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Resumen

La presente tesis tuvo como objetivo: Disefiar un plan de mejora para incrementar la productividad

en el area de produccién de la empresa Muebles y Decoraciones RD E.I.R.L. Asimismo, se justifica porque
permitié analizar la productividad con el fin de incrementarla, ya que desde el afio pasado se ha venido
registrando una desaceleracion continua. Esta investigacion es de tipo aplicada no experimental, en la cual
se recolectd informacion mediante técnicas como observacion directa, andlisis documentario, entrevista y
encuestas, los instrumentos aplicados en dichas técnicas fueron la guia de observacion y el cuestionario. Se
utilizé la herramienta 5’s la cual ayud6 a lograr un adecuado lugar de trabajo, reduccién de tiempos muertos,
disminucién de recorridos innecesarios, lo cual generd un incremento en la productividad, a la vez se aplic
el ciclo Deming el cual nos ayudo a planificar, realizar, verificar y actuar en torno a las herramientas
utilizadas. También se aplicé la redistribucion del area de produccion, la cual hizo que se pudieran fabricar
con mayor eficiencia los juegos de muebles y por lo tanto se logrd también la reduccion de costos.
De esta manera se pudo concluir que, aplicando las herramientas mencionadas anteriormente se pudo
incrementar la productividad del &rea de produccién de 1.32 a 1.45. Y el beneficio costo de la aplicacién de
estas herramientas resulté 1.46, lo cual quiere decir que, por cada sol invertido, se recuperara dicho sol y
ademas se obtendré una ganancia de 0.46 soles por cada sol.
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Abstract

The present thesis aimed to: Design an improvement plan to increase productivity in the production

area of the company Muebles y Decoraciones RD E.L.R.L. Likewise, it is justified because it allowed us to
analyze productivity in order to increase it, since last year there has been a continuous slowdown. This
research is of a non-experimental applied type, in which information was collected through techniques such
as direct observation, documentary analysis, interviews and surveys, the instruments applied in these
techniques were the observation guide and the questionnaire. The 5's tool was used which helped to achieve
an adequate workplace, reduction of downtime, reduction of unnecessary trips, which generated an increase
in productivity, at the same time the Deming cycle was applied which helped us to plan, perform, verify and
act on the tools used. The redistribution of the production area was also applied, which made it possible to
manufacture furniture sets with greater efficiency and therefore also reduced costs.
In this way it was possible to conclude that, by applying the tools mentioned above, it was possible to increase
the productivity of the production area from 1.32 to 1.45. And the cost benefit of applying these tools was 1.46,
which means that, for each sun invested, said sun will be recovered and also a gain of 0.46 sun will be obtained
for each sun.

Key Words: Improvement Plan, productivity, production.
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CAPITULO I:

INTRODUCCION
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l. INTRODUCCION

1.1. Realidad Problematica

La productividad es la relacion existente entre lo que se produce y los recursos
utilizados para lograrlo, como puede ser la mano de obra, el capital, los materiales o el
tiempo. De tal manera que cuanto menor sea el tiempo invertido en obtener lo deseado,

mayor sera la productividad. Productividad (2018).

Actualmente las organizaciones a nivel internacional tienen como objetivo lograr la
productividad maxima en el transcurso de la produccién de sus productos, por lo cual crean
estrategias y se basan en diferentes herramientas para incrementar la productividad, las
principales herramientas que se deben utilizar para mejorar la productividad de una empresa
son: 5°S, diagrama Ishikawa, Poka Yoque, Six Sigma, Redistribucion, etc. Cada una de estas
herramientas ayudaran a poder incrementar la productividad de cualquier proceso
productivo de una empresa mas adn si no existe un orden en los procesos y diferentes tipos

de desperdicios.

Sotelsek y Laborda (2019), Sefialan que, en estudio realizado en diferentes paises
con la confidencialidad de los datos, en América Latina la productividad se encuentra baja
a comparacion de los paises con economias desarrolladas. Se analizaron 115 paises usando
métodos alternativos y se puede ver que la productividad agricola de los paises en desarrollo

se reduce afio a afio a una tasa de 0.9%, y en los mas desarrollados incrementan en 1.6%.

Segun Mintrabajo (2019), La ministra de trabajo, Alicia Arango destaco
proyecciones positivas en crecimiento econoémico cercanas a 3.6% pero recalco que no es
suficiente y es fundamental enfrentarse a los tres problemas del pais entre uno de ellos la
baja productividad en Colombia para mejorar como pais.

Segun Vargas et al. (2017), en un analisis comparativo de la dindmica de
acumulacién en tres economias con diferentes niveles de desarrollo productivo, EEUU,
Espafia y Brasil; relacionando el stock de capital y su relacion con la productividad laboral.
Muestra que estas economias carecen de cierta disparidad en las ratios capital-trabajo y

capital-producto y de esta forma obtienen un menor avance en la productividad laboral.
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Segun la FAO/ITP (2018), a nivel de regiones, Pert considera que las regiones
amazonicas tienen mayor crecimiento de empresas que se desempefian en el manejo forestal,
dentro de sus regiones, Ucayali, Loreto y Madre de Dios que consolida el 61.8% de
empresas y el 79% en facturaciones. A través de registros de SUNAT el 77.5% de empresa
consolidadas en lima realizan la primera transformacion, por otro lado, a nivel de facturacion
se consolida Ucayali (32%) y Lima 27%. En la capital del Pert también se consolida el 26%
de empresas en la segunda transformacion en lo que respecta la fabricacion de muebles y el

80.8% en ventas.

Segun el Diario Gestion (2017), dentro de las exportaciones que se realizan en
nuestro pais, referente a este rubro, nuestro mayor importador en muebles es el estado de
California, ya que concentra el 28% del total nacional y en los Gltimos cinco afios ha
registrado un crecimiento de 36.3% entre los afios 2011 al 2016, este crecimiento que
muestra nuestro pais en exportaciones se debe a que EE.UU durante el afio 2016 importo
un total de US$ 11 mil millones de diferentes paises entre los cuales Peru le exportd US$
2.3 millones en muebles de madera y estas cifras reflejan una muy buena oportunidad para

los fabricantes de muebles peruanos.

Segin Diario Expreso (2019), en su interior del sector manufacturero la
productividad laboral es muy variable. Siendo una de ellas, la industria de maderas y
muebles con poca productividad laboral que ha ido en descenso en los ultimos afios, estando
por lo bajo de la productividad en el sector agricola y esto a su vez por la existencia de un

alto grado de informalidad del (53.8%) en este sector.

Este trabajo se realiza en la empresa “Muebles y Decoraciones RD E.I.LR.L”, ubicada
en Cal. La Quilla Nro 197 — La Victoria Lambayeque, dedicada a la produccion y
comercializacion de muebles, actualmente estd enfrentando problemas con su
productividad, ya que estad en una constante disminucion desde hace varios meses, esta
disminucion se debe a un mal manejo de algunos recursos utilizados en la produccion de
muebles, no cuentan con una buena organizacion y aseo adecuado en el area de produccion,
existen muchos elementos que obstruyen las vias transitables y ocasionan pérdidas de
tiempo y movimientos innecesarios; los operarios no trabajan de forma ordenada ya que

pierden las herramientas y buscarlas genera pérdidas de tiempo en el proceso, por todo lo
19



mencionado consideramos se debe de aplicar técnicas y/o herramientas que puedan ayudar
a incrementar la productividad en el area de produccién de la empresa Muebles y
Decoraciones RD E.I.R.L y de esta manera dejar de tener pérdidas econdmicas a efecto de

la baja productividad que se estd dando actualmente.

Figura 1. Empresa Muebles y Decoraciones RD E.I.R.L
Fuente: Elaboracion propia
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1.2. Trabajos Previos

A nivel internacional Burgos y Guato (2017), en la tesis realizada en Ecuador,
titulada “Estudio del Proceso de fabricacion de muebles y su incidencia en los niveles de
productividad en el éarea de aserradero y carpinteria del Gobierno Auténomo
Descentralizado Municipal de Canton Bafios de Agua Santa (GADBAS).” Cuyo objetivo
principal fue estudiar los procesos de fabricacion de muebles y su incidencia en los niveles
de productividad en el &rea de aserradero y carpinteria del Gobierno Auténomo
Descentralizado Municipal del Cantén Bafios de Agua Santa (GADBAS). El tipo de estudio
fue cuantitativo y como técnica de recoleccion de datos se utilizd observacion directa y
entrevista. Llegaron a la conclusiéon de que durante el proceso de fabricacion de muebles
existen procesos que tienen problemas por lo cual mediante el empleo de las herramientas
mejora continua y la aplicacion de las 5Mms se comprobd que la etapa 12: Inspeccion de
estructura, porque tienen cuellos de botella, tienen tiempos perdidos, existen demasiados
recorridos, hay problemas con los equipos, con la mano de obra, no existe un buen ambiente
laboral. — Una vez calculado los niveles de productividad se ha determinado que las puertas
que son el producto estrella tienen una productividad en el mes de septiembre de 12 puertas
esta productividad es adecuada debido a que en el mes de abril se redujo la productividad a
5 puertas. — En cuanto a las soluciones se determiné que se debe plantear una
estandarizacion de procesos, para implantar esta solucion se debe tener en cuenta que los
equipos son obsoletos, la produccion es baja, se necesitaria tomar en cuenta la capacitacion
a los operarios.

Segun Reyes (2016), en la tesis realizada en Guatemala, titulada Medicién de
productividad en el area de corte para estandarizar el rendimiento en una fabrica de muebles
ubicada en villa canales, Guatemala cuyo objetivo principal fue definir las herramientas
necesarias para llevar a cabo la medicion de productividad en el area de corte en el proceso
productivo de muebles. El tipo de estudio realizado fue cuantitativo y como técnica de
recoleccion de datos se utilizd la observacion directa, encuestas y entrevista. Se determind
que la cantidad de planchas 6ptimas de corte en la maquina de corte controlado es de 95 por
semana para aumentar la productividad en un 40%. ¢ Se determin6 que la cantidad de
planchas éptimas de corte en las sierras es de 130 por semana para aumentar la productividad
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en un 35%. Se determino que el turno de trabajo debe ser de 8 horas en sierra y maquina de
corte controlado tomando en cuenta los factores fisioldgicos, cansancio y condiciones

ambientales a los que estan expuestos los operadores.

Segun Altamirano (2018), en el estudio realizado en Ecuador, titulado Gestion de
procesos y desemperio laboral para el aumento de la productividad y eficiencia en el sector
de muebles, cuyo objetivo fue aumentar la productividad y eficiencia en la seccion de
muebles de las empresas, el tipo de estudio de esta investigacion fue cuantitativa cualitativa
y la técnica de recolecciéon de datos utilizada fue observacién directa y entrevista. Se
concluyo que, por la adecuada organizacion de los procesos mediante el uso tecnoldgico y
capacitacion al talento humano se puede elevar el indice de productividad y eficiencia en
las empresas del sector de muebles de la parroquia Huambal6. A través del programa
sketchUp, lijadora eléctrica y grapadora automatica permite reducir significativamente los
tiempos de produccion optimizando recursos. El uso de tecnologia se ha convertido en una
necesidad imperiosa para el proceso y supervivencia de los negocios, con vistas a crear una
ventaja competitiva. En este sentido, la Parroquia Huambal6 cuenta con el potencial

necesario para convertirse en un importante ente de produccion y desarrollo de muebles.

Segun Quispe Chogguemamani (2019), en la tesis realizada en Per(- Lima, titulada
Implementacion de la metodologia 5s para mejorar la productividad de la planta en una
empresa de fabricacion de muebles de madera, Villa el Salvador, 2019. Cuyo objetivo
principal fue determinar como la aplicacion de la metodologia 5°S mejora la productividad
de la planta en una empresa de fabricacion de muebles de madera, Villa el Salvador 2019.
El tipo de estudio fue cuantitativo y utilizaron la técnica de observacion directa y entrevista
para la recoleccion de datos. Se concluyo que Debido al adecuado uso de las 5°S, se pudo
demostrar que la productividad en la planta de produccion de muebles de madera si se pudo
incrementar, el cual podemos deducir que antes tenia un indice de productividad del 44% y
luego gracias a la implementacion de la metodologia 5°S pas6 a tener un indice de
productividad del 83%, que mejoré en 51 puntos porcentuales. Por medio del analisis
inferencial quedd demostrado que el indice de la eficiencia pudo mejorar, ya que antes se
tenia un indice de 60% Yy luego de la implementacion de la metodologia 5°S tiene un indice

de eficiencia de 90 %, con esto se concluye que mejord en 32 puntos porcentuales.
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También por medio del analisis inferencial queda demostrado que el indice de eficacia se
pudo mejorar, ya que antes se tenia un indice de eficacia del 70% y luego de la
implementacién de la metodologia 5°S mejord a un 90% de eficacia, con esto se concluye
que mejord un 16 punto porcentual.

Segln Gutierrez Rodriguez (2020), en la tesis realizada en la ciudad Lima-Perd,
titulada Disefio del modelo de sistema de produccion basado en 6TOC en pequefias
empresas de muebles de madera del cono sur de Lima para el incremento de su
productividad en los macroprocesos de habilitado y maquinado, cuyo objetivo principal fue
Elaborar el modelo de sistema de produccion 6 TOC aplicado a pequefias empresas de
muebles de madera del cono sur de Lima para el incremento de su productividad. El tipo de
investigacion realizado fue cuantitativo y las técnicas de recoleccién de datos que se
utilizaron fueron la observacion directa y la entrevista. EI PBI en el afio 2019 aumenté un
1.8%. Sin embargo, el sector manufactura de bienes disminuyo en un 2.3%, es decir,
perjudico el crecimiento del PBI. Asu vez este cambio se dio en gran proporcion por el
aumento de las exportaciones de productos de madera y el gran interés del mercado
internacional en este sector. La subida de la industria de madera y muebles, la cual tuvo un
valor de manufactura bruto agregado de 4.2%. Por lo tanto, se afirma que el sector
manufactura en Peru esta aumentando en especifico la industria de madera. Esto ultimo
debido a las nuevas aplicaciones en métodos de trabajo y nuevas regulaciones en los
procesos; también la extraccion de la plantacion forestal. Se identificd que el mayor acopio
de empresas del rubro estudiado se ubican Lima, debido a que los que iniciaron este negocio
habitaban los alrededores de la ciudad, en especial los conos. Sin embargo, el distrito de
Villa el Salvador es el que agrupa a la mayor cantidad de talleres madereros debido a que
alli se ubica el Parque Industrial de Villa el Salvador, el cual contiene el 32% de estas
empresas. A pesar de que el estado peruano ofrece oportunidades de capacitacion y
crecimiento mediante su instituto nacional de madera CITEMADERA la investigacion
identificd que empresas de este sector son poco articuladas de modo que existe gran
informalidad en el sector. Asimismo, la gran mayoria de personal tiene un bajo nivel
educativo, en especial los que trabajan en planta. Adicionalmente, son empresas con un poco
nivel de maduracion, ya que no llevan control de sus procesos y actian de forma reactiva al
mercado, lo cual genera una alta posibilidad de la aparicion de defectos. Esto impide que
las empresas cumplan con el principal objetivo identificado que es la entrega a tiempo y

reduccion 245 en el consumo de recursos. EI modelo del proyecto requeria por lo menos de
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empresas PYMES, que tengan definida una secuencia de produccion y una cantidad de
operarios estables. Por ello se realizé un muestro y se identificé que Existen 45 empresas
pequefias que se encargan de la manufactura de bienes de madera de las cuales el 38%
fabrican muebles de dormitorio, 29% muebles de sala y comedor, 18% muebles de cocina
y 16% muebles de oficina. El producto escogido es entre la familia de muebles de dormitorio
es cama. Se levantd informacion cuantitativa de 13 empresas PYMES de muebles de madera
para calcular su productividad y posteriormente compararla con un pais semejante. Entonces
se compard la productividad calculada con Colombia. Un sector con condiciones parecidas
al sector de madera peruano, pero con mayor productividad. Donde se obtuvo como
resultado que la productividad de Per( esta un 22% por debajo de la productividad de
Colombia. Debido a la complejidad y variabilidad de actividades durante todo el proceso de
transformacion el proyecto de investigacion se dividio en cinco macroprocesos, Habilitado,
Maquinado, Ensamble, Enchape y Acabado, de los cuales se defini6 el alcance del proyecto
para los dos primeros macroprocesos. La investigacion permitié identificar que el 54% de
empresas no cumple con los tiempos de entrega producto debido a las variaciones durante
la produccién y la falta de alineamiento entre cada proceso respecto a capacidad de
produccion. Esto implica que para cumplir con los objetivos se tenga que incurrir en
sobrecosto para alcanzar una meta especifica lo que impacta en la productividad por unidad
elaborada. El 46% posee desorganizacion en el taller este es un factor critico para la
eficiencia del desarrollo de actividades y el uso eficaz de recursos. Al contrastar la literatura
académica revisada, aproximadamente 100 articulos, con el diagnostico levantado de las 13
empresas PYMES de muebles de madera se defini6 que la metodologia mas adecuada para
resolver estos problemas es 6 TOC, el cual es la combinacién de la metodologia Lean, TOC
y SixSigma. Adicionalmente, se validd la efectividad de esta metodologia con la
investigacion de casos de éxitos donde se encontraron buenos resultados de su aplicacion
tanto en grandes como en medianas empresas. La implementacion de esta metodologia, con
relacién a la prueba piloto desarrollada en la empresa Huarcaya, la cual se tuvo mayor
disponibilidad y acceso a la informacion, permitié estimar que la brecha de productividad
del 22% entre Pert y Colombia se lograria reducir a un 18%, lo cual en términos de costo
permitiria reducir los sobrecostos de produccion de estas PYMES peruanas de S/.610,893 a
S/.545,800, generado mayor utilidad y haciéndolas mas rentables en el mercado. La presente
investigacion permitio la aplicacion de los conceptos de ingenieria industrial en el ambito

de mejora de calidad y productividad. La capacidad esta obligada a aumentar siempre y
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cuando las empresas se ajusten a los lineamientos presentados en la investigacion. La
cantidad de producto defectuoso se reduce drasticamente a medida que se cumplen con los
requerimientos del cliente. La capacidad del proceso y la mejor utilizacion del tiempo
aumenta el control y los resultados de parte de produccion. En el presente proyecto se llegd
a aumentar el nivel sigma de un Cpk de 0.49 hasta un nivel Cpk de 1.1. Se logré esto
mediante la mejora en la toma de datos en los resultados del proceso, aplicacion de registros,
mejora en el disefio del producto, inspecciones a la entrada y saluda del proceso y un plan
de control de los resultados. Las metodologias permitieron encontrar donde se encuentra el
cuello de botella y aplicar esfuerzos para reducir la variabilidad en la produccion. Los
niveles de referencia de los procesos lograron estabilizarse de manera que la cantidad de
tiempo perdido por mala calidad mejoro el conforme al cumplimiento del programa de
produccidn. Se obtiene una mejora de 7% entre los defectos producidos con la aplicacion

de la mejora.

