

r 7 INGRESAR 10 KG DE REFRIGERACION (ALUMINIO BLANDO)

INGRESAR 20 KG OLLAS CHATARRA

INGRESAR 120 KG DE RECORTE (RETAZOS DE CORTE EN LAMINADO)

VERIFICAR QUE LA MEZCLA TOME FORMA LIQUIDA

TOOMOOOOOO0

3030seg MOVER LA MEZCLA POR 30 MINUTOS

ESPERAR QUE SE DERRITA LA M.P

©
u

INGRESAR 2 KG DE POLVO
DEPURANTE EN LA TERCERA HORA

50 seg

INGRESAR PASTILLAS 375 GRAMOS C/U BLANCAS
Y NEGRAS EN LA TERCERA HORA'Y 15 MINUTOS

RETIRAR LA ESCORIA DEL ALUMINIO LIQUIDO EN LA

TERCERA HORA CON 25 MINUTOS
VERIFICAR EN LA 3:30 MIN QUE LLEGUE A LOS 750°C

Simb. Cant. Tiempo

15 76’ 30seg

30 seg RETIRAR EL ALUMINO LIQUIDO CON CUCHARONES

|.
P 2 0

50 seg 20 seg TRANSPORTAL AL MOLDE (PLAQUETA DE 5 KG)
2 |
10 seg VACIAR DEL CUCHARON AL MOLDE
S ! 95
v 1 || 0 30 seg TRANSPORTAR LA PLAQUETA SECA HACIA ALMACEN c/u
ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
TOTAL 21 " 172'20 seg (codificado por n°® de colada

OO Slololste
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e Resultados

Asimismo se observa que el tiempo estandar del proceso de produccién se
redujo de 187’ 30 seg a 172°20 resultando con 15710 segundos de diferencia
para cada colada de 350 kg de plaguetas de aluminio transformadas a
unidades son 70 plaquetas cada uno de 5 kilos y con el orden y limpieza
efectuada en el proceso d e fundicion se obtuvo el aprovechammiento de la
merma que por cada colada de 350 kg, se obtiene de 27 a 30 kg de merma
llamada escoria la cual es reprocesada en otras industrias siendo estas
vendidas a un costo de s/1.50 cada kilo obtenniendo por colada un
aproximado de s/40.50 a s/45.00 por colada siendo beneficioso para reducir

los costos de fabricacion de las plaquetas.

Tabla N° 06

Cantidad de la produccion antes de la implementacion del Kaizen
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Tiempo
Cantidad Unidades Unidades Unidades Horas Tiempo utilizado T.C hallado
Semana | procesada . Eficacia | disponibles por o por Eficiencia | Productividad
producidas | defectuosas | conformes hallado
Kg por semana | semana(horas) semana
(horas)
02 al 07
de abril 930 76 2 74 97% 44.5 42.18 1.25 38.75 91.86% 89.4%
?;Z ?b::izll 930 78 2 76 97% 445 42.18 1.25 38.75 91.86% 89.5%
16al 21
de abril 930 78 4 74 95% 44.5 42.18 1.25 38.75 91.86% 87.2%
23 al 28
de abril 930 77 3 74 96% 44.5 42.18 1.25 38.75 91.86% 88.3%
30 de
abril al
05 de 930 78 3 75 96% 44.5 42.18 1.25 38.75 91.86% 88.3%
mayo
07 al 12
e e 930 78 2 76 97% 44.5 42.18 1.25 38.75 91.86% 89.5%
14al19 . . .
de mayo 930 77 0 77 100% 44.5 42.18 1.25 38.75 91.86% 91.9%
21 al 26
T — 930 78 0 78 100% 445 42.18 1.25 38.75 91.86% 91.9%
28 de
moazyg:' 930 76 2 74 97% 44.5 42.18 125 | 3875 | 91.86% 89.4%
junio
32 i:r?lz 930 78 2 76 97% 445 42.18 1.25 38.75 91.86% 89.5%
11al 16
4 it 930 78 4 74 95% 44.5 42.18 1.25 38.75 91.86% 87.2%
18 al 23
Ty 930 77 3 74 96% 445 42.18 1.25 38.75 91.86% 88.3%
25 al 30
e it 930 78 5 73 94% 44.5 42.18 1.25 38.75 91.86% 86.0%
Total 9300 kg 775 24 751 96.9% 445.0 421.83 387.50 91.86% 89.02%
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Tabla N° 07: Cantidad de la produccion despues de la implementacion del Kaizen

1014 85 85 1(13'0 44.5 42.18 1.20 | 40.56 | 96.15% 96.2%
0
100.0
1014 85 85 % 44.5 42.18 1.20 | 40.56 | 96.15% 96.2%
0
1014 85 84 98.8% | 44.5 42.18 1.20 | 40.56 | 96.15% 95.0%
1014 85 85 1(3;'0 44.5 42.18 1.20 | 40.56 | 96.15% 96.2%
(o)
100.0
1014 85 85 % 44.5 42.18 1.20 | 40.56 | 96.15% 96.2%
(o)
1014 85 84 98.8% | 44.5 42.18 1.20 | 40.56 | 96.15% 95.0%
1014 85 85 1(13'0 44.5 42.18 1.20 | 40.56 | 96.15% 96.2%
0
1014 85 83 97.6% | 44.5 42.18 1.20 | 40.56 | 96.15% 93.9%
24,
8112 kg 680 676 99.4% | 356.0 337.47 3 §4 96.15% | 95.59%
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Etapa: Controlar Gréfico de control indice de productividad

Como se puede apreciar en la figura N° 14 se realiza la comparacion del indice
de productividad antes y después de la mejora, se observa un aumento de
productividad gracias a la mejora implementada.

Figura N° 14: indice de productividad antes y después de la mejora

indice de productividad

100.00%
96.15% 96.15% 96.15% 96.15% 96.15%

98.00% 95.02% 95.02%

96.00% ._.\./._‘\./.\ém
T 94.00%
g 91.86% 91.86% 91.86% 21:86%
5 92:00% 90.65% i
= 89.51%

90.00% 88.28% 88.33%

88.00%

86.00%

nron 1 2 3 4 5 6 7 8

Semanas

- % de productividad antes de la mejora

0= % de productividad después de la mejora

Fuente: Elaboracion propia



Control de la productividad

Para controlar la productividad del proceso productivo se realizé un gréfico de
control donde se observa la oscilacion de la productividad durante las 8 semanas
analizadas. Este grafico nos ayudara a identificar si el sistema esté bajo control

o0 si se esta perdiendo el control del mismo.

100.00%

99.00%

98.00%

97.00%

96.00%

95.00%

Porcentajes

94.00%

93.00%

92.00%

91.00%

90.00%

Figura N° 15: Grafico de control de la productividad

Grafico de control de la productividad

96.15% 96.15% 96.15% 96.15% 96.15%

P S a—
N N

.89%

1 2 3 4 5 6 7 8

Semanas

c Prodiictividad limite clinerinr Il imite inferinr limite rentral

Fuente: Elaboracién propia
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Estructura de desarrollo de datos:

CAPITULO IV
RESULTADOS

4.1 Cuestionario para la evaluacion de resultados

Tabla N° 08: Evaluacion del area de produccion

¢ Cuentan con los equipos necesarios para el nivel de produccion que la empresa requiere?

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Valido Totalmente De acuerdo 5 38,5 38,5 38,5
De Acuerdo 3 23,1 23,1 61,5
Indiferente 1 7,7 7,7 69,2
En Desacuerdo 2 15,4 15,4 84,6
Totalmente Desacuerdo 2 15,4 15,4 100,0

Total 13 100,0 100,0

éCuentan con los equipos necesarios para el nivel de produccion que la
empresarequiere?

M Totalments Deacuerdo
B De Acuerdo
Oindiferente

B En Desacuerdo

[ Totalemte Desacuerdo

En el grafico se puede observar que el 61.5% de trabajadores se encuentran

conformes y estan de acuerdo con los equipos con los que se cuenta para realizar

el trabajo correspondiente




Tabla N° 09

¢ Cuentan con los equipos necesarios para el nivel de produccion que la empresa requiere?

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido  Totalmente De acuerdo 5 23.08 23.08 23.08
De Acuerdo 3 30.77 30.77 53.85
Indiferente 1 15.38 15.38 69.13
En Desacuerdo 2 23.08 23.08 92.31
Totalmente Desacuerdo 2 7.69 7.69 100,0

Total 13 100,0 100,0

¢Cree ud que la empresa se encuentra en condiciones de producir un mayor
volumen que en la actualidad?