A nivel local, Segun Sanchez (2020), en la tesis realizada en Per( — Chiclayo, titulada
Propuesta de mejora en el sistema productivo de muebles de melamina en la empresa
edificaciones metalicas Savi S.A.C para incrementar su productividad. Cuyo objetivo
principal fue proponer una mejora en el sistema productivo de muebles de melamina en la
empresa Edificaciones Metalicas SAVI S.A.C. El tipo de estudio fue cuantitativo y
utilizaron la técnica de observacion directa y entrevista para la recoleccion de datos. Se
concluyo que la propuesta de mejora en el sistema productivo de muebles de melamina en
la empresa Edificaciones Metalicas SAVI S.A.C. permite incrementar la productividad de
mano de obra en un 52,54%, de un valor de 1,49 a 2,27 escritorios modelo lineal/dia.
Operario; en un 71,76 % de un valor de 3,67 a 6,31 estantes modelo basico/dia. Operario y
un incremento del 46,89%, de 1,87 a 2,74 modulos basico de computo /dia. Operario,
eliminando los costos en horas extra de trabajo para la produccion del escritorio modelo
lineal, el estante modelo basico y el mddulo basico de codmputo. Finalmente, la propuesta
resulto ser viable, proyectando una inversion de S/ 24 576,99, un VAN de S/ 116 823,76,
un TIR de 129,81 % y un B/C de S/ 6,63, demostrando ser un proyecto factible y favorable

para la empresa en estudio.

Segun Arroyo y Falen (2018), en la tesis realizada en Pert — Chiclayo, titulada Sistema

de planificacion y control de la produccion para mejorar la productividad en la empresa
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Fabricaciones Leoncito S.A.C — Chiclayo. Cuyo objetivo principal fue crear un sistema en
el cual puedan planificar y controlar de mejor manera la producciéon y de esta forma
incrementar la productividad en la empresa Fabricaciones Leoncito S.A.C. El tipo de estudio
fue descriptivo y utilizaron la técnica de observacion directa y analizaron todos los procesos
de la produccion y con respecto al recojo de informacion fue de tipo mixta. Se concluy6 que
se pudo estudiar la situacion actual de como se planificaba y controlaba la produccion en la
empresa Fabricaciones Leoncito S.A.C. y definir los problemas primordiales. Segun lo
estudiado se puede ver que hay muchos dilemas, y estos siempre se encontraron en los tres
procesos importantes de la produccion como son Planificacion, Produccion y control, en un
61%, siendo los més tocados la produccion y el control de la produccion, por lo mismo, es
importante crear estrategias que resuelvan y ayuden a mejorar la produccion de la empresa
Leoncito. También se pudo evaluar el incremento de la productividad de la empresa usando
la propuesta, pudiendo lograr un aumento de 5.6% en PMO (Productividad mano de obra)
y 3% PMP (Productividad Materia Prima), lo que nos indica que el Sistema de Planificacién

y Control de la produccion, es eficiente para la produccion de la empresa Leoncito.

Segln Chapofian y Lucero (2021), en la tesis realizada en Per( — Chiclayo, titulada
Plan de mejora para incrementar la productividad en la empresa REALTAST Chiclayo,
2019. Cuyo objetivo principal fue Elaborar un plan de mejora para incrementar la
productividad en el area de produccion en la empresa REALTAST Chiclayo, 2019. El tipo
de estudio fue preexperimental y utilizaron la técnica de observacion directa entrevista para
la recoleccidn de datos. Se concluyo que la empresa no cuenta con herramientas oportunas
que faciliten el proceso de comercializacidn en la organizacidn, asimismo, los colaboradores
afirman que no se utilizan de manera adecuada las herramientas en el proceso de
comercializacion, no obstante, los colaboradores no cuentan con los conocimientos
necesarios para un manejo eficiente de las herramientas, se pudo determinar que del total de

servicios efectuados en un mes se perciben un elevado nimero de reclamos efectuados.

También se determind la utilidad operativa actual con los procesos tradicionales en la
cual se tomo de referencia el precio de fabricacion de centro de entretenimiento s/751.3 y
camarotes de s/1000.3. Asimismo, se pudo identificar que el beneficio promedio con la
propuesta es de 14,850 mensuales, con un VAN de 55366.22 obteniendo un costo beneficio

del 1.34, aceptando la propuesta.
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1.3. Teorias relacionadas al tema

1.3.1. Productividad
Segun Carro y Gonzalez (2012), la productividad se refiere a la mejora de un proceso
productivo, y esta mejora es un beneficio de la relacion existente entre los recursos empleados

y los bienes y/o servicios producidos.

Segun Uriarte (2019), la productividad tiene un vinculo casi constante con la calidad,
ya que crea mejoras continuas para disminuir costos e aumentar la rentabilidad de la
organizacion. Pero existen mas variables como producto, tecnologia, organizacion, recursos

humanos, relaciones laborales, condiciones de trabajo, etc.

De esta manera, podemos decir que la productividad no es la magnitud de las unidades
producidas, sino a magnitud de que tan eficientemente se han compuesto los recursos
empleados para lograr los resultados deseados. Y que mientras mayor productividad exista

mayor satisfaccion habré para la empresa y el cliente.

o Bienes y/o Servicios Producidos
Productividad =

Recursos Empleados

Figura 2. Férmula de Productividad
Fuente: (Carro & Gonzalez, 2012)

1.3.2. Tipos de Productividad

Segun Uriarte (2019), existen tres tipos de productividad. Existe la productividad
laboral que es la que mide la productividad por hora trabajada, también menciona la
productividad Total que se refiere a todos los factores que intervienen en la produccion de
algun bien o servicio, y por Gltimo la productividad marginal, que es la que se obtiene al
cambiar uno de los factores que se tienen en cuenta para hallar la productividad como

puede ser mano de obra, materia prima, etc.
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Productividad parcial (monofactorial)

Salida (unidades producidas o ingresos)

P=
Entrada (un solo factor)
Ejemplo:
P= Unidades producidas
Horas de trabajo utilizadas
Figura 3. Productividad Parcial
Fuente: (Rodriguez, 2014)
Productividad total = produccian total

Insumo tota

= produccidn total

Insurmos (hurmanos + materiales + capital + energia + otros gastos)

= 1ooo0 = 1000 = 1.053
(300 + 200 + 300 + 100 + 50) Q50

Figura 4. Productividad Total
Fuente: (Rodriguez, 2014)

1.3.3. Importancia de la productividad

Actualmente la productividad es un factor muy importante a nivel mundial, toda
organizacion gue tenga su productividad por debajo del estandar nacional dentro de su sector
se vera seriamente afectada tanto en su desarrollo, competitividad como en sus utilidades,
en cambio las organizaciones que estén por encima del estdndar seran mucho mas

reconocidas, contaran con mayores utilidades y se desarrollaran rapidamente.

Segun Santos (2019), el aumento de la productividad influye a lograr los objetivos
organizacionales, ahorrar costes y tiempo, ademas de lograr que la organizacion sea de
mayor agilidad, por ende, obtener una mayor flexibilidad frente a cambios en las demandas

del mercado.
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Segun Iniciativa Emprendedores (2020), de la productividad dependen muchas cosas
importantes desde el progreso y estabilidad socio econoémico y politico de un pais, hasta la

posicion de un ser humano ante las situaciones de la vida.

Es por este motivo que la productividad es muy importante y fundamental en todo
aspecto y debemos de tener en cuenta que sin ella no habra mejoras continuas ni mayor

rentabilidad en el caso empresarial.

§ CUMPLE SUS CUMPLE METAS CON  INSUMOS,
METAS MINIMOS RECURSOS ~ PROCESOS
g 5 PRODUCTOS
A 3 EFECTIVIDAD EFICIENCIA CALIDAD
e
o
TODO SE ESTA ENDO BIEN
: - -
SEGUROD
Tt N()“lA PRODUC"V]DAD
CALIDAD DE ] . INNOVACION

VIDA LABORAL Vs YT creaiviDaD

.y | .
| DESEMPERO EXITOSO | (7| RENTABILIDAD

Figura 5. Relacion productividad/rentabilidad
Fuente: (Suérez, 2017)

1.3.4. Factores que afectan la productividad

Existen factores que afectan la productividad Segun Uriarte (2019), existen los
externos como los reglamentos del gobierno, los pedidos o la competencia, son aquellos que
estan en la parte exterior de la organizacion, mientras que en lo interior son los que como
su nombre lo menciona se encuentran dentro de la empresa, como puede ser el producto, el

proceso o los agentes que intervienen en la produccion.
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Factores Externos

Fisancerss Estratéglcos
Tapod S¢ interés Catrpctenca
Tipos de cambdio 1+0+)
Soctor
Dupeninitdsd Tosoreris Formacdn Econderico
ce crécito Poandecsa
R Captad Irtctectunl Gaorecs
Chirtiod Fusicnes
Factores Internos
Rechstarmierio tmpiesdos
Suministros PYOCWION Senwcos
Leyes Transpaeencis ATTVGS MECO ATDieTR e
Cunaa e AcCess Evervics
Sodiales Arar

Figura 6. Factores internos y externos
Fuente: (tonirosseguros, s. f.)

Segun Velazquez (2013), existen varios factores internos que pueden afectar la

productividad:

A)

B)

C)

Jornadas laborales largas: el trabajar mas horas no quiere decir que sea mas
productivo ya que si los resultados de la actividad encomendada son los deseados
e incluso en el menor tiempo posible se esta siendo mucho mas productivo. De
esta forma no se cansa tanto al personal con horas jornales largas y se obtienen

los objetivos deseados.

Falta de capacitacion laboral: Muchas empresas obvian este punto, pero si el
personal no se encuentra capacitado en cualquier actividad encomendada no se
podran lograr los resultados deseados y en vez de incrementar la productividad
esta estara disminuyendo constantemente por lo cual cada trabajador debe estar
actualizado en las actividades que realice y asi poder ser mas efectivo y

productivo.

Actividades multitareas: Errdneamente se cree que la productividad es trabajar
en varias actividades a la vez, pero el realizar mas de una tarea a la vez disminuye

el poder de concentracion lo cual puede hacer que tengamos algunas fallas en el
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proceso por lo cual hace menos productiva alguna de las actividades que se

realicen.

D) Periodos de descanso cortos: Normalmente muchas de las empresas dan
periodos de descanso muy cortos porque creen que se esta perdiendo tiempo para
realizar las actividades encomendadas, pero deben tener en cuenta que, si se les
da un maximo de 10 minutos como periodo de descanso, los trabajadores van a
poder reducir la tension y podrén controlar el estrés laboral y recobrar energia

suficiente para estar mas concentrados e incrementar el indice de productividad.

E) Malas condiciones laborales: Una condicion que se debe tener en cuenta es el
clima organizacional, Si existe demasiada tension entre los miembros del
personal y no se soluciona mas al contrario se exige mas de lo establecido, las
actividades se realizaran de forma ineficiente ya que no es un trabajo bajo
colaboracion. Otra condicion son las herramientas de trabajo necesarias, las
cuales deben ser otorgadas por la empresa en el tiempo adecuado y deben de
estar en buen estado para que de esta manera el trabajador pueda realizar sus
actividades de la mejor forma posible logrando los objetivos deseados. Y por
altimo los espacios otorgados para ejercer sus actividades deben de ser los mas
adecuados ya que si son muy reducidos, sin ventilacién o se tiene algln
mobiliario incomodo el trabajador jamas cumplird con los estandares

establecidos por la empresa, por ende, serd menos productivo.

1.3.5. Relacién entre productividad, eficacia y eficiencia

Segun Betancourt (2018), ser eficaz es alcanzar los objetivos deseados sin tener en
cuenta la cantidad del recurso utilizado, mientras que ser eficiente es alcanzar los objetivos
deseados, pero teniendo en cuenta los recursos utilizados (utilizandolos en menor cantidad)

y la productividad se enfoca en ser eficiente y no eficaz.
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Figura 7. Relacion entre eficacia eficiencia y productividad
Fuente: (Fernandez, 2009)

1.3.6. Expresiones de la Productividad
Segun Carro y Gonzalez (2012), hay varias formas de expresar la productividad y

estas son:

A. Productividad Parcial: Es la relacion existente de todo lo producido entre

uno de los recursos o elementos usados para su fabricacion.

Bienes /o Servicios Producidos
MO o Capital o MP o MAQ 0 Otro

Productividad Parcial =

Figura 8. Formula de Productividad Parcial
Fuente: (Carro & Gonzalez, 2012)

B. Productividad Total: Abarca la totalidad de lo producido entre la totalidad

de los recursos o elementos usados.

Bienes y/o Servicios Producidos
MO + Capital + MP + MAQ + Otros

Figura 9. Formula de Productividad Total
Fuente: (Carro & Gonzélez, 2012)

Productividad Total =
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1.3.7. Tipos de Indicadores de la Productividad

recwse civds) ' TipO de Indicadores

Eficiencia=

(=

Cantidad real producida

_ Caridad de inspecciones realzadas correciamente |

Efectividad =
Cartticad total de inspecciones |

EFICACI

Canridad prevista

Total de unidad que cumple las especifica ciones
Toital de unidades producidas

Salidas _ Productos/ Servicios
Entradas Recursos

Productividad =

‘Caf:daa‘ =

CALIDAD PRODUCTIVIDAD

Figura 10. Indicadores de Productividad

Fuente: (Turmero, s. f.)

Segun A. Pérez (2021), existen diversos indicadores para medir la productividad

entre ellos tenemos:

Eficacia: Es el indicador que nos ayuda a saber si se ha logrado un objetivo en un

proyecto o no. Por lo tanto, no existen intermedios.

Calidad del trabajo: Es el que nos va a indicar cuan bien se realizé el objetivo ya que
puede gue se haya terminado el objetivo, pero con este indicador podremos ver si se ha

realizado bien o mal. Este seria un indicador que puede ver el intermedio.

Eficiencia: La eficiencia es un indicador que nos ayuda a determinar cuantos recursos
se han utilizado para el logro de ese objetivo y puede ser un indicador numérico ya que
indica la cantidad de recursos utilizados. Si se utilizaron los recursos minimos la
calificacion de eficiencia sera de 10 y si se utilizaron mas de los necesarios y/o se han

malgastado otros entonces la calificacion estaria mas préxima a cero.
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o% Eficienci Produccion Real 100
iciencia = *
’ Produccion Esperada

Figura 11. Formula de Eficiencia
Fuente: (Lopez, 2019)

Gestion del tiempo: Al hablar de recursos utilizados no solo debemos referirnos a los
costes monetarios, sino que también debemos de tener en cuenta el tiempo utilizado que
es uno de los recursos que mas se debe de priorizar ya que muchas empresas suelen
malgastar inconscientemente la administracion del plan. La organizacion del tiempo
también podria ser numérico puesto que se puede medir. Lo podemos medir verificando
las actividades que consumen mas tiempo del que deberian, distracciones durante la

actividad que se realiza, ladrones de tiempo.

| RECOPILA ‘ @
2 PROCESA —

3 ORGANIZA (%

P

v l
Los 5 pasos del "" REVISA |

METODO GTD 5 AcCTUA Roa

Por David Allen

Figura 12. Método de Gestion del Tiempo

Fuente: Licom2 — Estrategias Empresariales
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Segun Pacheco (2019), también existen los siguientes indicadores:

Capacidad: Este indicador nos muestra la capacidad de produccion que puede tener
una empresay la cantidad de tiempo utilizado para cumplir la meta trazada en el tiempo
indicado. Este indicador también es cuantitativo ya que se puede medir.

INFORMACION A INGRESAR
Mes CAPACIDAD CAPACIDAD MAX. [Valor del
UTILIZADA DEL RECURSO (Indicador
ENE 10.200 12.000 85%
FEB 9.800 12.000 82%
MAR 9.900 12.000 83%
ABR 10.100 12.000 84%
MAY 10.300 12.000 86%
JUN 10.450 12.000 87%
JUL 9.700 12.000 81%
AGO 9850 12.000 82%
SEP 10.000 12.000 83%
OCT 10.500 12.000 88%
NOV 10.800 12.000 90%
DIC 11.000 12.000 92%
ARoO: XXXX
Figura 13. Ejemplo de indicador de Capacidad
Fuente: Elaboracion propia

Beneficio: Este indicador nos muestra el beneficio/costo que podemos obtener
dependiendo de las ventas que se realicen y las ganancias que se obtienen. Este
indicador viene a ser el porcentaje de las ganancias obtenidas en la empresa entre las

vetas

B = VENTAS
GANANCIAS

Fiqura 14. Formula de beneficio
Fuente: Elaboracion Propia
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Rentabilidad: Este indicador nos muestra algo similar a lo anterior, a diferencia que
aqui se toma en lugar de las ventas la inversién realizada para lograr el objetivo. Se

visualiza de forma porcentual.

R._ VEinai— Vhicial +100

Vﬁﬂi cial

Figura 15. Formula de Rentabilidad
Fuente: Elaboracion propia

Competitividad: Aqui podemos visualizar la relacion que existe entre la organizacion

y el mercado. Indica que espacio ocupa la empresa en el mercado.

12 PILARES DE LA COMPETITIVIDAD

Salud y
Instituciones educacion
primaria

Eficiencia del Tamano del
mercado laboral mercado

Educacion NeliNfefoleilelgRel<]
Infraestructura superior y mercado
entrenamiento financiero

Sofisticacion
empresarial

Eficiencia del
mercado de
bienes

Estabilidad
macroecondmica

Preparaciéon
tecnolégica

innovacion

Figura 16. Pilares de la Competitividad
Fuente: (Pilares de la Competitividad, 2014)
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Efectividad: Este indicador muestra la combinacion de la eficacia y la eficiencia.
Donde eficacia es lograr la meta trazada, mientras que eficiencia viene a ser lograr las

metas trazadas utilizando menor cantidad de recursos.