M Totalmente Deacuerdo
B Ce Acuerdo
Oincifererte

M En Desacuerdo

[ Totalemte Desacuerdo

De acuerdo a la tabla de distribucién que se muestra que el 53,85% se muestra
conforme y cree poder tener una mayor capacidad de produccién utilizando los

medios con los que actualmente cuentan.
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Tabla N° 10

¢ Cuentan con los equipos necesarios para el nivel de produccion que la empresa requiere?

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido  Totalmente De acuerdo 5 18.9 18.9 18.9
De Acuerdo 3 37.8 37.8 56.8
Indiferente 1 16.2 16.2 73.0
En Desacuerdo 2 16.2 16.2 89.2
Totalmente Desacuerdo 2 10.8 10.8 100,0

Total 13 100,0 100,0

iLatecnologia con la que cuenta es el adecuado para realizar su trabajo
eficientemente?

B De Acuerdo
Oindiferente

B Totalmente Deacuerdo

M En Desacuerdo
O Tetalemte Desacuerdo
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Se puede observar que el 56.8% se muestran de acuerdo con la maquinaria y los

equipos que se utilizan, ya que eso pueden evidenciarlo en los tipos de acabados

gue la empresa les brinda.

Tabla N° 11

¢ Cuentan con los equipos necesarios para el nivel de produccion que la empresa requiere?

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido  Totalmente De acuerdo 5 16.2 16.2 16.2
De Acuerdo 3 40.5 40.5 56.8
Indiferente 1 135 13.5 70.3
En Desacuerdo 2 18.9 18.9 89.2
Totalmente Desacuerdo 2 10.8 10.8 100,0

Total 13 100,0 100,0

éConsidera ud que lamano de obra con la que cuenta la empresa es calificada?

Oindiferente

M En Desacuerdo
[ Totalemte Desacuerda

M Totaimente Deacuerdo
EDe Acuerdo

Con lo que se puede observar en la tabla de distribucién podemos afirmar de que

existe un porcentaje de 56.8% de clientes que se encuentran de acuerdo con la

mano de obra que la empresa posee.
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4.2 Analisis de la variable dependiente productividad:

Tabla N° 12: Analisis estadistico de la variable productividad

Media 0,8845

Productividad antes de l1a [ Njvel de confianza 95%
mejora

Desviacion tipica 0,865

Media 0,9559
Productividad después de [Nivel de confianza 95%

la mejora
Desviacion tipica 0,510

Figura N° 16: Grafico del resultado de la variable productividad

Como se observa en la figura N° 16, con la aplicacion de la metodologia kaizen,
existe un aumento en la productividad, incrementando del 88.45% a un 95.59%,
dando como resultado una mejora en un 7.14%.
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4.3 Andlisis de la dimensién eficiencia

Tabla N° 13: Andlisis estadistico - dimensién eficiencia

Media 0,9186

EFICIENCIA ANTES Nivel de confianza 95%
Desviacion tipica 0.7932
Media 0,9615

EFICIENCIA DESPUES | Nivel de confianza 95%
Desviacion tipica 0.4823

Figura N° 17: Gréfico del resultado de la eficiencia

Como se observa en la figura N° 17, con la aplicacion de la metodologia kaizen,

existe un incremento en la eficiencia pasando del 91.86% a un 96.15%, dando

como resultado una mejora en un 4.29%.
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4.4 Andlisis de la dimensién eficacia

Tabla N° 14: Andlisis estadistico - dimensién eficacia

Media 0,9629

EFICACIA ANTES Nivel de confianza 95%
Desviacion tipica 0,8685
Media 0,9941

EFICACIA DESPUES Nivel de confianza 95%
Desviacion tipica 0,4250

Figura N° 18: Grafico del resultado de la eficacia

Como se observa en la figura N° 26, con la aplicacion de la metodologia kaizen, se observa un

incremento en la eficacia pasando del 96.29% a un 99.41%, dando como resultado una mejora

enun 3.12%.
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4.5 Anédlisis inferencial

Resultados estadistica inferencial

Hipotesis general

Ho: La aplicacion de la metodologia kaizen no incrementa la productividad

en el area de produccion de la empresa METAL DUAL SAC

Ha: La aplicacion de la metodologia kaizen incrementa la productividad en
el area de produccién de la empresa METAL DUAL 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 N° 15: Analisis estadistico para la hipotesis general