+ (A) EFICAZ e (B) EFICAZ y
INEFICIENTE EFICIENTE
Haber alcanzado los retos sin cumplir Haber alcanzado los retos con los
con las pautas recursos dispuestos
EFICACIA (C) INEFICAZ e (D) INEFICAZ y
INEFICIENTE EFICIENTE
Hal‘)er‘fracasado el c_un'-\plimiento de Haber utilizado bien los recursos
- objetivos pese a extralimitar el uso de . . A
los raadioe disponibles sin alcanzar retos
EFECTIVIDAD - EFICIENCIA +
Figura 17. Efectividad
Fuente: (Campos, 2018a)

1.3.8. Criterios para Analizar la Productividad

Los ingenieros industriales por los estudios adquiridos a lo largo de nuestra carrera
profesional nos basamos en analizar los factores donde mayormente fallan las empresas y
son mas conocidos como las “M” magicas, que son la mano de obra, materia prima,

maquinaria, medicién, medio ambiente y la gestion.

1.4. Manufactura Esbelta

1.4.1. Historia

Se origind, en los sistemas de produccion Just in Time (JIT) que se desarrollaron en
Japdn, especificamente en la empresa Toyota por los afios 50, (Proyecta Innovacion, 2020).
En la empresa Toyota se desarroll6 con técnicas que lograban que los materiales y demas

componentes para la fabricacion llegaran al lugar justo, en el momento necesario.

Desde 1950 Toyota observo que el futuro de Japdn requeriria construir coches
pequefios y de bajo coste. Por lo cual creo las bases del nuevo sistema de gestion Just in

Time, que expresaba un principio muy simple: “producir solo que se demanda y cuando el
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cliente lo solicita”. Este sistema dejo atras la crisis del petroleo de 1973 y el declive de
muchas empresas japonesas. Toyota se distinguia de las demas empresas y el gobierno

impulso el divulga miento del modelo a otras empresas (Hernandez & Vizan, 2013).

Entonces, la industria japonesa empezd a hacerle la competencia a occidente y a
superar a sus empresas. Aungue no existio un reconocimiento de esta técnica hasta los afios
90, después de que se publicara Estados Unidos “La méaquina que cambi6 el mundo” de
Womack y Jones. En este libro recién se uso el titulo de Manufactura Esbelta, aunque en el
fondo fue solo una nueva etiqueta occidental a un conjunto de técnicas que ya se utilizaban

hace décadas en Japon (Hernandez & Vizan, 2013).

1.4.2. Concepto

Manufactura Esbelta es una filosofia que se ampara en un conjunto de técnicas cuyo
fin es mejorar la productividad de la organizacion a través de la eliminacion de todas las
actividades que no agreguen valor, la incrementacion del valor de cada actividad y reduccion

de desperdicios (Proyecta Innovaciéon, 2020).

La Gestion de Manufactura Esbelta es una metodologia de trabajo simple, amplio y
verdadero que se aplica en todo tipo de empresas y se ha confirmado que funciona. (Rubio,
2015).

Se basa en tres ideas claves que son, los procesos transversales enfocados en el
cliente, aprender a reconocer los desperdicios y buscar la simplicidad.
Por ejemplo, tenemos los casos de las empresas que aplicaron esta técnica y les

funciono como lo son: Toyota, HP, Walmart, Tesco, etc.

Segun Ruiz de Arbulo L6pez (2007), indica que los beneficios que se esperan luego
de la implementacion de un proyecto Lean, seran la disminuciéon del lead time, la
disminucion de los inventarios en curso, la mejora de la productividad, la reduccion de los
espacios utilizados en la empresa, la eliminacion o reduccién de los costos a la no calidad

del producto, ademas de una mejora de la flexibilidad del sistema productivo.
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Beneficios de la Implantacion Lean
100% 100%

L% 100%
7EL
HIrL | B
5

Figura 19. Beneficio de la Implementacién Lean
Fuente: (Hernadndez & Vizén, 2013).
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NVentaros

Costes de compras
Costes de produceiin
Area utilizada

Costes de calidad

Las organizaciones que implantan Manufactura Esbelta disminuyen entre un 20% y
un 50% los costes de compra, produccion y calidad. Para ello se trata de conciliar tres
aspectos: Efectividad, eficiencia e innovacion (Hernandez & Vizéan, 2013).

Beneficios
de Lean

Minimiza
tiempos de
espera

A

- :

Figura 20. Beneficios de Lean Manufacturing

Fuente: (Jazz Solutions, 2016)
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Segln SPC Consulting Group (2016), las mudas son sobreproduccion, esperas,

transporte, extra Proceso, inventario, movimientos y defectos.

1.4.3. Objetivos de Manufactura Esbelta

Objetivo General
Eliminar todo tipo de desperdicio, para lograr una maxima eficiencia en todos los

procesos productivos, y lograr asi la competitividad de las organizaciones.

Objetivos Especificos

Mejorar la calidad: Es la capacidad que tiene un bien o servicio para complacer la
demanda del consumidor, sirve para que una organizacion pueda ser mas competitiva (SPC
Consulting Group, 2016).

Eliminar el Desperdicio: Es cualquier operacion, actividad o tarea que usa tiempo,
recursos o lugar pero que no afiade valor al bien o servicio, algunas operaciones, actividades
0 tareas pueden ser necesarias, pero no afiade valor al bien o servicio que requiere el cliente
(SPC Consulting Group, 2016).

Reducir el Tiempo Total: Es disminuir el tiempo total de todas las operaciones,
actividades, tareas o pasos esenciales al proceso de produccion (SPC Consulting Group,
2016).

Reducir el Costo Total: Son los costos directos e indirectos incorporados con la

produccion del bien o servicio (SPC Consulting Group, 2016).

1.4.4. ¢Como funciona el Lean Manufacturing o Manufactura Esbelta?
Tomaremos los siguientes criterios que nos permitiran implementar con éxito una estrategia

de manufactura esbelta (Moncalvi, 2021).

A) Maxima coordinacion entre departamentos
B) Produccion de acuerdo a la demanda

C) Capacidad para adaptarse a los cambios
41



D)
E)
F)

1.4.5.

Cierre de acuerdo a largo plazo con proveedores
Estudio continuo de los procesos

Necesidad de formacion continua

Errores al hablar de Manufactura Esbelta

Algunos errores comunes que se cometen al querer “Hacer” o “Hablar de”

Manufactura Esbelta. Segun (Proyecta Innovacion, 2020), son:

A)
B)

C)
D)
E)
F)
G)
H)

J)

1.4.6.

Organizar largas reuniones, que nunca acaban, sin un objetivo concreto.

Llenar la fabrica de posters, graficos e indicadores que nunca mejoran y acaban
quedando obsoletos.

Utilizar una moda como finalidad, en lugar de que sea un medio para una mejora.
Una democracia artificial e inoperante en fabrica.

Que el consultor diga al cliente lo que hay que hacer sin participacién de él.
Asociar inicamente Lean a “deshacerse del inventario”

Cambiar la creatividad de las personas por la estandarizacion y sistematizacion.
Exprimir mas a las personas, consiguiendo asi seguir el ritmo de las ventas y cumplir
los plazos de entrega.

No realizar una reduccion de puestos de trabajo.

No solo es aplicable solo a la planta de produccién.

Beneficios

Los beneficios que podemos obtener de la aplicacion de Manufactura Esbelta en una

Organizacién son: Reducir los costos de produccion, disminuir los desperdicios, reducir los

inventarios, mejorar la calidad, reducir el tiempo de entrega, disminuir la carga de trabajo

de la mano de obra, incrementar la eficiencia de equipo, eliminar la sobreproduccion,

incrementar el orden en los procesos y logra una mejor organizacién del transporte y

logistica optimizando movimientos.

1.4.7.

Mudas o Desperdicios

Muda, palabra japonesa que significa desperdicio desarrollada e incluida en la

filosofia Lean por el Ingeniero Taiichi Ohno. Segun Shoichiro Toyoda se entiende como

desperdicio “Cualquier otra cosa distinta a la cantidad minima de equipos, materiales,
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partes, espacio y tiempo del trabajador que son absolutamente necesarios para dar valor al
producto”, en pocas palabras, es el gasto excesivo y superficial que no agrega valor al
producto y por estos motivos es necesario eliminarlos. Taiichi ohno identifico dentro de su
metodologia de produccion que existian en los procesos, una seria de desperdicios que se
detectaban con frecuencia, de tal forma que los clasifico en siete grupos, a los que llamé

Los siete despilfarros.

A continuacion, se muestra un corto concepto respecto a lo que enfoca cada
despilfarro (Pérez, 2004).

Sobreproduccion: Producir méas productos de lo que es solicitado en ese momento
por los clientes. Es la muda mas importante porque genera a todas las demas.
Inventario: Dinero estancado en forma de materias primas, productos en proceso, 0

productos terminados, que no ha producido ningun ingreso o utilidad.

Transportacion: Esta muda se genera al momento de que el producto es movido de
un lugar a otro corriendo el riesgo de ser estropeado o0 extraviado, ademas de que
esta actividad no agregar ningun valor al producto.

Mover el producto mas de lo que es necesario.

Espera: Cualquier momento a lo largo de una linea de produccion donde no se esta
procesando ni transportando dicho producto. Hablamos también aqui del cuello de
botella que generan esperas debido a que algunas operaciones van mas rapidas que

otras.

Movimiento: Son los movimientos de los operarios que no afiaden valor al producto,
como movimientos extras de su trabajo asignado, que, ademas de ser innecesarias,

son también generadoras de fatiga o dolencias.

Sobreprocesamiento: Ocurre cuando el operario realiza una tarea mas de una vez,

0 cuando se realiza mas trabajo del que es solicitado por el cliente.
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Correccion: Llamamos a cualquier actividad no “hecha bien a la primera” la cual
necesita ser reprocesada y por lo tanto consumir méas elementos de mano de obra 'y
materia prima, pues es para atender las quejas y obtener el beneficio del cliente. Se
estima que los Costos entre ajustes y pago de garantias asciende a cerca del 9% de
los costos totales de produccion.

G

Talento no utilizado Inventario Espera

No utilizar la experiencia, Exceso de materia prima, Movimientos innecesarios Tiempo perdido mientras
conocimiento y productos y procesos no realizados por el personal se espera por el proximo

creatividad del personal £n uso paso en el proceso

Transportacion Defectos Sobreproduccion Sobre-procesamiento
Movimiento innecesario Informacidn, productos o Produccion demas o antes Mds trabajo o calidad mas
de productos y materia servicios incorrectos o de que se necesite alta de la que el cliente

prima incompletos requiere

Figura 21. Las 8 Mudas

Fuente: (Lean Manifacturing Hoy, 2017)
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1.4.8. Herramientas de Manufactura Esbelta

LEAN MANUFACTURING

JUST IN TIME (JIT) JIDOKA
Pieza correcta, en calidad correcta, Calidad en la fuente, haciendo los
cuando se necesita. problemas visibles.

TIEMPO DE CICLO DEL CLIENTE (TASK TIME) PARADAS AUTOMATICAS

Flujo continuo pieza a pieza Separacion hombre-maquina
Sistema Pull Poka-Yoke

Procesos estables y estandarizados - Produccién nivelada - Mejora continua [KAIZEN)

Factor humano: Composicion de la direccién, formacion, comunicacion, motivacion y liderazgo.

GESTION
HERRAMIENTAS HERRAMIENTAS HERRAMIENTAS
DIAGNOSTICO OPERATIVAS SEGUIMIENTO

Figura 22. Herramientas de Manufactura Esbelta

Fuente: Soto (2021)

Segun Hernandez y Vizan (2013), existen tres grandes grupos: El primer grupo esta
constituido por las herramientas que tienen facil aplicacion a cualquier casuistica y se
pueden implementar de forma inmediata en empresas por ejemplo 5’s, SMED (Cambio
rapido de maquina), Estandarizacion, TPM (Mantenimiento Productivo Total),
Herramientas de Control Visual (Mapa de Flujo de valor). El segundo grupo se trata de las
herramientas de una aplicacion algo mas compleja, pues, si bien es cierto se pueden aplicar
a cualquier postura pide un “alto empefio y variacion cultural de todos los colaboradores,
tanto dirigentess, mandos medios y obreros”. En este punto hablamos de Jidoka, Técnicas
de calidad, Sistemas de Participacion de Personal. En el tercer y Gltimo grupo se encuentran
“técnicas mas especificas que cambian la forma de planificar, programar y controlar los
medios de producciéon y la cadena logistica” por ejemplo Heijunka y Kanban. Entre las
herramientas Lean Manufacturing esta el Mapa de Flujo de Valor, Value Stream Maping, o
VSM, que es una herramienta utilizada para el diagnostico de la situacion inicial y permite
comprender de forma sencilla el estado en el que se encuentra el proceso productivo. Su
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objetivo es tener una representacion gréafica que muestre el recorrido de los flujos de material
e informacion que inician en la obtencién de la Materia Prima y luego se va transformando

a lo largo del proceso producto, hasta que finalmente se logra convertir.

—> A | W

U
Flecha de traslado Transporte Transporte B .
(nommalmente materia  mediante mediante tren Operacion del procese Casillera de datos
prima o producto camén con indicadores
acabado) del proceso

Cliente/Proveedor

/// \\
-:-:-::> -------- » i \, —_— ¢)
s ™
LN
Informacién Informacion
H.ECha de empuje Flecha de amrastre Inventano transmitida de forma transmitida de
(Sistema push) {Sistema puil) manual forma electrnica
LY
WMz,
= = 7
> = /j [ oxox | L
“Z oy /)
%!I\“N‘ h Nivelacion de la carga
Enfoque de mejora Kanban de produccion Kanban de transporte - = Linea de tiempo

continua (Kaizen)

Figura 23. Simbolos que se utilizan para la elaboracion de un mapa de
flujo de valor 0 VSM.
Fuente: Elaboracion propia

Para dibujar un mapa de flujo de valor del estado actual, es necesario, identificar el
producto, o productos a analizar, luego se dibujan los simbolos de Cliente, Proveedor, y
Planificacion de la Produccidn, se registran los requerimientos del Cliente por mes y por
dia, haciendo el calculo de la produccion diaria para luego dibujar el icono de transporte y
la frecuencia con que se realizan las entregas. En la parte inferior se dibujan las cajas de los
procesos en el orden de izquierda a derecha registrando ahi los iconos y cantidad de
operadores, y debajo de éstas se dibujan las cajas de datos que contendran informacion tal
como el Tiempo de Ciclo (TC) que es el tiempo que transcurre desde que inicia una
operacion hasta que termina, dentro del proceso productivo, el Tiempo Total disponible
(TTD) que es el tiempo que se dispone para trabajar en una jornada laboral diaria, el Rework
que viene a ser el porcentaje de retrabajo que ocurren en cada operacion, y los Ajustes que
son la tasa de reprocesamientos de los productos terminados que reingresan a planta como
reclamos a ser corregidos por ser productos defectuosos. Méas abajo se dibuja la linea de
tiempo Lead Time desde el inicio hasta el fin del proceso, donde se registraran tanto los

tiempos de ciclo de las operaciones, como los tiempos de espera entre una operacion y otra,
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se calcula el tiempo de ciclo de valor agregado total y el tiempo total de procesamiento,
registrandolo al final de la linea lead time. Finalmente se conectan las cajas de procesos con
flechas de acuerdo al tipo de Simbolos de un Mapa de Flujo de Valor — VSM. Simbolos que
se utilizan para la elaboracion de un mapa de flujo de valor o VSM. 21 comunicacion y se
identifican los lugares donde se estad acumulando inventario tanto en unidades de productos

como en dias de demanda.

] 1 ] 1

Contrnold de produccion

‘ Froweedor P

g | P rogirana

e Estampadio Montaje Distribuciam

I 48 s gurdos I I ED megurdios I

Figura 24. Ejemplo de mapa de flujo de valor, Value Stream Maping, o VSM

Fuente: Elaboracién propia

1.4.9. Herramienta 5’S
Es utilizada para mejorar las condiciones de trabajo de la organizacion aplicando las
cinco palabras cuya fonética empieza por “S”, estas son: Seiri (Separar), Seiton (Ordenar e

Identificar), Seiso (Limpiar), Seiketsu (Estandarizar) y Shitsuke (Sistematizar).

Segun Hernandez y Vizan (2013), su implantacion evita que se presenten
manifestaciones disfuncionales en la organizacion como: aspecto sucio de la planta,
desorden, elementos rotos, falta de instrucciones sencillas de operacion, nimeros de averias
méas frecuentes de lo normal, desinterés de los empleados por su area de trabajo,
movimientos y recorridos innecesarios de personas, materiales y utillajes; y falta de espacio

en general; la cuales perjudican, determinantemente, a la eficiencia de la organizacion.
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La técnica de las Cinco Eses, 5’s, toma su nombre de cinco palabras japonesas, Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, que se traducen como eliminar lo innecesario, establecer
orden, esmerarse en la limpieza, estandarizar y ser disciplinado.

Esta filosofia pretende:

= Mejorar y mantener las condiciones de organizacion, orden y limpieza en el lugar
de trabajo.

= A través de un entorno de trabajo ordenado y limpio, se crean condiciones de
seguridad, de motivacion y de eficiencia.

= Eliminar lo innecesario siendo despilfarros o desperdicios dentro de la
organizacion.

= Mejorar la calidad en los procesos que se vean reflejados en la organizacién. Una
vez se haya hecho una implementacidn correcta de la técnica se eleva la satisfaccion

en la organizacion debido a los resultados inmediatos, que traen consigo menores

NEJORAR LA SEGURIDAD
DEL PERGONAL ¥ LAS
PETALACIONES

WA EN LACAIAD L
LOS PROOOCTOS O
SELECCION STRVO0S
AN Ciatorrenie

LO% ehementos
ASCAZINOL Yo%
imecscanon y

COmecnn para
Encenranos

Elmirar

Coemverst o0 Tateo Faciy MEJORAR LA
TUCONEN LD ’ e - DO 100D O
LA ":;;‘ :r"“ e LOG DX
o= PrOCOCRT oS
ESTANL*- ,‘.17’_-“..1.,.. l.lNPﬂ-_IA

RITACION
Marienes 125

Wtiarsy 10305
Las eos

primecas
NEXEAR OGS SUROOCS WO s LN V08 LLCAR PN
CIENTES TRASANR

Figura 25. Vision General de las 5S°
Fuente: Ministerio de Salud
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desperdicios, mejor calidad en los productos y una mejor respuesta frente a un suceso

que lleva a una organizacién mucho mas competitiva en el mercado.

1.4.10. Herramientas de analisis.

En la actualidad existen diferentes técnicas e instrumentos que permiten conocer el
estado actual de una organizacion en los diferentes &ambitos que se quiera enfocar el anélisis.
Este tipo de herramientas facilita el camino que se debe recorrer hacia la busqueda, desarrollo
e implementacién de propuestas de mejora pues sin duda alguna es mas facil alcanzar los
resultados esperados cuando se utilizan herramientas apropiadas para el propésito perseguido.
(Mexicanos, 2008)

1) Eliminar (Seiri): Implica clasificar las cosas que no den valor a la empresa, teniendo
diversas iniciativas con multiples actividades. Pudiendo separarse lo empleado de lo no
empleado, alcanzando buen aporte a la empresa al instante de clasificar materiales

pudiéndose evitar mudas (Hernandez & Vizan, 2013).

TARIJETA ROJA

NOMBRE DEL ARTiCULO: N° FOLIO:
CATEGORIA: 1. Maquinaria 6. Producto terminado
2. Accesorios y herramientas 7. Equipo de oficina
3. Equipo de medicidn 8. Limpieza
4. Materia Prima
5. Inventario en proceso
FECHA: Localizacion: Cantidad: Valor:
RAZON: 1. No se necesita 5. Uso desconocido
2. Defectuoso 6. Obsoleto
3. Material de desperdicio 7. Otros
4. Contaminante
FORMA DE DESECHO: 1. Mover a otro Almacén 4. Vender
2. Devolucién al proveedor 5. Otros
3. Tirar
ELABORADA POR: Departamento:
FECHA DE DESECHO: Firma de Autorizacion:

Figura 26. Ejemplo de Tarjeta roja para identificar elementos
Fuente: (Hernandez & Vizan, 2013)
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2) Ordenar (Seiton): Se caracteriza por organizar elementos, para de una forma mas
veloz se pueda encontrar facilmente. Se tiene que saber cuél es 20 la zona de localizacién,
donde el empleado utilice ya el material pueda volver con sencillez a su punto original.

Eludir duplicidades donde todo elemento en su ubicacion apropiada.

Una vez seleccionados los objetos
necesarios se puede ubicar por
frecuencia de uso

Colocar junto

Colocar en area a la persona

de archivo muerto

A CADA
ES POSIBLE
QUE SE USE MOMENTO
Archivo,
Colocar en p:g:“? A o
bodega © ALGUNAS m ano, RIAS olocar
archivo VECES AL equipo, VECES AL corca de
ANO materiales, ODIA la persona
herramientas,
elc.
ALGUNAS VARIAS
VECES AL VECES POR
MES SEMANA
Colocar en Colocar cercano al
areas comunes drea de trabajo

Figura 27. Como ubicar los elementos por frecuencia de uso

Fuente: (Castonera, s. f.)

3) Limieza (Seiso): Limpieza (Seiso). Es aseo o inspeccion del entorno de la empresa
reconociendo la zona que significa imperfeccion, una vez sea reconocida se continta con

eliminarse. Seiso nos brinda una idea en prevencion de imperfecciones
4) Estandarizacion (Seiketsu): esta metodologia ayuda a fijar empleando 3 primeras

s, logrando que la actividad hecha antes esté alcanzando el aseo e inspeccidn concerniente

a maquinarias, equipos de la empresa.
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Pasos para implementar

1. Asignar responsabilidades
Desarrollar continuamente las actividades de implementacion de las 3S

Veri car el mantenimiento y continuidad de las 3S

i o

Establecer medidas preventivas

5. Presentar proyectos de mejora

Fiaura 28. Impnlementacion Seiketsu
Fuente: (Aglera, 2013)

5) Shitsuke: El factor elemental para progresar esta S se refiere al autocontrol por parte
de los empleados de la compafiia. Basandose en emplear normas determinadas, conservando

el estado de materiales (Hernandez & Vizan, 2013).

1.4.11. Diagrama de Arafia
Segun Garzon (2012), es una herramienta muy Util para identificar visualmente los

Grupos de Aplicaciones de Procesado de Sefiales (GAPS) entre el estado real y el deseado.

1.4.12. Kaizen
Segun Titu et al. (2010), el Kaizen se inicié en las mejores précticas de gestion
japonesa, su principal objetivo es la mejora de la productividad, la eficiencia, la calidad y

en global de la excelencia organizacional.

Kaizen es una herramienta que se utiliza para lograr y superar los objetivos de la
organizacion. Las técnicas de 5S son fundamentales y permiten el aumento de la eficiencia

y la productividad y al mismo tiempo garantiza una cultura organizacional (Titu et al., 2010).

En la actualidad, las organizaciones para poder ser competitivas y hacer operaciones
a nivel mundial, deben tener un programa de mejora continua y que mejor programa para
ese objetivo que el Kaizen (UANL, 2005).

Para entender mejor el kaizen a continuacion mostramos unas definiciones segun
(Titu et al., 2010).

Kaizen = Mejora Continua
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Kai = Cambio y Zen = Bueno (a mejor)

Gemba: El verdadero lugar donde trabaja cada empleado, el lugar donde agregamos valor
de hecho.

Gembutsu: El elemento discordante fisica / tangible (de equipos de orden, desechos)
Muda: Pérdida, chatarra, encolados, cualquier actividad o proceso que no es digno

PDCA - Plan ciclo, Do, Check, Act con el fin de estandarizar y prevenir la reaparicion de
conformidades.

SDCA - Estandarizar el ciclo, Do, Check, Act E15 “;Por qué?”.

Aplicar Kaizen o mejora continua implica muchos aspectos que (Titu et al., 2010).

son.

A) Continua mejora de productos y procesos.

B) Evaluacion periddica de normas de funcionamiento de los criterios de la excelencia,
con la finalidad de identificar las areas que necesitan mejoras.

C) Continua mejora de productividad, efectividad y eficiencia de todos los procesos de
la organizacion.

D) Promocion de actividades basadas en la prevencion, educacion e institucion de cada
empleado con el fin de poder usar técnicas de mejora continua, tales como: PDCA, las
técnicas e instrumentos de gestion de la calidad, reingenieria de procesos, y técnicas de
innovacion de procesos.

E) Ajustes de objetivos relacionados con mejora continua y medidas necesarias para
lograrlas.

F) Reconocimientos de los resultados obtenidos por el personal de la organizacion.

Segun (UANL, 2005) las doce normas que deben emplearse en el proceso de cambio

son:
1. La organizacidn debe creer que el cambio es importante y valioso para su futuro.
2. Debe haber una visién que describa el cuadro del estado futuro deseado, que todas

las personas lo vean y comprendan.

3. Deben identificarse y eliminarse las barreras reales y potenciales.
4. Toda la organizacion debe estar tras la estrategia de convertir en realidad la vision.
5. Los lideres de la organizacion necesitan modelar el proceso y elaborar un ejemplo.
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6. Debe suministrarse entrenamiento para las nuevas técnicas requeridas.

7. Deben establecerse sistemas de evaluacién de manera que puedan cuantificarse los
resultados.

8. Debe suministrarse a toda una retroalimentacién continua.

9. Debe suministrarse entrenamiento para corregir el comportamiento no deseado.

10.  Deben establecerse sistemas de reconocimiento y recompensa para reforzar
efectivamente el comportamiento deseado.

11.  Debe hacerse hincapié en la importancia fundamental que tiene el trabajo en equipo,
las buenas relaciones humanas, y la excelencia en las comunicaciones.

12.  Exigir disciplina para lograr de manera constante nuevas metas.

El significado del KAIZEN estd compuesto por 2 términos japoneses “Kai” que
significa cambio y “Zen” que quiere decir mejora. De esta manera resulta que el significado
literal de KAIZEN corresponde a “Cambio para mejorar” sin embargo al ser un término
completamente japonés, se ha dado como mejor interpretacion el significado de
“Mejoramiento continuo”.

Posterior a la segunda guerra mundial, la economia japonesa quedo devastada y con
grandes necesidades sucesos que les motivo a realizar nuevos planteamientos frente a los
modelos y practicas productivas que le permitiesen resurgir. Para llegar a esto y consolidar
estos nuevos retos propuestos implicaria un compromiso integral para todos los perfiles
jerarquicos que existieran.

De esta manera es como surge una filosofia sinérgica que comprometia a todos los
perfiles para afrontar los desafios cotidianos de la economia y del &mbito social, Kaizen fue
Ilamado, y generé consigo un cambio cultural que repercutié en el desempefio productivo de

los japoneses. (Lopez, 2017)
Sin duda alguna el principio fundamental del método Kaizen, radica en integrar y hacer

participe a todos los miembros de una organizacion en los continuos procesos de mejora a

través de pequefios aportes enfocados hacia el objetivo de mejorar la productividad.
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Figura 29. Evento Kaizen
Fuente: (Suarez, s. f.)

1.4.13. Justo a Tiempo.

El sistema de organizacion de la produccion conocida como Justo a Tiempo (o Jit, por
las siglas en ingles de Just In Time) cobra sus inicios en Japon (en especial en la empresa
automotriz Toyota Motor Company) por la década de los afios 70’s, en respuesta a la segunda
crisis mundial del petréleo en 1976 buscando mejorar la flexibilidad de los procesos fabriles,
la reduccion de los ciclos de fabricacion, aumento de la calidad, reduccion de costos a través
de una estrategia competitiva basada en un sistema logistico de “halar” Figura 10; en pocas
palabras la filosofia Justo a Tiempo (JAT) tiene como principio basico “que los clientes sean
servidos justo en el momento preciso, exactamente en la cantidad requerida, con productos de
méaxima calidad y mediante un proceso de produccion que utilice el minimo de inventario
posible y que se encuentre libre de cualquier despilfarro o costo innecesario” (Machucha,
2003).

La produccion Justo a Tiempo se aplica en la manufactura repetitiva, que es cuando
se fabrican articulos iguales o similares uno tras otro, elementos clave que se ajustan al sistema
productivo actual de la empresa presente en la cual se realiza el proyecto. Del mismo modo

en la produccion Justo a Tiempo, el tamafio de lote ideal es uno manteniendo entonces niveles
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de inventario bajos que permiten evidenciar los problemas dentro del sistema. Estos
problemas serdn como las rocas en un estanque de manera que si el agua (Inventario dentro
del sistema de produccion) esta a un nivel alto no se van a percibir, no obstante, al momento
de bajar el nivel de agua o inventario se logran ver los problemas dentro del sistema. Si uno
hace que el nivel de agua baje en forma deliberada, es posible dejar expuestos los problemas
y corregirlos antes de que provoquen otros peores. De esta forma esta la filosofia Justo a
Tiempo busca dejar expuestos los problemas ocultos por el exceso de inventarios y personal.
(Chase, Aquilano, & Jacobs, 2009).

1.4.14. TPM (Mantenimiento Productivo Total).

Mantenimiento Productivo Total es la traduccion literal de TPM (Total Productive
Maintance), conocido como el sistema japonés de mantenimiento industrial desarrollado a
partir del concepto “mantenimiento preventivo” creado en la industrial de los Estados Unidos.
El mantenimiento Productivo Total (TPM) es un sistema de gestion que busca evitar todo tipo
de pérdidas durante la vida entera del sistema de produccion, maximizando su eficacia e
involucrando a todos los departamentos y a todo el personal desde operadores hasta la alta
direccion. Todo empresario suefia con una fabrica industrializada donde la maquinaria pueda
operar al 100% de su capacidad bajo condiciones de cero averias, cero accidentes, cero
perdidas y cero defectos que permitan un flujo continuo regulado.

El TPM se ha convertido en un poderoso concepto que conduce cerca al ideal de
operacion. Esta estrategia estd compuesta por una serie de actividades ordenadas que buscan
ampliar la base de conocimientos de los operarios y del personal de mantenimiento, creando
consigo capacidades competitivas que los une como un equipo cooperativo para hacerse cargo
del mantenimiento de su propio equipo en blsgueda de la deteccion temprana de problemas
potenciales antes de que ocasionen averias.

Segun el Japan Institute of Plant Maintenance, los procesos fundamentales o “Pilares”
del TPM sirven de apoyo para la construccion de un sistema de produccion ordenado,

encaminado hacia la busqueda de un entorno con cero averias.
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Fuente: (Lean Manufacturing, 2021)

1.4.15. Diagrama Pareto.

El diagrama de Pareto se basa en el principio de Pareto, conocido también como el
concepto de lo vital contra lo trivial, es decir el 20% de las variables (causas) causan el 80%
de los efectos (resultados). Se conoce como la ley del 20-80: el 20% de las causas originan el
80% de los problemas, por lo cual, el enfoque radica en reconocer y solucionar ese pequefio
porcentaje de este modo se habra solucionado la mayor parte de los problemas.

Diagrama de Pareto
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Figura 30. Diagrama Pareto
Fuente: (B. Suérez, 2017)
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1.5. Plan De Mejora

Segun Gido y otros (2018) la planeacion como tal es el arreglo sistematico de las
tareas para realizar un objetivo. Un plan debe exponer de manera estructurada qué es lo que
se necesita hacer para conseguir lo estipulado y como hacerlo, cuales son los pasos o el
cronograma a seguir. El plan a su vez se convierte en un parametro contra el cual se puede
comparar el avance real y asi hacer ajustes y correcciones necesarias y no desviarse del

camino que lleva a los objetivos.

Entendiendo el mejoramiento como el cambio para hacer las cosas de manera mas
efectiva, eficiente y adaptable; un plan de mejoramiento es el conjunto de pasos I6gicos que
permiten generar un cambio del como se hacen las cosas para conseguir mejores resultados
tanto a corto como largo plazo en algun aspecto estipulado. (Walton & Deming, 2017)

Se llama mejora continua del proceso o procesos a la herramienta que ayuda a poder
de manera jerarquica administrar y mejorar los diferentes procesos existentes en una empresa,
pudiendo con esta herramienta identificar las causas y restricciones de estos; y a la vez
también creando nuevas ideas que puedan mejorar los procesos, ademas estandarizar lo
positivo para de esta manera controlar mejor el nivel implementado recientemente y verificar
la mejor del desempefio. A la vez también se controla el inicio de la compra del producto
hasta que llegue al consumidor final, inspeccionando de forma continua cada proceso. Es muy
importante ya que nos ayuda a identificar las fallas que puedan existir y aplicar medidas para
corregirlas y que ayuden a eliminar dichos problemas. Aplicando esto continuamente se
lograra un desarrollo eficiente obteniendo un producto final con la mayor calidad, lo cual

dejara plenamente satisfecho al cliente. (Gutiérrez, 2018, p.65).

También, Bonilla y otros (2019) consideran la mejora continua como la estrategia
organizacional usada para incrementar el desempefio de los procesos y a consecuencia de esto
la satisfaccion de los clientes. Esta conformada por diversos programas de accion y utilizacion
de los recursos que ayudan a desempefiarse en las etapas de operaciones, tacticos y
estratégicos; ayuda a cada colaborador de la empresa a incrementar los niveles de
productividad y calidad minorando grandemente los costos y tiempos de los procesos, lo que

logra clientes satisfechos. (p.23)
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Otras definiciones dicen g es un enfoque sistematico que se desarrolla con el objetivo
de poder alcanzar importantes mejoras en los diversos procesos que dan productos o servicios
a los consumidores. Segun Chang, al implementar la mejora continua en los procesos se puede
obtener una mirada especifica de cada proceso y a su vez se puede descubrir la manera de
poder mejorarlos. Al usar la técnica podemos tener un medio mucho mas veloz, eficiente y

efectivo para poder elaborar un producto o dar un servicio. (Chang, 2019, p.7).

1.5.1. Metodologias Sobre Mejora Y Desarrollo
Camison y otros (2014, p.875) al estudiar cada proceso que tienen las organizaciones
del mundo e identificar sus probabilidades de mejora, se puede enfrentar a muchas
situaciones, es por esto que, las mejoras continuas a implementar se puedes dividir en dos

partes, que son las mejoras estructurales y las de funcionamiento.

a) Mejoras estructurales

. . . . . . .
Se denominan asi porque son necesarias cuando el proceso tiene un nivel de funcionamiento muy
deficiente en muchos aspectos v no llega a alcanzar sus objetivos o también cuando el proceso tiene
un funcionamiento muy desestructurado v no se siguen procedimientos homogéneos entre las
diferentes personas que lo levan a cabo v no estd en situacion estabilizada v de control

ST T T T T T

b) Mejoras estructurales

Son aquellas en la que el proceso tiene un funcionamiento deficiente ¥ no alcanza alguno de sus
objetivos de eficacia o eficiencia, por lo tanto consisten en que un determinado proceso funcione de
manera mas eficaz o mas eficiente.

Figura 31. Tipos de métodos de mejora y desarrollo

Fuente: Fuente: Camison y otros (2014)

1.5.2. Mejora continua y su importancia

Con la técnica del mejoramiento continuo cualquier empresa del mundo lograra ser
mas productiva dia con dia y competird con las mejores del mercado dentro de su rubro. El
punto del cual deben partir todas las organizaciones para poder mejorar es saber detectar un

dilema u oportunidad de mejora.
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Cada vez que pueda darse una excelente practica de mejora continua en una
organizacion, se lograra incrementar los rendimientos y estandares de gestion que puedan
desempefiar en la empresa., es de suma importancia poder saber de qué trata cada una de las
etapas, es decir, conocer a fondo el total funcionamiento de los procedimientos. Mientras el
operario use distintas formas al realizar una operacion incrementara la variabilidad del

producto y el proceso por ende serd ineficiente. (Bonilla y otros, 2019, p.30).