N Media Desviacion tipica
Productividad
8 0.8845 0,965
Pre
Productividad
8 0.9559 0,610
Post

Como se observa en la comparacidn de la tabla N° 15, el promedio de la productividad antes de
la aplicacion del Kaizen fue de 0.8845 y esta es menor que la media posterior a la aplicacion que
es de 0.9559, por tal razén se cumple la hipdtesis 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
hipdtesis alterna que menciona que “la aplicacién de la metodologia kaizen incrementa la

productividad en el drea de produccién de la empresa METAL DUAL SAC”
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Hipotesis especifica 01

Ho: El uso de la metodologia kaizen no incrementa la eficiencia en el

area de produccion.

Ha: El uso de la metodologia kaizen incrementa la eficiencia en el area de

produccion.

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 N° 16: Andlisis estadistico para la hipotesis especifica 01

N Media Desviacion tipica
Eficiencia
8 0.9186 0.8932
Pre
Eficiencia
8 0.9615 0.5823
Post

Como se observa en la tabla N° 16, se realiza una comparacion de la eficiencia,
teniendo como promedio de la eficiencia 0.9186 antes de aplicar el Kaizen y esta
es menor gue la media posterior a la aplicacién que es de 0.9615, por tal razén
se cumple la hipotesis alterna que plantea que 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 “el uso de la metodologia kaizen incrementa la eficiencia en

el area de produccion”.



Hipotesis especifica 02

Ho: El empleo de la metodologia Kaizen no incrementa la eficacia en el

area de produccion.

Ha: El empleo de la metodologia kaizen incrementa la eficacia en el

area de produccion.

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 N° 17: Andlisis estadistico para la hipotesis especifica 02

N Media Desviacion tipica
Eficacia 0,10685
8 0.9629
Pre
Eficacia 0,225
8 0.9941
Post

Como se observa en la tabla N° 17 se compara la eficacia, teniendo que el
promedio de la eficacia antes de aplicar el kaizen fue de 0.9629 y esta es menor
gue la media posterior a la aplicacion que es de 0.9941, por tal razén se cumple
la hipotesis 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 “el empleo de la metodologia kaizen incrementa la eficacia en el

area de producciéon”
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CAPITULO V

DISCUSION DE RESULTADOS

Como se pudo observar en los resultados de la investigacion, se obtuvo como
promedio de la productividad un incremento del 7.14%, por tal razén se
cumple que “la aplicacion de la metodologia kaizen incrementa la
productividad en el area de produccion de la empresa METAL DUAL SAC”,
de esta misma forma en la investigacion que plantea Montiel, C. en su analisis
y Propuesta de mejora del proceso de manufactura de productos de linea
blanca utilizando la metodologia Kaizen. El objetivo principal de dicho trabajo
fue de dar a conocer una propuesta el cual genere un cambio total dentro del
area de procesos, incrementando la productividad sin afectar los costos ni
encareciendo el producto final al consumidor. El resultado del mismo es un
incremento del 11.3% de la produccion, reduccion de tiempos en un 54%, se
logré una reducciéon de 70% en inventarios de procesos y un 17 % en Mano
de Obra.

Por otro lado Huanca, S. en su aplicacion de una mejora continua para una
Lavanderia en el Area de lavado al seco. Para obtener el grado de Ingeniero
industrial, presentado en la facultad de ingenieria industrial de la universidad
de San Martin de Porras tuvo como objetivo maximizar el rendimiento y la
calidad del servicio, encontrandose falencias en las metodologias y procesos,
asi como no contar con manuales y guias de seguimiento y control, todo esto
conlleva a una baja productividad en el servicio de la empresa. Como etapa
inicial del procesos de recopilo informacion de las areas involucradas en todo
el proceso de lavado, implementado manuales de procesos y metodologias
practicas de trabajo, del mismo modo se recalcularon y analizaron los costos
de calidad y servicio. El autor aplico el ciclo Deming (PHVA), en sus cuatro
etapas (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar), asi como herramientas de control
y seguimiento el cual contribuyo a mejorar los procesos e incrementar la
productividad en un 15%, esto en comparacion a los resultados obtenidos en

la presente investigacién es mayor al 7,14% logrado.
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1.

2.