El gran beneficio que tiene la utilizacion de la mejora continua de los procesos en
las empresas va mucho més lejos que una comun estrategia, la mejora continua de los
procesos busca obtener un beneficio competitivo frente a otras empresas. (Bonilla y otros,
2019).

A continuacion, se presenta los beneficios que se obtiene al implementar esta

estrategia:

Permite que se puedan evaluar y reducir los recursos que se utilizan en los
procesos.

Provee una mecanica para encontrar, solucionar y prevenir problemas en
los procesos.

Favorece la participacion, comunicacion y el frabajo de empleados y
directivos

Se establecen procesos de manera mas efectiva y sistematica para medir el
trabajo realizado.

Figura 32. Beneficios de la mejora continua

Fuente: Bonilla y otros (2019)

Por el mejoramiento continuo de los procesos las empresas lograran ser mucho mas
productivas y competitivas segun el rubro estudiado y se debe partir por poder identificar el

problema y la oportunidad de mejora del proceso.
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1.5.3. Ciclo de Deming o PDCA en la mejora continua

Para Walton & Deming (2017), el Ciclo PHVA, que se basa en que la direccién
Planifique — Haga — Verifique — Actue, presenta la manera ciclica de generar todo el proceso
de mejoramiento, es la representacion del mejoramiento continuo. Deming les presentd a
los japoneses esta herramienta y la denominé el Ciclo de Shewart, quien fue pionero del
control estadistico de calidad. Muchos en vez del Ciclo PHVA, lo conocen como el Ciclo

de Deming y se identifica con el siguiente gréafico:

eEstablecer
objetivos
eAcciones,
Indicadores
Métodos

*Tomar acciones
correctivas o

reforzar el

proceso

Verificar
Estudiar

eComparar “Poner en
resultados de practica el plan
ejecucion vs. *Recopilar
plan

‘ indicadores

J

Figura 33. Ciclo PHVA
Fuente: Walton & Demina (2017)

A) Planificar: En esta etapa se ordena los objetivos y se identifica la vision de como se
puede realizar, como su nombre lo dice es realizar planificaciones, posteriormente
se estudiara de qué manera se encuentran los procedimientos actuales de la
organizacion después de identificar todo esto se sefialan las diferentes areas en las
que se pueden realizar las mejoras, y esto se hara mediante diferentes herramientas
de identificacion de los dilemas con la calidad al describir y definir por qué pasan
estos dilemas con la calidad y asi describir la gravedad con la que estos dilemas
pueden o estan afectando a la productividad de la organizacion. Luego de este paso
se establecera una solucién de mejora para realizar la solucién de problemas, esta
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etapa se realizard paso a paso segun el plan de trabajo que se desarrollara y se pondré
a prueba la propuesta de mejora continua.

B) Hacer: En esta etapa ya se realizara la programacion del plan de trabajo mencionado
anteriormente en la primera etapa. Ya en la etapa de hacer se digitaran todos los
datos logrados para poder estudiarlos en la etapa siguiente.

C) Verificar: En esta etapa se comparan los datos logrados con los planeados, pero
siempre antes, se realizara un indicador que nos ayude a medir ya que si no se crea

este indicador no se podré mejorar.

D) Actuar: En esta etapa ya se culmina el ciclo de mejora continua de los procesos, ya
que si al verificar que los resultados logrados son igual a lo planeado entonces se
digitaran los resultados y se registraran las diferencias logradas, pero si al verificar
que los resultados logrados no son igual a lo planeado, entonces se procederé a actuar
para de esta forma tener la posibilidad de corregir inmediatamente y de forma rapida

dar una solucion a la mejora propuesta.
1.5.4. Herramientas utilizadas en la mejora de procesos

Dentro de las herramientas que se utilizan preferentemente en la mejora continua de

procesos se encuentran las siguientes:
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Figura 34. Herramientas de la mejora continua

Fuente: Bonilla y otros (2019)

Gréficas: Bonilla y otros (2019, p. 58) expresan que existen diversas graficas y se
identifican por su forma como lo son la grafica de linea, grafica pastel siendo estas las mas
conocidas, a continuacion, se describiran las siguientes gréficas:
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Grifica de Linea
Es una forma de representar graficamente los valores de la variable de un problema |

en estudio, poniendo de manifiesto la tendencia de una serie de datos en el tiempo. _
Ademas son la mejor opcidn que se tiene en el caso en el cual se desee mostrar|

los cambios que ha sufrido una variable con respecto al tiempo.

A A A A

Grafica de Pastel

. D, . . . s, N
La grafica pastel o conocida como circular representa la composicién porcentual de un

grupo de datos con respecto al total del item que se ha tomado. Asimismo permite realizar
comparaciones entre sectores de un conyunto de datos, representados como tajadas de un
circulo, su uso puede ser observado en la descomposicion de las vemtas de ciertos
productos, la participacion de la empresa en el mercado, satisfaccion del servicio brindado
AN A I I L AN

Figura 35. Tipos de Graficas
Fuente: Bonilla y otros (2019)

1.5.5. Diagrama de Ishikawa

Segun el Instituto Uruguayo de Normas Técnicas (2009) “el diagrama de causa
efecto, obtuvo su nombre por a Kaouru Ishikawa quien fue un japon ingeniero quien en
1943 investigo con éxito en el andlisis de problemas en la Universidad de Tokio” (p. 22);
este diagrama también es llamado diagrama de espina de pescado por su forma, se usa para
identificar probables dilemas dentro de un area o empresa y las causas posibles de este
problema con el propésito de encontrar soluciones para dichos problemas.

Dice también que este diagrama ayuda a estudiar el problema graficamente por lo
que identifica cada causa y la relacién interna que existe entre ellas. En la evaluacion de este
diagrama es importante que lo realicen personas que sepan y entiendan el problema que se
va a evaluar para que asi puedan identificar mejor y de forma mas precisa las causales de

cada problema.

63



También llamado por su forma como espina de pescado o también diagrama causa
efecto, Esta herramienta es creada por un equipo de una empresa que puedan ayudar a
describir de la menor formay ordenadamente las causas y las causas de las causas probables

siempre estan en un dilema identificado a partir de sus efectos. (Cuatrescas, 2017, p.592).

A AT AY

ProcesoB  jp( Proceso C —pl Efecto

eI

Figura 36. Ejemplo (diagrama de Ishikawa para méas de un proceso)

Fuente: Instituto Uruguayo de Normas Técnicas (2009)

Ruiz y Rojas (2009) dicen que se pueden identificar las causas segun las “M” en el
diagrama Ishikawa; de la siguiente forma:

— Problemas por la Maquinaria. Como lo son las vibraciones.

— Problemas por la Materia prima. Como lo son las disputas entre proveedores.

— Problemas por el Método de trabajo. Como lo son la realizacion de las series de

actividades errdneas, etc.

— Problemas por los Operarios (Men). La palabra comienza con M en inglés. Como

lo es la inexistencia de capacitacion, dilemas de vision, etc.

— Problemas por el Medio ambiente. Como son los cambios de temperatura, etc. (p.

25).
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Hoja de Verificacion:

Es también conocida como hoja de registro, tiene como objetivo recolectar datos
ordenados y estructurados que se usan en las tareas y procesos que la organizacion tiene. En
la realizacion de este hay que ver que se tiene que recopilar informacion que sea eficiente
para el estudio e investigador, ya que si de hacer al azar esto podria causar demoras.
(Cuatrescas, 2017, p.595).

Para resumir, se usan cada vez que en una empresa un grupo empieza un esfuerzo de
resolucion de los dilemas, esta herramienta puede usarse en las etapas de descripcion,
medicién y estudio del ciclo para poder lograr el mejoramiento continuo del proceso o los
procesos. (Bonilla y otros, 2019, p.63)

Histogramas

Bonilla y otros (2019, p.63), Estos son aquellos graficos de barras que sefialan la
forma de diversos datos como por ejemplo la altura, el peso, la temperatura, el tiempo, la
densidad, etc. Los diferentes definidores describen que la utilizacion de esta herramienta se
tiene que dar cuando: es sumamente importante saber la capacidad del proceso, cuando se
establecen y se dan los detalles de la calidad, y también para identificar en que forma y

cantidad varia las caracteristicas técnicas en el transcurso del proceso.

Diagrama de Dispersion
Este diagrama también es una herramienta para mejorar continuamente los procesos
productivos de una empresa. Puede realizar un estudio entre dos variables, donde se sabe
que hay una relacion entre ellas o también podriamos decirle un patron de correlacién entre
ambas. (Bonilla y otros. 2019, p.64)
Existen distintos tipos de dispersidn, con respecto a su correlacion y estos son:

a. De Correlacion Positiva: Es cada vez que se incrementa el valor de una de las
variables entonces también el de la otra incrementara. Ejemplo, los gastos del
petréleo que ocasiona el incremento de la flota de los carros.

b. De correlacion negativa: Aqui es diferente ya que cada vez que una de la variable
incrementa la otra procedera a disminuir. Ejemplo, cada vez q incrementa la
capacitacion en los colaboradores de una empresa, disminuyen los errores en la
empresa o en el proceso que se realice.

c. De correlacion no lineal: Aqui no existe dependencia entre las variables.
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Diagramas de procesos
Para identificar diferentes procesos de forma grafica se usan varios diagramas, los
mas comunes son: el DOP que significa diagrama de operaciones, el DAP que significa

Diagrama de andlisis de proceso, el de flujo de procesos, y el de recorrido, etc.

1.5.6. EIDOP

Nos proporciona en el orden que sucedio todas aquellas actividades y verificaciones
que se hacen en un proceso productivo, también muestra todos los ingresos de materia prima
y sub ensambles realizadas a el producto objetivo. (Retana y Aguilar, 2013, p. 9).

Esta técnica es en la cual se registra y se analiza todas las operaciones realizadas,
una operacion se puede llamar de tal manera cuando una parte en estudio se quiere
transformar o también cuando existe una planeacion con anterioridad para realizar la tarea
encomendada.

La inspeccion se da cuando lo realizado se evalla para identificar que este llendo
con forme a un estandar establecido.

Para la elaboracion de un diagrama de proceso de la operacién se usan dos simbolos:

Para la operacion se representa con un circulo pequefio y con un cuadrado pequefio

se representa la verificacion.

Operacion

Inspeccion

Figura 37. Simbolos utilizados en un DOP
Fuente: (Niebel y Freivalds, 2004)
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Esta técnica:

- Muestra todas las actividades, verificaciones, materiales, movimientos,
almacenamientos y demoras que pueden existir al realizar un producto p servicio o
también al terminar un proceso.

- Identifica todas las tareas del proceso adecuado.

- ldentifica de forma concisa la relacion que puede existir entre el producto o servicio
realizado y lo complejo de la elaboracion de este.

- Diferencia entre partes elaboradas y las comprueba.

- Brinda los datos necesarios de la cantidad de trabajadores colaboradores y el tiempo
estandar necesario para todas las actividades y verificaciones realizadas. (Niebel y
Freivalds, 2004)

1.5.7. Diagrama de flujo de proceso

Este diagrama nos brinda més detalles exactos que el diagrama de operaciones, ya
que codifica e identifica no solo las actividades y verificaciones, sino que también la
totalidad de las actividades realizadas y las reservas de algun apartado en la organizacion.
Normalmente no se toma al ensamble completo. Este diagrama es muy importante, ya que
puede registrar costos que no se muestran a simple vista que no son productivos como por
ejemplo pueden ser las distancias recorridas, los retrasos y/o almacenamientos temporales.

En este diagrama se requieren simbolos adicionales al del circulo que identifica una
operacion y el cuadrado que significa una inspeccion, estos simbolos adicionales se usan
por ejemplo para un traslado, este se puede definir como un movimiento de un objeto de un
lugar especifico a otro, a excepcién de cuando el traslado o movimiento se realiza durante
el curso comun de alguna operacion o inspeccion. Este transporte o traslado se simboliza
con una flecha.

Otro simbolo que se utiliza es la letra D mayUscula y se utiliza para identificar alguna
demora en el proceso, esto sucede cada que no se puede seguir la secuencia normal del
procesamiento inmediato por cual existe una demora o espera en el area de trabajo.

El triangulo equilatero también es un simbolo utilizado en este Diagrama y suele
identificar el almacenamiento de un producto o parte, sucede también cuando alguna parte

se detiene y se cuida para que 0 se mueva.
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Los diagramas de flujo de proceso de uso clésico son de dos tipos: de producto o
material el cual nos brinda detalles especificos de las actividades que pueden

Los diagramas de flujo de proceso de uso comun son de dos tipos: de producto o
material (proporciona detalles de los eventos que ocurren sobre un producto o material) y
operativos o de persona (da los detalles de como realiza una persona una secuencia de
operaciones). (Niebel y Freivalds, 2004).

1.5.8. Diagrama de analisis de proceso (DAP)

Nos muestra el recorrido del desarrollo de un proceso o un producto, representando
todos los hechos expuestos mediante su simbologia correspondiente, indicando las
actividades tanto productivas e improductivas como operacionales, inspecciones, esperas,
transportes y almacenamientos. En la figura se muestra un ejemplo grafico de los simbolos
ya mencionados.
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Figura 38. Simbologia DAP

Fuente: Ingenieria Industrial. Métodos, estandares v disefio del

Las actividades que se realizan en una organizacion son las siguientes:
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* Operacion: Es el procedimiento de modificar las particularidades de un objeto, o
darle valor agregado a algo o es preparado para otra operacion de inspeccion,

transporte o almacenamiento.

* Inspeccion: Un objeto es minuciosamente verificado para comprobar y examinar
la calidad y cantidad de las particularidades sin que representen ningun cambio. Esto
nos ayuda a que nuestras actividades sean mas eficientes en la realizacion de un bien

0 servicio.

« Transporte: Esto se realiza cuando un objeto o un conjunto de ellos con trasladados
de un lugar a otro, pero no cuando los movimientos forman parte de una operacion
0 inspeccion. Cuando los materiales son almacenados a un metro de la maquina o

mesa de trabajo donde se realizard una operacion, es considerada parte de ella.

» Demora: Es la espera de un objeto o un conjunto de ellos para continuar con la
siguiente etapa a ejecutar. Esto se produce cuando las condiciones no requieren una

accion inmediata para su siguiente etapa.

» Almacenaje: Pueden ser temporal o permanente. Un objeto o un conjunto de ellos
pueden ser almacenados en un lugar determinado como producto en proceso o

producto terminado para posteriormente efectuar acciones planificadas.

* Actividad combinada: Nos indican actividades conjuntas por un mismo individuo
en la misma area de trabajo. Para dichas actividades los simbolos utilizados son de

operacion e inspeccion.
1.5.9. Balance de linea

Esta herramienta nos permite controlar la produccion y mejorar las variables que

impactan la productividad de proceso. El balance de linea tiene como objetivo:

69



e Equilibrar la carga de ocupacion entre trabajadores

o ldentificar el cuello de botella en sus operaciones

o Fijar la rapidez de la linea de produccion

e Establecer un costo de MO

e Determinar la carga de ocupacion porcentual a cada colaborador
e Minimizar el costo de produccion

La eficiencia del balance de linea se formula:

L de tiempos de tareas Total

Eficiencia de la linea =
f N de Estaciones de trabajo x Tiempo de ciclo

Figura 39. Formula de eficiencia de la linea

Fuente: Elaboracion propia

1.5.10. Sistema Kanban
Este sistema se maneja de una manera muy facil, en la cual se distinguen dos

tipos de Kanban:

e Kanban de produccion: Nos sefiala que y cuanto hay que producir en el
transcurso siguiente o0 proceso posterior.

e Kanban de transporte: Nos sefiala que y cuanto hay que quitar en el transcurso
siguiente 0 proceso posterior.

La implementacion de un sistema Kanban de produccion tiene como objetivo: de
enviar una orden de antecedente de proceso para la realizacion de mas partes, asi mismo
cuando el kanban de retiro llega a este proceso es mas que seguro que halle uno o mas
contenedores con las partes que seran requeridas. Estos contenedores deberan tener la

capacidad suficiente para adaptar la cantidad de piezas que se requieran para el procesamiento
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de las partes de los muebles a elaborar. La persona autorizada a la operacién estara cargo a

colocar las tarjetas kanban respectivas.

Otro punto muy importante para su implementacion del sistema kanban es seguir las
siguientes reglas muy sencillas, también cabe mencionar que cada violacion a estas reglas

ocasionara distorsiones de desperdicio en materiales y MO.
Regla 1: EI Kanban debe moverse solo cuando se detalle que esta consumido.
Regla 2: Las partes no estan permitidas a retirarse sin un Kanban
Regla 3: EI nimero de partes deberan estar especificadas en el Kanban
Regla 4: Todo producto fisico debe tener un Kanban

Regla 5: Un antecedente de proceso siempre debera producir sus partes en las
cantidades a retirar para el proceso subsiguiente.

Regla 6: Nunca deberdn ser enviadas las partes defectuosas en un proceso

subsiguiente.

1.5.11. Distribucion de planta
Es fundamental para el desarrollar un sistema de produccién en la cual nos permitira
producir la cantidad necesaria de productos con una buena calidad a bajo costo. Para ello es
importante que todo sistema productivo tenga tarjetas de operacion, inspeccion de inventarios,
buen manejo de materiales, programacion, buena distribucién y despacho. De tal modo que
todos estos elementos mencionados deberan estar constituido para asi cumplir con el objetivo.
De tal manera una mala distribucién de planta genera en las organizaciones altos costos de

produccion.
Las distribuciones de planta son representadas por dos distribuciones basicas:

Distribucion por productos, donde el flujo de una operacion a otra sea la minima, que

nos permita minimizar tiempo y maximizar la produccion.

Distribucion por procesos, es la secuencia de las actividades para la realizacion de un
producto o servicio, donde se debe proporcionar aspectos de limpieza y orden para asi facilitar

a un nuevo colaborador a entrenarse.
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PRINCIPIOS BASICOS DE LA DISTRIBUCION EN
PLANTA

Satisfaccion ‘2 Minima Circulacion
ydela g‘etig;a.:j I:tz distancia o flujode Flexibilidad
seguridad I recorrida materiales 7
B P T T
< = D

liderdelernprendimiento.com

Figura 40. Principios Bésicos de la Distribucion en Planta
Fuente: (Lider del Emprendimiento, 2020)

1.5.12. Diagrama de recorrido

En este grafico el investigador puede verificar y observar la trayectoria que utilizan para
movilizar el producto producido entre las secciones de trabajo, y este se plasma en un
plano a escala del lugar de estudio. Este diagrama es de gran ayuda para poder identificar

los problemas que tienen relacion con diferentes areas de la planta.
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Figura 41. Principios Basicos de la Distribucién en Planta
Fuente: (Cursogramas, 2016)

1.5.13. Planeacidn sistematica de distribuciones (SLP)

Este proceso es muy importante ya que es capaz de colocar las diferentes areas de

produccion de acuerdo a la relacion que pueda existir entre ellas y la frecuencia que

puedan tener en cuestion de desplazamiento, entre si.