CONCLUSIONES

En primer lugar se concluye que con la aplicacion de la metodologia
kaizen, existe un aumento en la productividad, incrementando del
88.45% a un 95.59%, dando como resultado una mejora en un 7.14%,
por lo tanto se valida que la aplicacién de la metodologia kaizen
incrementa la productividad en el area de produccion de la empresa
METAL DUAL SAC.

Asi también se concreta que con la aplicacion de la metodologia kaizen,
existe un incremento en la eficiencia pasando del 91.86% a un 96.15%,
dando como resultado una mejora en un 4.29%, por lo tanto se acepta
gue el uso de la metodologia kaizen incrementa la eficiencia en el area

de produccion.

Por ultimo con la aplicacién de la metodologia kaizen, se observa un
incremento en la eficacia pasando del 96.29% a un 99.41%, dando como
resultado una mejora en un 3.12% es decir se hace notar que el empleo
de la metodologia kaizen incrementa la eficacia en el area de

produccién.
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RECOMENDACIONES

1. Se recomienda realizar un seguimiento de la implementacion de la

metodologia kaizen, basandose en el indicador de control de productividad
ya que se tuvo dificultades en su implementacion, esto con el fin de asegurar
un correcto funcionamiento del area de produccion de la empresa METAL
DUAL SAC.

Asi también se recomienda realizar un estudio de distribucion de planta ya
gue existen ambientes utilizados de manera inadecuada, es decir espacios
gue no se utilizan en su capacidad maxima o que simplemente no se utilizan
y estos aumentan los tiempos de traslado de la materia prima o los productos

terminados los cuales generan pérdidas para la empresa.

Finalmente se recomienda una capacitaciéon constante al personal, ya que
estos no se encuentran muy motivados en la realizacién de sus labores por
falta de capacitaciones, incrementos en sus salarios y por sobre todo no se
les brinda la seguridad en el desarrollo constante de su trabajo, es decir no
se les ofrece una seguridad de permanencia en el trabajo, cabe resaltar que

los trabajadores son la parte fundamental de toda organizacion.
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MATRIZ DE CONSISTENCIA

METODOLOGIA KAIZEN PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LOS PROCESOS EN
UNA FUNDIDORA DE ALUMINIO

Variables y

Problema Objetivos Hipotesis dimensiones Metodologia
Problema Objetivo Hipotesis general: | Variable Tipo de investigacion:
general: general: independiente: Aplicada.

la aplicacion de la Nivel de investigacion:
¢De qué | Determinar de | metodologia kaizen | METODOLOGIA o 19a :
manera la | qué manera la | mejorara la | KAIZEN Descriptivo y Explicativo.
aplicacion de | aplicacion de la | productividad en Disefio de Investigacion:

la metodologia

metodologia

los procesos en

Dimensiones:

kaizen kaizen mejorara | una fundidora de | 1: Planear
mejorara la | la productividad | Aluminio Metal | 2: Hacer
productividad en los procesos | Dual S.A.C. 3: Verificar
en los procesos | en una 4: Actuar
en la fundidora | fundidora de
de Aluminio | Aluminio Metal
Metal Dual | Dual S.A.C
S.AC.?
Problemas Objetivos Hipétesis Variable
especificos: especificos: especificas dependiente:
¢De qué | Determinar de | la metodologia | PRODUCTIVIDAD
manera la | qué manera la | kaizen mejorara la
metodologia metodologia eficiencia en los | Dimensiones:
Kaizen kaizen mejorara | procesos en la
mejorara la | la eficiencia en | fundidora de | 1: EFICIENCIA
eficiencia  en | los procesos en | aluminio Metal | 2. EFICACIA
los procesos en | la fundidora de | Dual S.A.C
la fundidora de | aluminio Metal
Aluminio Metal | Dual S.A.C la metodologia
Dual S AC ? Kaizen mejorara la

Determinar de | eficacia en los
¢De qué | qué manera la | procesos en la
manera la | metodologia fundidora de
metodologia Kaizen mejorara | Aluminio Metal
Kaizen la eficacia en | Dual S.A.C
mejorara la | los procesos en

eficacia en los
procesos en la
fundidora de
Aluminio Metal
Dual S.AC ?

la fundidora de
Aluminio Metal
Dual S.A.C

cuasi Experimental
GE: 01 X 02

Donde: (X) aplicaciéon de
Metodologia Kaizen

G.E. Grupo Experimental.
01 Pre-Test

02 Post-Test

Poblacion y Muestra

Poblacién: trabajadores
del &rea de fundicion y la
gerencia

Muestra: Las operaciones
que intervengan
directamente en los
procesos, asi como
también la muestra sera
reflejada segun las
encuestas realizadas a los
operarios

Técnicas e Instrumentos
de Recoleccién de Datos

Encuestas, Preguntas
aplicadas a los
trabajadores y usuarios
sobre la productividad
actual de la empresa
Fuentes Documentales,
Datos de meses anteriores
de los procesos de
fabricacion

Técnicas Estadisticas de
Andlisis y
Procesamiento de Datos
estadistico de prueba
(estadistica inferencial).
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Almacen de materia prima 0.11
Traslado a la deshidratadora 0.33
Traslado a la picadora 0.11 (astidr
Traslado a la extrusora 0.11 , Como Se Valora () Pm
Traslado a la mesa 0.16 (J '
Tresizdo 2 2 preador o En primer ugar hay que adoptar una escala de valoracion,
Traslado al maolino 0.16
Traslado a una mesa 0.11 o
_resi2doB e mess. - Nosotros usaremos [a Norma Britanica 0 - 100
Traslado al area de pesado y embalado 0.16
Total 152
ITEI"."I ﬁamhl;ll;z :ED rrE.::I ;n evitables Tinzlr:'l F:.,ID n.l 0 ACthldad ﬂU]a
2 Traslado del vestuario al area L min E - . .
S ey Smin| © i Muy lento, movimientos torpes, inseguros, parece dormido,
, sin interés ¢n el rabajo
5 Limpieza y desinfeccion 4min| &
& Armado de piezas de la maquir & min m B
e 0 Cons?ante, resqelto,' s oo de obrero no Pagadga
8 Pre prueba de la extrusora 3 min| i destajo, pero bien dingido, Parece lento pero no pierde tiempo
1 H
Total 32 min
0 Activo, capaz, como e operario calficado medio, logra con
— | tranquilidad el nivel de calidad y precision fijado.
ITEM DESCRIPCION IEMPO [min) L , \
atiga
1 |Fan 2% Muy rapido el operario actua con gran seguridad, destreza
2 Mecesiades personales 53 125 vy L , ,
5 [Trabaio e pie 2% coordinacion de movimientos, muy por encima del anerior
4 Fuerza muscular 22%
5 |postura 2% 15 Excepeionalmente ripido, concentracion  esfuerzo ifenso,
5 |Wonotonia 75 sin probabilidad de durar por varios periodos,
7 Ruido 3%
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IMAGENES ANTES DE APLICAR LA METODOLOGIA KAIZEN EN LA
EMPRESA METAL DUAL SAC