- Diagrama de relaciones

En esta etapa se seleccionan relaciones en las diversas areas existentes, creando un

diagrama ubicado en un sistema Unico denominado diagrama de relaciones, donde

nos indica cual es el grado y la importancia que tiene de acuerdo al acercamiento

que necesita el proceso productivo, la importancia de cada relacién es en base a las

vocales asignadas.

Figura 42. Diagrama de Relaciones
Fuente: Elaboracion propia
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Establecer las necesidades de espacio

Se crea la exigencia de un espacio en términos de areas, pueden contarse en base a
la carencia de creacion, a partir de espacios existentes o proyectadas para agrandar
posteriormente o aquellas &reas establecidas segun estandares legales.

Diagrama de relaciones entre actividades

Se modela una representacion de forma visual de todas aquellas actividades
realizadas, empezando por aquellas relaciones que son absolutamente importantes
(considerados con la letra A), para esto se usa cuatro lineas cortas y que estén en forma
paralela y a su vez pueda conectar ambas areas. Posteriormente se colocan las leras E, en la
que se usan tres lineas también de forma paralela, casi del doble de longitud que la anterior.
De esta manera se continua este mismo proceso con las letras I, O, etc. Aumentando de
manera creciente la longitud de las lineas, a su vez evitando que se crucen o se entrelazan
entre si. Si se tienen relaciones que no se quisieran cruzar se deben colorar lo mas alejadas

posibles entre si y se coloca una linea serpenteante entre las areas.

- Elaborar relaciones de espacio en la distribucion.

Se realiza una representacion especifica ascendiendo los espacios en relacion
al tamafio relativo, posteriormente al estar de acuerdo con la distribucion se pasa en
un plano.

- Evaluar una distribucion alterna

Se debe estudiar todas aquellas opciones para poder definir la solucion mas

adecuada, reconociendo factores que se estimen primordiales, como la probabilidad

de incrementar instalaciones posteriormente, flexibilidad, eficiencia de flujo, manejo

de
Relacidon Valores mis Valor Lineas en el dingrama
cercanos
Absolulau‘rl_cmc A 4
necesario —
Especialmente
ifnporlﬂnlc E 3
Importante I 2
Ordinario O 1
Sin importancia U ] /W\v/\
No deseable X -1
Fiaura 43. Valores de relacion del SLP
Fuente: Elaboracion pronia
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materiales, seguridad, estética, etc. Por ltimo, se selecciona la mejor alternativa y
se instala.
Meétodo de Guerchet

Se utiliza para la suposicion de aquellos espacios de una distribucion en la empresa
de forma genérica y se debe tomar en cuenta diferentes agentes con el objetivo de hallar un
valor del espacio necesario por &rea o seccion. Este método considera la suma de tres areas
para la determinacion del area total:

a) Superficie estatica (Ss):

Es el espacio adecuado a cada pieza que se va a repartir en relacién a maquinarias,
instalaciones, muebles, etc. El valor del espacio depende de la forma de la maquina, pero
casi siempre se halla multiplicando el lado por el ancho, en base a la férmula: Ss= L x A

b) Superficie de gravitacion (Sg):

Se determina como el espacio guardado especialmente para el uso de la maquinaria
y aquellos materiales que se estan produciendo. Su estimacion se obtiene multiplicando la
superficie estatica (Ss) por la cantidad de lados (N) por los que puede utilizarse la
maquinaria. Ademas, aquellas areas de depoésitos o stock no deben de tener en cuenta la
superficie de gravitacion. Cuando la maquina o mueble es circular, el namero de lados a
considerar es 2. Su formulaes: Sg = Ssx N
Superficie de evolucion (Se):

Es la superficie o area guardada para poder trasladar los materiales utilizados, asi
como también para el correcto desplazamiento de los trabajadores entre las areas de
actividades.

Su estimacion se consigue multiplicando la suma de todas las superficies estaticas y
superficies de gravitacion por un coeficiente K que depende del tipo de industria (K varia
de 0,7 a 2,5).

k =h/2h = Elementos que se desplazan [Elementos que no se desplazan

Donde “h” es la altura media de los elementos que se desplazan y aquellos que se quedan
estaticos.

Se=(Ss+Sg)xK

Por ende, el area total para cada area es:

Area total = (Ss+Sg + Se) x n
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Donde “n” representa al nimero de unidades de cada centro de trabajo (m&quinas, muebles,

etc).

1.5.14. Lluvia de ideas

Segln Camison (2012,) Esta técnica se utiliza comUnmente creando una gran
cantidad de ideas como su mismo nombre lo dice sobre algun tema o dilema que se esta
dando consecutivamente por parte de un grupo de personas. Por lo general el grupo de
personas que van a discutir este dilema se retnen en algun espacio para poder brindar sus
ideas, normalmente esto tiene una duracion de 10 o 15 minutos aproximadamente, la reunion
por asi decirse no se puede extender demasiado ya que puede volverse un poco tedioso para
los participantes y esta no es la idea, a no ser que el nimero de participantes sea mayor y
pues se tenga que extender la duracion de la reunion. No existen reglas cuando hablamos de
namero de participantes ya que puede ser un nimero menor 0 mayor sin ningin problema,
pero se recomienda que el numero de colaboradores no sea mayor de 10 a 12 participantes.

En una reunion de brainstorming debe de ser primordial las normas para alentar la
creatividad y la eficacia:

a) El tema o dilema siempre debe de estar bien definido y ser claro para que de esta manera
pueda ser entendido por todas las personas.

b) Todos los participantes pueden y tienen el derecho de poder expresarse durante la reunion
y dar a conocer sus ideas.

c) Esta prohibido dar ningun tipo de valoracion a ninguna idea brindada, para ser més claros
no se puede criticar ni elogiar ninguna idea todas deben ser aceptadas como tales.

Con esto pueden realizase paso a paso de acuerdo a los métodos. Un brainstorming
formal necesita la asistencia de un lider que pueda guiar la reunion y sea quien exponga el
tema el cual va a ser tratado y del cual van a poder brindar sus ideas. El lider es quien se
encargara de poner en claro las normas de esta técnica y después se encargara de reunir las
ideas de cada uno de los participantes uno a uno. Si durante la reunion hay alguna persona
a quien no se le ocurre ninguna idea respecto al tema entonces, este participante debe decir
la palabra “paso” para que de esta manera puedan seguir con la idea del siguiente
participante.

Tambien, un brainstorming coloquial se trata de crear y decir ideas de acuerdo vayan
apareciendo, naturalmente.
5W/1H
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Segun Cabrera (2014) 5w/1h es una herramienta que ayuda a identificar totalmente
un hecho qué, cuando, donde, quiéen, por qué y cémo por las palabras en inglés (what, when,
where, who, why y how). Tambien se aconseja que al presentarse a un dilema se realicen
las preguntas anteriormente mencionadas para asi de esta forma poder entender los sucesos
sin alguna des obligacion ¢ Qué problema se tiene? ; Cuando ocurre? ;Donde ocurre? ; Quién
es responsable? ¢Por qué ocurre? ;Como ocurre? ¢La variacion (5W2H) se trata de decir
adicionalmente How much? ;Cuénto? Hay varios ejerciciosque ayudan de forma gradual a
que la organizacion obtenga una produccion esbelta, como por ejemplo los ejercicios que se
realizan para obtener la multihabilidad, ejercicios para que se realice un mantenimiento de

forma automatica, etc.

1.6. Formulacion del Problema

¢El disefio de un plan de mejora incrementara la productividad en el area de

produccién de la empresa Muebles y Decoraciones RD E.I.LR.L.?

1.7. Justificacion e Importancia del estudio

El presente estudio se plantea considerando que el problema existente nos
muestra que el reciente proceso productivo de la organizacion “Muebles y Decoraciones
RD E.L.R.L.”, es defectuoso o imperfecto, ya que existe mucho desorden y desperdicios
lo cual genera pérdida de tiempo, movimientos innecesarios por parte de los operarios
lo que esta afectando su productividad, por tanto, se entiende que hay un mal manejo en
la gestion del area de produccion de la empresa y para mejorarlo se plantea realizar un
estudio aplicando diferentes herramientas de ingenieria que permitan disefiar un plan de
mejora utilizando los recursos eficientemente y de esta manera incrementar la
productividad en area de produccién de la empresa Muebles y Decoraciones RD
E.LR.L.

La propuesta de investigacion busca analizar el area de produccion de la empresa
para poder ayudar a cada uno de sus procesos teniendo en cuenta los estandares de
calidad, de esta forma poder direccionarnos a la consumacion de los objetivos, mision

y vision de la organizacion. Lo cual se reflejara en un aumento de la productividad en
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el area de produccion de la empresa, pudiendo mejorar continuamente y a su vez existira

un beneficio econdmico para la empresa.

1.8. Hipdtesis

El disefio y posterior aplicacion del plan de mejora incrementara la productividad del
area de produccion de la empresa Muebles y Decoraciones RD E.I.R.L.-CHICLAYO 2020.

1.9. Objetivos

1.9.1. Objetivo General

Disefiar un plan de mejora para incrementar la productividad en el area de
produccion de la empresa Muebles y Decoraciones RD E.I.R.L.-CHICLAYO 2020.

1.9.2. Objetivos Especificos

a.

Realizar un diagnostico en el &rea de produccion de la empresa y determinar
los factores que afectan negativamente a la productividad del area de
produccién de la empresa Muebles y decoraciones RD E.L.R.L.

Determinar las herramientas de la ingenieria industrial que permitan eliminar
0 minimizar los factores que afecten negativamente a la productividad del area
de produccion de la empresa Muebles y decoraciones RD E.IL.R.L.

Disefar un plan de mejora con las herramientas seleccionadas para incrementar
la productividad en el éarea de produccién de la empresa Muebles y
Decoraciones RD E.I.R.L.

Estimar el incremento de la productividad en el area de produccion de la
empresa Muebles y Decoraciones RD E.I.R.L. con una futura aplicacion del
plan de mejora propuesto en el area de produccion de la empresa Muebles y
Decoraciones RD E.I.R.L.

Evaluar la relacion Beneficio-Costo de la propuesta en la empresa Muebles y
Decoraciones RD E.I.LR.L.
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MATERIAL Y METODOS



1. MATERIAL Y METODO

2.1. Tipoy Disefio de la Investigacion

2.1.1. Tipo de la Investigacion

El actual estudio tiene un enfoque cuantitativo ya que estd orientada a los costos,
gastos ahorros y mejoras que se puedan generar la aplicacion de diferentes herramientas de
ingenieria industrial en el area de produccion de la empresa Muebles y Decoraciones RD
E.LR.L.

Por lo expuesto anteriormente segun Ortega (2020), La investigacidn cuantitativa es
un procedimiento estructurado de recopilacion y andlisis de informacion que se consigue a
través de diferentes investigaciones y se realiza utilizando herramientas estadisticas y
matematicas con el fin de cuantificar el problema de la investigacion.

El tipo de investigacion también es aplicado, porque describe una situacion

problemaética y se hace una propuesta para ayudar a la mejora de la situacion.

2.1.2. Disefio de la Investigacion

El disefio de investigacidn es no experimental, porque no se van a maniobrar ninguna
de las variables. Unicamente se observaron los procesos del area de produccion de la
empresa Muebles y Decoraciones RD E.I.LR.L.

2.2. Poblaciéony Muestra

Consideramos a toda la empresa como poblacién de nuestra investigacion.
El tipo de muestra es no probabilistico y esta formada por la totalidad de la poblacion debido
a que cada subproceso es diferente al otro, y no existiria una representatividad al escoger
tan solo uno de ellos, ademaés estd dentro de las posibilidades el estudio de la poblacién

completa.

2.3. Variables, Operacionalizacion

Variable independiente: Plan de mejora

Variable dependiente: Productividad
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Tabla 1. Operacionalizacion de Productividad

Variable

Dimensiones
Dependiente

Indicadores

Tecnicas Instrumentos

Produccion

Productividad Ylano de Obra

Unidades producidas/Mes

Unidades /horas-hombre

Analisis documentario Guia de analisis documentario

Materia Prima

Unidades producidas/Costo de

Materia Prima

Analisis documentario Guia de analisis documentario

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 2. Operacionalizacion de Plan de mejora

Y amb,le Sub variables Dimensiones Subdimensiones Indicadores Tecnicas Instrumentos
Independiente
Seini Elementos innecesarios
Seiton Frecuencia de uso de elementos
58 Seiso Areas sucias Observacion directa Guia de observacion directa
Seiketsu Control
Shitsuke Practica
Medio Ambiente Elementos en lugares inadecuados
Diagrama Pareto :::;e;ﬂ‘:: Obra ?:::::;r Zi:::r;:::;ia Observacion directa Guia de observacion directa
Metodos Numero de movimientos innecesarios
Interrupcion de vias transitables
T ; Limpieza
Medi mbicnl Sefializaciones de seguridad
Plan de Mejora Herramientas de Ingenieria M,ala d1§mbumon —
Materiales Distancia entre matvena prima
Ishikawa D.esorden fie S e Observacion directa Guia de observacion directa
Tiempo ocio
Mano de Obra Movimientos innescesario de personal
Falta de indumentaria
Falta de capacitaciones
Metodos Falta de uso de herramientas de ingenieria
Falta de control de tiempos
Kaizen Planificar Metas definidas y métodos utilizados
Hac.er Teipas specutuils Observacion directa Guia de observacion directa
Verficar Control
Actuar Mejoramiento
Layout Distribucion de Planta Frecuencia de movimientos de un drea a otra Observacion directa Guia de observacion directa

Fuente: Elaboracion propia

79



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

2.4.1. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Por medio de esta técnica se puede recolectar la informacion requerida en el momento que
las personas estén en realizando su trabajo laboral en el area de produccién de la empresa

Muebles y Decoraciones RD E.I.R.L.

Observacion directa: Esta técnica nos sirvié para recopilar informacion de los problemas

que podemos atender a simple vista en los sub procesos de produccion del producto.

Anélisis documental: Esta técnica ayudo a recopilar informacion obtenida por la empresa
anteriormente de diferentes indicadores econémicos que se realizan con frecuencia con
respecto a las actividades. Ayudo a precisar las causas de los problemas existentes en la
empresa.

Encuesta: Esta técnica tiene por finalidad recolectar informacion necesaria de los
colaboradores de la empresa ya que estos son los que actlan directamente con los procesos

y asi poder detectar los problemas que pueden existir y las causas de este.

Entrevista: Esta técnica tiene por finalidad obtener informacion concreta y exacta sobre los

problemas més frecuentes de la empresa.

2.4.2. Validez y confiabilidad
Validez: “se enfoca a la cantidad en que un instrumento mide la variable que pretende
medir” (Ceballos, 2014). El instrumento de la encuesta que fue aplicado en la investigacion
se debe reflejar con precision la sefial, particularidades y dominio determinado de capacidad
de lo que se quiere calcular, por este motivo se propuso en la realizacion de los procesos de

la organizacion para después determinar el dilema.

El cuestionario de la encuesta fue validado utilizando el criterio de juicio de 3
profesionales conocedores del tema de investigacion, por lo que sus opiniones fueron muy
importantes y consideraron que el instrumento tiene validez ya que responden al objetivo de

la investigacion.

Confiabilidad. “Es se refiere al grado de precision o exactitud de la medida, en el

sentido de que si aplicamos repetidamente el instrumento al mismo sujeto u objeto produce



iguales resultados” (Ceballos, 2014). Para establecer la confiabilidad del instrumento
de la encuesta, se utilizé la prueba estadistica de fiabilidad Alfa de Cronbach, considerando
como muestra a los colaboradores, luego se procesaron los datos en el programa estadistico
SPSS version 20.

El coeficiente Alfa de Cronbach sirve para evaluar la confiabilidad de las preguntas
donde: 0 denota confiabilidad nulay 1 confiabilidad total (Corral, 2009).

Rangos Magnitud
0.81a1.00 Muy Alta
0.61a0.80 Alta
0.41a0.60 Moderada
0.21a0.40 Baja
0.01a0.20 Muy Baja

Tabla 3. Interpretacion del coeficiente de confiabilidad
Fuente: Elaboracién propia

Resultado del analisis de confiabilidad
A continuacién, se muestra el resumen de procesamiento de casos y el resultado

obtenido sobre el nivel de confiabilidad del instrumento de medicion aplicado.

Resumen de procesamiento de encuestas

NUmero Porcentaje
Casos Valido 11 100
Excluido 0 0
Total 11 100

Tabla 4. Resumen de procesamiento de casos
Fuente: Elaboracion propia

Alfa de Cronbach N° de elementos

0.788 12

Tabla 5. Estadisticos de fiabilidad
Fuente: Elaboracién propia



Mediante el alfa de Cronbach se determiné que el coeficiente de confiabilidad se

encuentra en un 78.8%, lo cual podemos decir que el nivel de confianza del instrumento de

medicion es alto.

2.5.

Plan de andlisis estadistico de datos

Las informaciones se digitaran en los softwares estadisticos confiables como Excel y SPSS.

2.6.

2.7.

Aspectos Eticos

Objetividad. El analisis de la situacion detectada en Muebles y Decoraciones RD
E.ILR.L se basan en criterios técnicos reales e imparciales, sin ningun tipo de

alteracion por parte de los investigadores.

Confidencialidad. Se confirmo el cuidado de la identidad de las personas que
colaboraron en la recopilacion de datos de la empresa Muebles y Decoraciones RD
E.I.LR.L. Burlar la confianza de los participantes seria antiético e inmoral por lo cual

se mantendra en anonimato la identidad de cada uno de ellos.

Veracidad. Dicho dato identificado sera veraz, verificando siempre la confiabilidad
de esta. Todos los resultados de los instrumentos aplicados se registraron con la

finalidad de revelar que efectivamente se realizaron.