102



103

opead ap
os330.da)
687 [oulwlz
357 ABNU
|aEIEg
QEELT ((uwpmar)
9eT
0021
60T 60T %iE E80 | %00T | EB80 | EBO 00 | B0 | CE0 | OB0 | SEQ | 0B0Q | EED | 080 | B0 | BLO | 06D |EBOQ| BLO | SBO 080 SL0 | ELD Tu_.__.____‘_ |ENUEW um_._._.“__“.ﬁ.u_Eu
0% %97 EET %5L |OTE | OTE 0Tt | 90E | OTE | STE | SC€E | OOE | STE | STE |SeT| ORE | OTE 56T STE | STE Tu_.__._______ |ENUELW OpeEsad | &
LT0T %01 96 | %00T |56 | 576 iT6 | 076 BTG | 976 |Il6| fl6 6L6 TG 1A TG Tu_.__.____‘_
5901 jenuew | opezwozg | g
70 %01 W0 | %001 | #F0 | #0 %0 | 0¥0 ¥0 | #0 0 | #W0 | 90 | #W0 |EFO| LFO | THFO fi-di] &0 | 0F0 rﬁ_u_.__.____‘_
B0 | war | e50 | wsr | oo | o #90 | 200 | sc0 | w0 | S0 | 930 | w20 | ECO | SCO | 900 |9c0| #90 | S90 | vL0 | 690 | 990 posnuip
7901 |ENUEW | OpEZIWE]
%87 Lt'8 8L |OETT| CETT BUTT | T8TT | 99'TT | TE'TT | TE'TT |LFTT) 9277 | TFTT | GTTT | ZTTT | BLOT ﬂﬂ_.__.____‘_
il 690 | %00T | 690 | 690 L0 | ELO | #L0 | TLO | 990 | £90 990 | 990 | 990 | 990 |ZL0| ELO | 990 90 FLO | BLO FOINUIA Bewe|
$5T |ENUEW 9
{1 W71 | ST | 00T |8ST | 89T 5T | 19T E9T | ¥9T | 79T | 79T |E9T| 9T | 95T | EST | BHT | EGT FOINU 3ROpIOK
50 | ®8r | 050 | %s. | 990 | %90 690 g0 | zeo | se0 g90| 990 | 50 | 990 | es0 oy coe
0L 565 ®BT | S0 | ®sL | E09 | EL9 BTL 169 | 199 | 699 | 199 |8e9| o9 | 89 | w9 | 09 | 8r9 powuy| jenvew | esewe
£50 w8l | S0 | %s. | 090 | 090 09 150 | cao | w0 gs0| 190 | o3o | sso | e90 anuiy =R opRIE
. . . . . . . . . . . . . . T
8 war | 60L | %00T | 60| 0 e | e | 159 | 9 w9 ewd | see | mre | 063 | ewy fowan] e | Ly
®pE | 030 | %00T | o%0 | om0 150 g0 | vmo | zmo | TR0 g0 | sc0 | ozo | Lo | w0 1 —_
£ |ENUEW
BT SPE | BT | R0OT | 46T | 491 8T | ST | ET | ST | #8T |SHT| 25T | T | orT | BT | THT pownumg apope
ERD | XBE | 090 | %00T | 030 | 090 850 | 790 850 | z90 | 850 | s90 | 30 |o9o| =30 | 90 | sso | 90 | Eso pownum
ET sgE | 97T | ®00T | 9TT | 9Tl srr | oezr | zet | ozt | ozt |seu|oeer | st | erm | szT | mrT powum .
(7414 51 ®EE | 12T | %00T | 12T | 121 sor | eon | | oot sor | zzn | oser | ezt | ert |zon| cn | ezt | orm | ort | som pownun| jeenvew | ejapop
EEST | MEE | TUTT | %00T |TUTT| TUTE LTI | STTD | ZZTD | B6OT |zUTT| BTTT | 60T | STTD | €T | ZUTT poanum FIEIpIEEd
10 | w8 | 50 | 00T | z5o | 50 %0 | 750 | 80 | 50 | 50 | z50 |ss0| 50 | ESC | 050 | S50 | zso Fownum
570 | ®0E | oze | %sL |Lzo| Lo 70 7o | o | szo | o | szo |czo| czo | zo | fzo | szo | sTe penup e32w s
. |ENUEW 1
By HDE | O9E | s | 0%v | oFv ewy | sEv | B8v | orv | 9% | T2 | 9% |B0v| s9v | 19w | L5 | BOw | 85w Foanuip ugi2313g
g
osa3a13% 3] [epine ¢y Enueszol|ewou - iopeioje| sqg1 bzdetler| ern | otL | st | ety | ene | zno | Tor | oom | el | s | o 8| s | w £l 2l | 1L pdusy “m_um““h os=oug [N

oM sod Sy oc aleqel] EIELW 3P OPEZIUIIE|ZD a13INpold
eloyap .u 1531 1s0d 1sa1apodi]
1od opeloge|] ugIIaINpold 3Ny
opesIawounsa apodl] FA :.n___“__”_um”._
q esolaw e@ p sandsap 01212 ap odwail |2p OIN3ED




IMAGENES DESPUES DE APLICAR LA METODOLOGIA KAIZEN EN LA
EMPRESA METAL DUAL SAC

ALMACEN DE P.T (algunos modelos)
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INSTRUMENTO DE OPINKON DE EXPERTOS

:I Cargo o Institucién donde | Nombre de instrumento Autor del instrumento

labora de evaluacion

[ Apellidos y Nombres del informan

|
\
The Zotp— 1

|
) ; 2 AN L 9,
' jw 2:, Ty | Duiike = P00 | By = P /7 éf"’ [Pede

» DEFICIENTE | REGULAR |  BUENA | MUYBUENA | EXCELENTE _

T 00-20% II 21-40% 41:60% 61-80% 81-100%
395 0] 6] 1116 21)26]31[ 36 ax 465156 61 66] 71| 76| 81|86/ 91| 96

sl10)15 _zo‘z_sj_sq 5| a0 | a5 |50 |55 | 60| 65| 70| 75| 80 85| 90|95 100

Esta formulado
con lenguaje l l

apropiado /
Esta expresado 1 - | y
en capacidades /
observables
3. ACTUALIDAD Adecuado a la
Autoevaluacion
4.ORGANIZACION | Existe unorden | | | | | <
togicoyclaro | | | | | | ' Bl
"’IF! -