Originalidad. Para garantizarla se mencionaron el origen de la averiguacion

expuesta, con el fin de confirmar la ausencia del plagio en la investigacion.

Derechos laborales. La aplicacion de herramientas de Manufactura Esbelta en el
area de produccion, proporcionara la consideracién a los derechos laborales en la

organizacion de estudios.
Criterios de rigor cientifico

Se concluyo con todo el proceso proyectado en el plan de exploracion, acatando el

cronograma de tareas y sin olvidar siempre los posteriores criterios:

Credibilidad. El objeto de estudio que esta conformado por los procesos del area de

produccién de la empresa y los colaboradores quienes fueron los que realizaron el
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cuestionario de la encuesta, en base a ellos se obtuvieron los datos los cuales no
fueron modificados por los investigadores.

Transparencia (aplicabilidad de resultados). La trasparencia de los datos
obtenidos es real ya que no omitimos ningun tipo de dato obtenido por los
colaboradores de la empresa. Los investigadores aplicaron los resultados de los
instrumentos realizados con total transparencia.
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I11.  RESULTADOS

3.1. Diagnostico de la empresa

3.1.1. Informacion General

Muebles y Decoraciones RD E.I.R.L es una organizacién que produce muebles de sala
de distintos disefios de acuerdo a los requerimientos de los clientes y los distribuye a distintas
tiendas comerciales como también a clientes directos. La empresa realiza su produccion a
pedido y cuenta con dos areas en distintas ubicaciones, la primera mide 8x 10 en la parte frontal
y 8x16 en la parte de posterior, en la cual existen dos niveles, el primer nivel de carpinteria y
el segundo nivel de tapizado y costura; y la segunda mide 7x 25 metros, donde se realiza las

operaciones de costura y tapizado.
A. Datos generales de la empresa

Ubicacién. Cal. La Quilla N™ 197 P.J. Antonio Raymondi Lambayeque — Chiclayo — La
Victoria
Razo6n Social. Muebles y decoraciones RD E.I.R.L
RUC. 20600086066
Actividad Econdmica. 4759- Venta al por menor de Aparatos Eléctricos de uso
Doméstico, Muebles, Equipos de iluminacion y otros Enseres Domésticos en Comercios
Especializados.
B. Vision
Al 2025, la empresa Muebles y Decoraciones RD E.I.R.L. seréa lider en nuestra region
dedicada a la fabricacién y comercializacion de muebles del hogar, con presencia en las

principales ciudades del Pais.

C. Mision:

Fabricar y comercializar Muebles para el hogar con una amplia variedad, disefios exclusivos e
innovadores y con la mas alta calidad a precios competitivos; haciendo un uso eficiente de los

recursos, alcanzando de esta manera el bienestar total de nuestros clientes y la realizacién de

todos los trabajadores con una consumacion de ética y compromiso social.
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D. Organigrama general

Gerente

General

—{Co nta dorJ
Y

h

h X h

h 4

Op. Op. Op. Op. Op. Op.
Casquero Casquero Tapicero Tapicero Tapicero Costura
Y A y
Op. Op. Op.
Tapicero Tapicero Tapicero
Figura 44. Organigrama general de la empresa
Fuente: Elaboracion propia
Objetivos:

Ofrecer a nuestros clientes una mejora continua en la calidad de nuestros productos y

Servicios.

Obtener un desarrollo empresarial continuo.

Brindar a nuestros colaboradores un ambiente laboral adecuado motivandolos, para que se

sientan comprometidos y satisfechos con su trabajo en la empresa.

3.1.2. Descripcion del Proceso Productivo y/o de servicio

Para la elaboracion de un juego de muebles primero el cliente selecciona el

mueble que mas le guste por medio de revistas o fotos de internet. De acuerdo al disefio

elegido por el cliente el encargado de la produccidn realiza las plantillas necesarias

para la produccion del mueble y suministra los materiales y materia prima necesaria

verificando que este en dptimas condiciones.

A. Descripcion del proceso productivo de muebles del hogar

Recepcion

El suministro de la materia prima a utilizar se da por medio de un proveedor

que tenga la autorizacion adecuada. Se inspecciona la materia prima como son: Madera,

tela estampada, tela entera, nosa, napa, carton, algodén, espuma, tafeta, nylon, yute,

aplicas, grapas, cola, cierres, patas, hilo, Terocal, perseverante, clavos, clavos para
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patas y juncos. Confirmando que todo este conforme se procede al almacenamiento de
estos.

Inspeccion: Se verifica que la materia prima este en las cantidades y medidas
acordadas como también la calidad de la misma.

Medicion de la Madera: Se dan las dimensiones necesarias a la madera segun el
disefio requerido por el cliente.

Corte de madera: Se realiza el corte de la madera con la maquina circular segun las
medidas tomadas anteriormente.

Armado: Se unen las maderas con cola y clavos para obtener el armazon del mueble
también Ilamado como casco.

Curacion: Se vierte una capa de perseverante a todo el casco para la conservacion de
la madera.

Rellenado 1: Se realiza el primer relleno del casco con nosa, tafeta, carton, grapas y
sacos.

Rellenado 2: Se realiza el segundo relleno con el junco, nylon y algodén.

Armado mueble en blanco: Se forra con espumay se colocan las patas de los muebles
con los clavos para obtener el llamado mueble en blanco.

Medicion de la tela: Se dan las dimensiones en la tela para el forro del mueble, los
cojines y fundas de asientos segun el disefio requerido.

Corte de tela: Se corta la tela para el forro del mueble, los cojines y fundas de asientos
segun las medidas tomadas anteriormente.

Costura de tela: Se cose las fundas de los cojines rellenandolo con napa y también se
cosen las fundas de los asientos con los cierres y el forro del mueble.

Medicién de Espuma: Se dan las dimensiones a las espumas para los asientos de los
muebles.

Corte de la Espuma: Se corta la espuma para los asientos segun las medidas tomadas
anteriormente.

Revestido de asientos: Se cubre la espuma con la funda del asiento anteriormente
realizada.

Acoplamiento de Accesorios: Se coloca los asientos y los cojines, obteniendo asi el

juego de mueble como producto final.
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Diagrama de Operaciones de Proceso actual de un juego de muebles

TELA

ESPUMA j MADERA j
Recei;:)on de Recepcién de Recepcion de
MP MP
Medicion Medicion
Medicion
Cortado
Corte Cola
Hilo Clavos
Yute Corte Armado
Cierre (Casco)
Napa
Costura Perseverante
v v Curacién
Cojines Fun.das de Revestido Nosa
Asientos (Asiento) Tafeta
Cartén
Forro de Muebles A4 Grapas
Sacos Rellenado
1
Junco
Nylon
Algoddn
Rellenado
2
Espuma
Patas
Clavos
Armado (Mueble en
Blanco)
v
@ Forrado
Aplicas
Terocal
v
Acoplamiento de
Accesorios
JUEGO DE

Figura 45. DOP actual de un juego de muebles

Fuente: Elaboracion propia

MUEBLE
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Diagrama De Actividades del Proceso actual de un juego de muebles:

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO ACTUAL
i " . RESUMEN
OBJETIVO: Producci6n de un juego de mueble ACTIVIDADIACTUALIPROPUESTO
ACTIVIDAD: Elaboracion del casco del mueble Operacion A
Transporte 4
METODO: Actial Epera | 0
Inspeccién 1
LUGAR: Area de Produccion de la empresa Muebles y Decoraciones RD E.LR.L Almacén 1
OPERARIOS: Carpintero Distancia 45
Elaborado por: Nizama Vargas Renzo y Rodriguez Gonzales Luz Tiempo 4785
FECHA: 06 de Octubre del 2017 Costo - -
DESCRIPCION DE LAACTIVIDAD | TIEMPO (min) | DISTANCIA (m) ‘ - . - v OBSERVACIONES
Recepcion de madera 15 0 Operacion
Trasladar madera a mesa de trabajo 9 6 Transporte
Medicion de madera 30 0 Operacién
Inspeccion de medidas 7 0 Inspeccin
Translado a maquina de corte 12 25 Transporte
Corte de madera 90 0 Operacion
Traslado de piezas cortadas para ser armadas 20 45 Transporte
Traer clavos y cola 3 8 Transporte
Union de piezas para armado del casco 285 0 Operacion
Colocar en &rea de producto terminado 75 24 Almacén
Figura 46. DAP actual del proceso del area de carpinteria
Fuente: Elaboracion propia
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO ACTUAL
) - . RESUMEN
OBJETIVO: Produccion de un juego de mueble ACTIVIDAD| ACTUAL IPROPUESTO
ACTIVIDAD: Elaboracion de forros, cojines y fundas de asientos Operécién 10 :
Transporte
METODO: Actual Expers_| 0
Inspeccion
LUGAR: Area de Produccion de la empresa Muebles y Decoraciones RD E.I R L Almacén 1
OPERARIOS: Costura Distancia 39
Elahorado por: Nizama Vargas Renzo y Rodriguez Gonzales Luz Tiempo 197
FECHA: 06 de Octubre del 2017 Costo -
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TIEMPO (min) | DISTANCIA (m) . - . - v OBSERVACIONES
Recepcion de tela y yute 5 6 Operacion
Traer tela, yute y moldes a mesa de trabajo 3 6 Transporte
Medicion de tela 9 0 Operacion
Cortar la tela 5 0 Operacion
Llevar tela y yute a maquina de coser 05 6 Transporte
Coser piezas del forro con yute 90 0 Operacion
Traer napa a mesa de trabajo para rellenar cojines 2 6 Transporte
Rellenar cojines con napa 11 3 Operacion
Trasladar a maquina de coser 2 6 Transporte
Coser cojines 26 0 Operacion
Coser fundas de asientos 18 0 Operacion
Revisar costura 2 0 Inspeccion
Traer cierres 1 4 Transporte
Medir cierres 2 0 Operacion
Cortar cierres 25 0 Operacion
Coser cierres a las fundas de asiento 15 0 Operacion
Llevar a area de producto de terminado 3 2 Almacén

Figura 47. DAP actual del proceso del area de costura
Fuente: Elaboracion propia




DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO ACTUAL

" . RESUMEN
OBJETIVO: Produccion de un juego de mueble ACTIVIDADIACTUALIPROPUESTO
ACTIVIDAD: Elaboracion del tapizado del mueble Operacon | 17
Transporte | 15
METODO: Acta Egera_| 3
Inspeccion 1
LUGAR: Area de Produccion de la empresa Muebles y Decoraciones RD ELR.L Almacén 1
OPERARIOS: Costura Distancia | 235.9
Elaborado por: Nizama Vargas Renzo y Rodriguez Gonzales Luz Tiempo | 8932
FECHA: 06 de Octubre del 2017 Costo 0.00
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TIEMPO (min) [ DISTANCIA (m) ’ - . - OBSERVACIONES
Traslado del casco al drea de tapizado 1 32 Transporte
Traer perseverante 1 20 Transporte
Curacion del casco 6 0 Operacion
Esperar secado 10 0 Espera
Traer la nosa 2 20 Transporte
Medicion de nosa 2 0 Operacion
Translado al drea de corte 1 8 Transporte
Corte de nosa 3 0 Operacion
Colocar la nosa al casco 7 0 Operacion
Traer tafeta, carton, sacos y grapas 75 94 Transporte
Colocar tafeta, carton, sacos con grapas al casco 355 0 Operacion
Traer junco 13 35 Transporte
Rellenar con junco el casco 80.5 0 Operacion
Cortar el junco 155 0 Operacion
Traer el algoddn, nylon y espuma 5 16 Transporte
Colocar algoddn y espuma con nylon al casco 3b 0 Transporte
Traer patas 05 6 Transporte
Traer Clavos 2 13 Transporte
Colocar patas al casco 17 0 Operacion
Traer espuma 2 18 Transporte
Traer espuma al area de corte 15 45 Transporte
Medicion de espuma 95 0 Operacion
Corte de espuma 235 0 Operacion
Traer fundas de asientos 05 6 Transporte
Cubrir la espuma con las fundas de asientos 155 0 Operacion
Traer forro de mueble 2 6 Transporte
Tapizar coneel forro al mueble en blanco 355 0 Operacion
Traer plancha de aplicas 5 6 Transporte
Medir con los moldes 26.7 0 Operacion
Cortar aplicas 80 0 Operacion
Pintar aplicas 25 0 Operacion
Esperar secado 15 0 Espera
Pegar aplicas al mueble tapizado 45 0 Operaciin
Esperar que seque 18 0 Espera
Acoclamiento de accesorios al mueble 3 0 Operacion
Revisar mueble 1 0 Inspeccion
Llevar a drea de producto terminado 105 36 Almacén

Figura 48. DAP actual del proceso del area de tapizado

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 49. Mapa de Procesos de la empresa Muebles y Decoraciones RD E.I.R.L.

Fuente: Elaboracién propia
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p d Solicitud de Factura y Entrega de Inspeccidn de
M Pedido Recibo MP MP
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Compras

COMPRAS

Figura 50. Proceso de compras de la empresa Muebles y Decoraciones RD E.L.R.L.

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 51. Proceso de Almacén de la empresa Muebles y Decoraciones RD E.I.R.L.

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 52. Proceso de Produccion de la empresa Muebles y Decoraciones RD E.I.R.L.
Fuente: Elaboracién propia
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Figura 53. Proceso de Ventas de la empresa Muebles y Decoraciones RD E.I.R.L.

Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracion propia
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Figura 55

. Proceso de Distribucion de la empresa Muebles y Decoraciones RD E.I.R.L.
Fuente: Elaboracion propia
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3.1.3. Analisis de la Problematica

En la empresa existen imperfecciones las cuales pueden ser corregidas mediante la
utilizacion de distintas tacticas, técnicas y herramientas de la ingenieria industrial para sefialar
los dilemas comunes, como por ejemplo la limpieza, el orden, la organizacién, la disciplina,
hasta problemas mas inusuales, como por ejemplo demoras en el proceso productivo, cuellos
de botella, mala utilizacién de los recursos, mermas de material, lo que ocasionan tiempos de

ciclo largos y costos agregados para la empresa.

Habiendo detectado la situacion actual de la empresa, podemos decir que esta
investigacion busco primordialmente conocer los procesos del area de produccién, para poder
examinar las tareas que originan obstaculos para el desempefio de la vision y mision de la

organizacion.

3.1.3.1. Resultados de la aplicacién de los instrumentos

El instrumento que hemos utilizado en la técnica de la entrevista es el cuestionario, los
cuales se les aplico a todos los colaboradores de la empresa Muebles y decoraciones RD
E.I.LR.L. cuyos resultados con la debida confiabilidad de los datos obtenidos los mostramos a

continuacion en los siguientes graficos:

1. Grado de satisfaccion del puesto laboral

Malo Muy bueno
Alte rnativas |Encuestados 207
Muy Bueno 2
Bueno 3
Regular 5
Malo 0
Total 10 Bueno

30%

Figura 56. Grado de satisfaccion del puesto laboral
Fuente: Elaboracion propia

El grado de satisfaccién del puesto laboral de los trabajadores es regular para el 50%, esto se
debe a que no existe un orden ni limpieza en cada puesto de trabajo, por lo cual no puede
trabajar adecuadamente.
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2. Consideraciones del espacio en el area de trabajo

Nada

_ vy ok
Alternativas Encuestados regg;)do 20%
Nada reducido 0

Regularmente reducido 4

Poco reducido 3

Muy reducido 3

Total 10

Figura 57. Consideraciones del espacio en el area de trabajo
Fuente: Elaboracién propia

El 40% de los encuestados considera que el espacio en su area para realizar su trabajo es
regularmente reducido, el 30% considera que el espacio en su area es poco reducido, mientras
que el otro 30% considero muy reducido, esto se debe a que existen elementos innecesarios en

la mayoria de las estaciones de trabajo que hay que eliminar.

3. Faltantes en el area de trabajo
Indumentari Mant.de
a maquinaria
Alternativas Encuestados 20%

Orden 4
Limpieza 4
lluminacion 0
Indumentaria 2
Mant. de maquinaria e i 0
Total 10

Figura 58. Faltantes en el area de trabajo

Fuente: Elaboracion propia

El 40% de los encuestados considera que en su area de trabajo lo que mas falta es la limpieza,
otro 40% considera que es el orden, mientras que el 20% restante considera que es la
indumentaria, esto se debe a que no le dan la importancia debida y consideran que no afecta
en nada a la empresa.
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4.

Frecuencia de no tener partes disponibles para realizar un trabajo continuo.

Alternativas [Encuestados
Siempre 1
A veces 6
Nunca 3
Total 10

Siempre
10%

Figura 59. Frecuencia de no tener partes disponibles para realizar un trabajo continuo.
Fuente: Elaboracién propia

El 60% de los encuestados considera que a veces no tiene partes disponibles para realizar su

trabajo, eso se debe a que algunas de las herramientas utilizadas para el proceso no se

encuentran facilmente y tienen que ir a buscarlas.

5.

Con que frecuencia de partes esperando a ser procesadas entre las estaciones de trabajo.

Alternativas |Encuestados
Siempre 2
A veces 5
Nunca 3
Total 10

Siempre

eces
70%

Figura 60. Frecuencia de partes esperando ser procesadas entre las estaciones de trabajo
Fuente: Elaboracion propia

El 50% de los encuestados considera a veces estan esperando las partes a ser procesadas entre

las estaciones de trabajo, esto se debe a que algunas estaciones hacen su proceso mas rapido

que otras ya que algunas toman mas tiempo en su proceso a diferencia de las demas.




6. Frecuencia de problemas con las maquinarias
Siempre
0%
Alternativas |Encuestados
Siempre 0
A veces 7
Nunca 3
Total 10

Figura 61. Frecuencia de problemas con las maquinarias
Fuente: Elaboracién propia

El 70% de los encuestados considera que a veces existen problemas con las maquinarias, sin
embargo, en la entrevista realizada el supervisor del area de produccién nos afirmé que

dificilmente existe problemas con las méaquinas y cuando lo hay se reemplazan con otras.