A

NS

5. SUFICIENCIA Comprende los
aspectos,
cantidad y
calidad ! g
6. INTENSIONALIDAD | Adecuada para = ]
valorar aspectos . 0 [ : !
de la inversion y ‘ B "
(crecimiento J el ‘
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Cargo o institucion donde Nombre deinstrumento 4 o gal instrumento

Apellidas y Nombres del informante de evaluacion

labora
o ' il 4 Tepm
Frioeoss GLlERad: Docwte wpih [) ,ééjﬂh rledun C.
Ooovlienrs T onr - pOr

1 | DEFICIENTE | REGULAR ! BUENA MUY BUENA | EXCELENTE
| oo20% | 21-00% | 4160% . 6l 30% | 81-100%
ol 6] 11036 ll}ﬂ)‘)l‘iﬁ"ﬂ!dﬁ ;1. 56 | sx 66 | L7 76, 81'36 91‘ 96,
PERSEET ! zsz:o'u.m 25| 30 35 40| as sol,s{ho 65 70| 75| 80 8590 95, 100
| 1. CLARIDAD Esta formulado
con ienguaje
I ! apropiado
2. OBJETIVIDAD Esta expresado
en capacidodes /
observabies [ .
3. ACTUALIDAD Vadecusaaats | 1 1 ' ! /
/|

INDICADORES CRITERIOS

‘ Autoevaluacion S O N O N O S
| 4. ORGANIZACION |Existe un orden | | ' |
[ logico y claro
|5 SUFICIENCIA | Comprende 1os
‘ aspectos,
| cantidad y |
. catdad L | ‘
6. INTENSIONALIDAD | Adecuada para | | |
| valorar aspectos i } ! 1 1 | l
[ ‘ ‘ l
1 ]

| 2 3
| de lainversion y
| crecimiento

|
|
|

e e

Sl

S S

CONSISTENCIA " Basados en | ' ,
| aspectos | :

e e e et

|
12

, Autoevaluacion |
8. COHERENCIA Existe coherencia

entre los indices,

—
teoricos- |

cientificos de la 1 |

indicadores y las { |

dnmens:ones

9. METODOLOG'“ La es‘rateg|a

responde al

]

|

i

|

1

!
propésito de la bl 'fj_rx'\,f.v '
investigacion ! i

Total Parcial

TOTAL

uommon DE APLICABILIDAD e el N

: lll PROMEDIO DE VALORACIGN.
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IR M s e -

Largo ¢ msuiutivn uunuc
de evaluacion

| Autor del instrumento |

' Apellidos y Nombres del informante labora
| ] o . o
6&1";9 Pof'"“ Milee Clopn Direceiona D.A.V Mc (a\()"OS Medaw-
!5 ' | e [Escpelo D.O. P |
| DEFICIENTE | REGULAR | BUENA | MUYBUENA | EXCELENTE |
INDICADORES cRerios. |- 00:20% | 21.40% 41.60% 81-80% B1300% J
' 0| 61|16 2] 26| 31[ 36 ax[46]51] 56|62 66 71[76] 81 8s]
= =" .L 10[ vfml.zs._s_q 33 [ 40 43 wJ'ssso 65 70[ 75| 80| 35| 90 25..109
3. CU\RIDAD Esta formulado I [ b ! .
[ con lenguaje ) Lo | | A } ||
__ |apropiado ‘ | ] | | S S S
2. OBJETIVIDAD Esta expresado | | [ | }
en capacidades | ‘ /]
S| observables . ‘ J | J e . . B [0, (8 =
3 ACTUALIDAD Adecuado ala || A
Autoevaluacion | Y N | ) () NN i -

R GANIZACION

Existe un orden
logico y claro

5. SUFRICIENCIA

Comprende los
aspectos,
cantidad y

lidar

6. INTENSIONALIDAD

r\‘-ﬁ—\—_

Adecuada para
valorar aspectos
de lainversion y
crecimiento

Basados en
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