7. Frecuencia de productos defectuosos en el proceso.
Siempre
0%
Alternativas |Encuestados
Siempre 0
A veces I
Nunca 3
Total 10

Figura 62. Frecuencia de productos defectuosos en el proceso.
Fuente: Elaboracién propia

El 70% de los encuestados considera que a veces existen productos defectuosos en el proceso,
sin embargo, el supervisor del area nos detalld que sucedia raras veces y cuando sucedia se
reprocesaba, esto se debe a que no trabajan en un buen ambiente, por lo cual no hay la
concentracion debida al momento de trabajar, lo cual hace que existan fallas en el proceso.



8. Trabajadores que reciben capacitaciones

Alternativas [Encuestados
Si 3
No 7
Total 10

Figura 63. Trabajadores que reciben capacitaciones
Fuente: Elaboracion propia

El 70% de los encuestados manifiesta que no ha sido capacitado, mientras que para el 30%

manifiesta que, si lo ha sido, es debido a que en la empresa no suelen realizar capacitaciones

ya que consideran que saben lo principal del proceso de produccién, sin embargo, no

consideran que es fundamental saber también sobre el orden, limpieza y entre otras cosas que

ayudan a crecer a la organizacion y colaboradores.

9. Utilizacion de las técnicas para mejorar los procesos de produccion

Alternativas |Encuestados
Si 5
No 0
No cocnoce 5
Total 10

Fuente: Elaboracion propia

No cocno

50%

0%
Figura 64. Utilizacién de las técnicas para mejorar los procesos de produccion

El 50% de los encuestados considera que la empresa si usa técnicas para mejorar los procesos

de produccién, mientras que el otro 50% considerd que no conoce si estan usando dichas
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técnicas, por lo cual podemos decir que la empresa necesita de mas técnicas para mejorar sus
procesos.

3.1.3.2. Herramientas de Diagndstico

Para poder analizar la productividad del area de producciéon de la empresa aplicaremos
herramientas de manufactura esbelta como son el Anélisis Causa Efecto y el Andlisis de Pareto
que se mostraran a continuacion:

Analisis Causa Efecto:

MEDIO AMBIENTE

INTERRUPCION DE VIAS
TRANSITABLES

MANO DE OBRA

FALTA DE SUPERVISION

EXCESO DE CONFIANZA
MUCHO DESORDEN

TIEMPO 0SCIO
MPO OSCIC POCA LIMPIEZA

MOVIMIENTOS INNECESARIOS DE PERSONAL
NO EXISTE SENALIZACIONES

DE SEGURIDAD

FALTA DE INDUMENARIA
FALTA DE COMPROMISO
CON LA EMPRESA

DISMINUCION
DE LA
PRODUCTIVIDAD

MALA DISTRIBUCION

DEMASIA DA DISTANCIAN DE / FALTA DE CONTROL DE TIEMPOS
MATERIA PRIMA FALTA DE CAPACITACIONES

DESORDEN DE MATERIALES FALTA DE USO DE

Y HERRAMIENTAS HERRAMIENTAS
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Figura 65. Diagrama Ishikawa de la empresa Muebles y Decoraciones RD E.I.R.L.
Fuente: Elaboracion propia

Andlisis Pareto:

] Semanas Total
Item Causas 1 2 3 4
Medio Ambiente (Elementos en
A lugares inadecuado) 25 30 23 29 107
B  Materiales (Elementos mal ubicados) 20 18 22 15 75
Mano de obra (Personal sin
C indumentaria) 8 9 10 7 34
Métodos (NUmero de movimientos
D innecesarios) 7 9 6 8 30
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CAUSAS FRECUENCIA ACUMULADO % % ACUM.

A 107 107 43,50% 43,50%

B 75 182 30,49% 73,98%

C 34 216 13,82% 87,80%

D 30 246 12,20% 100%
TOTAL 246 100%

Tabla 6. Analisis Pareto de la empresa Muebles v Decoraciones RD E.I.R.L.
Fuente: Elaboracion propia

DIAGRAMA PARETO

246 100%  100.00%
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1 I 34 30 2000% X

0 . ] 0.00%
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CAUSAS

I Series]  ==@=Series2

Figura 66. Diagrama Pareto

Fuente: Elaboracién propia

Conclusiones:

Con el analisis causa - efecto realizado anteriormente nos dimos cuenta que existen
diversas causas que estaban afectando a la productividad de la organizacion Muebles y
Decoraciones RD E.I.R.L, como son el mal uso de la mano de obra, materiales y herramientas,
métodos y medio ambiente. Posteriormente en el anélisis de Pareto podemos observar por la
frecuencia de sucesos que las causas principales que debemos atacar para poder aumentar la

productividad en mayor medida son el medio ambiente y materiales.
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3.1.4. Situacion Actual de la variable dependiente
Al analizar la situacion actual de la productividad a continuacion mostraremos los recursos

utilizados y los productos obtenidos de los meses de julio a diciembre del 2020.

3.14.1. Célculo de la productividad actual

Materia Prima / Juego de mueble

Materiales Unidades utilizadas C/Unitario C/Total
Madera 16 Tablas S/. 7.00 S/. 112.00
Tela Est. 6.5 Metros S/. 16.50 S/. 107.25
Tela Ent. 14 Metros S/. 850 S/. 119.00
Nosa 1 Rollo S/. 16.00 S/. 16.00
Napa 7 Kilos S/. 1040 S/. 72.80
Carton 0.5 Plancha S/. 150 S/ 0.75
Algoddn 37 Kilos S/. 120 S/. 44.40
Espuma 8 Planchas S/. 3.80 S/. 30.40
Tafeta 3 Metros S/. 1.80 S/. 5.40
Nylon 0.2 Kilos S/. 10.00 S/. 2.00
Yute 0.25 Kilos S/. 12.00 SI. 3.00
Aplicas 1  Juego de Aplicaciones S/. 40.00 S/. 40.00
Grapas 1 Caja S/. 500 S/ 5.00
Cola 1 Kilo S/. 5.00 SI. 5.00
Cierres 3.5 Metros S/. 1.45 S/. 5.08
Patas 12 Patas S/. 0.80 S/ 9.60
Hilo 133 Metros S/. 0.02 SI. 2.00
Terocal 0.125 Litro S/. 8.57 SI. 1.07
Perseverante 0.25 Litro S/. 1.29 §S/. 0.32
Clavos 3 Kilos S/. 3.00 S/ 9.00
Clavos para Patas  0.25 Kilos S/. 3.00 S/ 0.75
Junco 4 Tercios S/. 35.00 S/. 140.00
Total S/. 730.81

Tabla 7. Costo de Materia Prima por juego de mueble.

Fuente: Elaboracién propia
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Operario

Operario Cargo Costo/juego Salario/mes Juegos vendidos

Julio

Agoso

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

2

P N[O P N[O P N[O P NDNO PN -

Costo de Mano de Obra Indirecta mensual

Cargo

Disefador y Supervisor

(Socio)

Gerente General (Socio)

Contador

Total

Tabla 8. Costo de Mano de Obra Indirecta mensual

Costo/Juego
S/. 2,000.00
S/. 2,000.00
S/. 100.00

Fuente: Elaboracion propia

Costo de Mano de Obra Directa mensual

Casquero
Costurera
Tapiceros
Casquero
Costurera
Tapiceros
Casquero
Costurera
Tapiceros
Casquero
Costurera
Tapiceros

Casquero
Costurera
Tapiceros
Casquero
Costurera
Tapiceros

35
25
120
35
25
120
35
25
120
35
25
120

35
25
120
35
25
120

647.5
925
740

647.5
925
740

612.5
875
700
630
900
720

612.5
875
700
630
900
720

37

37

35

36

35

36

Tabla 9. Costo de Mano de Obra Directa Mensual.
Fuente: Elaboracién propia
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S/.

S/.
S/.

S/.

S/.

S/.

SI.

S/.

S/.

Costo total

2,000.00
2,000.00

100.00
4,100.00

Total

6,660.00

6,660.00

6,300.00

6,480.00

6,300.00

6,480.00



COSTOS DE MATERIA PRIMA / MES

MATERIA PRIMA / JULIO S/. 27,040.08
MATERIA PRIMA / AGOSTO S/. 27,040.08
MATERIA PRIMA / SEPTIEMBRE S/. 25,578.45
MATERIA PRIMA / OCTUBRE S/. 26,309.26
MATERIA PRIMA / NOVIEMBRE S/. 25,578.45
MATERIA PRIMA / DICIEMBRE S/. 26,309.26
Tabla 10. Costo de Materia Prima mensual
Fuente: Elaboracion propia
CIF / mes
Suministros Costo
Depreciacion de maquinaria S/. 58.02
Mantenimiento de Planta S/. 100.00
Agua S/. 40.00
Beneficios S/. 900.00
Impuestos / Seguro S/. 969.00
Electricidad S/. 140.00
Teléfono S/. 96.00
Flete S/. 500.00
Total S/. 2,803.02
Tabla 11. Costo Indirectos de Fabricacion mensual
Fuente: Elaboracion propia
Produccion Total - Diciembre S/. 52,200.00
Recursos Utilizados - Diciembre  S/. 39,692.28
Ganancia - Diciembre S/. 12,507.72

Productividad del mes de Diciembre 1.315117102

Tabla 12. Productividad mes de octubre
Fuente: Elaboracion propia
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Mes Ventas Recursos utilizados Productividad

Julio S/. 64,750.00 SI. 40,603.10 1.6
Agosto  S/. 64,750.00 S/. 40,603.10 1.6
Setiembre  S/. 56,000.00 S/. 38,781.47 1.4
Octubre  S/. 55,800.00 S/. 39,692.28 1.4
Noviembre S/. 52,500.00 S/. 38,781.47 14
Diciembre  S/. 52,200.00 S/. 39,692.28 1.3

Tabla 13. Productividad mensual

Fuente: Elaboracion propia

Productividad Mensual

JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE  DICIEMBRE

Figura 67. Productividad mensual.

Fuente: Elaboracion propia
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3.2. Propuesta de Investigacion

3.2.1. Fundamentacion

Se desarrollara esta propuesta aplicando herramientas de Ingenieria industrial como Kaizen,
5’s y a su vez realizaremos la redistribucion de planta con el método Layout de Muther y asi
poder incrementar la productividad en el &rea de produccion de la empresa muebles y
decoraciones RD E.I.R.L logrando el desarrollo tanto de la empresa como del personal.

3.2.2. Objetivos de la Propuesta

Incrementar la Productividad en el area de produccion de la empresa Muebles y Decoraciones
RD E.ILR.L.

3.2.3. Desarrollo de la Propuesta

El lugar donde aplicé la propuesta es el area de produccion de la empresa Muebles y
Decoraciones RD E.I.R.L, donde se utilizaron herramientas de Manufactura Esbelta, como lo
son 5s y kaizen, asi como también la redistribucion de la planta de produccion con el fin de
aumentar la productividad de dicha area, ya que actualmente la productividad esta
disminuyendo y es el principal problema que debemos de atacar para que no continle su
proceso y a su vez estariamos generando mejores espacios de trabajos y un agradable ambiente

laboral.

3.2.3.1. Implementacion 5°s

Implementacion Seiri (Clasificacion)

En esta etapa aplicamos las tarjetas rojas, clasificando todos los elementos innecesarios
hallados en las diferentes estaciones de trabajo del area de produccién, en ellas especificamos
cada una de sus caracteristicas, como son la ubicacion, cantidad encontrada, posible causa de
su ubicacion, la accion que planteamos para su eliminacién entre otras.

Las actividades que realizamos en esta etapa fueron:

A) Separacion de elementos innecesarios de los necesarios, para este proceso se utiliz6 un

ejemplo de separacion de elementos mostrado a continuacion:
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Elementos Necesarios

g Organizar

Elementos Daiados —S b} Reparar

NO
Y
Elementos Obsoletos Descartar

NO

> Donar
Sl

Elementos de Mas

> Vender

Figura 68. Ejemplo para separacion de elementos

Fuente: Elaboracion propia

Si los elementos son necesarios, proceder a organizarlos.

Si los elementos estan dafiados, pero sirven, repararlos.

Si los elementos estan dafiados e inservibles, descartarlos.

Si los elementos estan obsoletos, separarlos para descartarlos.

Si los elementos estan de mas, pero sirven para otros, donarlos o venderlos.

Si los elementos estan de mas y no son Utiles para nadie, descartarlos.

B) Planteamos recomendaciones a continuacion para que se puedan utilizar las tarjetas

rojas de una forma constante y en el momento adecuado:

1. Utilice criterios para evaluar los elementos como la utilidad, frecuencia de uso y

cantidad necesaria.

2. Examinar en todas partes del area de produccion.

3 No cologue maés de una etiqueta en cada elemento.

4. Si existen dudas separe el elemento.

5 Sea razonable en cuanto a los elementos, decorativos, etc.
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C) Evaluacidn de elementos innecesarios con el uso de las tarjetas rojas.

NOMBRE DEL ARTICULO: N° FOLIO:
CATEGORIA: 1. Maquinaria 6. Producto terminado
2. Accesorios y herramientas 7. Equipo de oficina
3. Equipo de medicion 8. Limpieza
4. Materia Prima
5. Inventario en proceso
FECHA: Localizacion: Cantidad: Valor:
RAZON: 1. No se necesita 5. Uso desconocido
2. Defectuoso 6. Obsoleto
3. Material de desperdicio 7. Otros
4. Contaminante
FORMA DE DESECHO: (1. Mover a otro Almacén 4. Vender
2. Devolucion al proveedor 5. Donar
3. Tirar 6. Otros
ELABORADA POR: Departamento:
FECHA DE DESECHO: Firma de Autorizacion:
Figura 69. Modelo de tarjeta roja
Fuente: Elaboracion propia

D) Los elementos innecesarios fueron listados a partir de las tarjetas rojas.
Muebles y
Decoraciones | LISTA DE ELEMENTOS INNECESARIOS Caddigo: 1 - Co
RD E.I.LR.L
Area: Area de Costura
Coordinador: Supervisor del Area
Cantidad Descripcion de elemento Observaciones

3 Bolsas con retasos de tela Nulo uso
1 Armario Nulo uso
2 Baldes Nulo uso
3 Muebles en Proceso Impiden el transito
3 Sacos con telas Impiden el transito
2 Camara de Bicicleta Obsoleto
1 Cartera Nulo uso
2 Bancos Nulo uso
5 Bultos de telas Impiden el transito
2 Sacos de Algodon Impiden el transito
2 Maderas Pueden causar accidentes
5 Espumas Impiden el transito
2 Bicicletas Pueden causar accidentes

Elaborado por: Comité de las 5'S

Figura 70. Lista de Elementos innecesarios del area de costura

Fuente: Elaboracion propia
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Muebles y
Decoraciones |LISTA DE ELEMENTOS INNECESARIOS Codigo: I - T
RD E.I.LR.L
Area: Avrea de Tapizado
Coordinador: Supervisor del Area
Cantidad Descripcion de elemento Observaciones

4 Paquetes de Junco Demasiada cantidad
12 Rollos de telas Nulo uso
1 Bolsa con retasos de tela Nulo uso
1 Sesto de patas Impiden el transito
3 Producto terminado Demasiada cantidad
1 Televisor Ocaciona distraccion
1 Radio Obsoleta
1 Magquina Sierra cinta Zona no adecuada
1 Magquina Dobladora Zona no adecuada
1 Magquina esmeril Zona no adecuada
1 Mesa de herramientas Zona no adecuada
1 Hilo Nulo uso
10 Espumas Demasiada cantidad

Elaborado por: Comité de las 5'S

Fuente: Elaboracion propia

Figura 71. Lista de Elementos innecesarios del area de tapizado

Muebles y
Decoraciones | LISTADE ELEMENTOS INNECESARIOS Codigo: | - Ca
RD E.l.LR.L
Area: Avrea de Carpinteria
Coordinador: Supervisor del Area
Cantidad Descripcion de elemento Observaciones
4 Cartones Nulo uso
2 Mueble En mal estado
5 Sacos vacios Nulo uso
1 Manguera Nulo uso
4 Botellas Nulo uso
1 Escalera Nulo uso
6 Balde Nulo uso
1 Puerta Osoleta
Elaborado por: Comité de las 5'S

Figura 72. Lista de Elementos innecesarios del area de carpinteria

Fuente: Elaboracién propia
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Muebles y
Decoraciones LISTA DE ELEMENTOS INNECESARIOS Codigo: | - MP
RD E.I.LR.L
Area: Almacén de Materia Prima
Coordinador: Supervisor del Area
Cantidad Descripcion de elemento Observaciones
1 Mesa Nulo uso
20 Fundas de muebles Nulo uso
2 Muebles en proceso Nulo uso
1 Producto terminado Nulo uso
Elaborado por: Comité de las 5'S

Figura 73. Lista de Elementos innecesarios del almacén de materia prima

Fuente: Elaboracion propia

Muebles y
Decoraciones LISTA DE ELEMENTOS INNECESARIOS Codigo: 1- B
RD E.I.R.L
Area: Bafio
Coordinador: Supervisor del Area
Cantidad Descripcion de elemento Observaciones
4 Cajas de Aplicas Peligro de deterioro
1 Sesto de Patas Peligro de deterioro
4 Paquetes de Nosa Peligro de deterioro
10 Sacos de telas por arreglar Peligro de deterioro
1 Baldes vacio Nulo uso
Elaborado por: Comité de las 5'S
Figura 74. Lista de Elementos innecesarios del bafio
Fuente: Elaboracién propia

Muebles y
Decoraciones LISTA DE ELEMENTOS INNECESARIOS Caodigo: | - PT
RD E.I.LR.L
Area: Avrea de Productoo terminado
Coordinador: Supervisor del Area
Cantidad Descripcion de elemento Observaciones
2 Sacos de Algoddn Zona no adecuada
1 Casco Zona no adecuada
Elaborado por: Comité de las 5'S

Figura 75. Lista de Elementos innecesarios del area de producto terminado

Fuente: Elaboracion propia
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E)
F)

Muebles y

Decoraciones LISTA DE ELEMENTOS INNECESARIOS Codigo:1 - Ac
RD E.I.LR.L
Area: Avrea de Acceso al segundo Piso
Coordinador: Supervisor del Area
Cantidad Descripcion de elemento Observaciones
8 Sacos de algodon
Elaborado por: Comité de las 5'S

Figura 76. Lista de Elementos innecesarios del &rea de acceso al segundo piso

Fuente: Elaboracién propia

Elementos | Porcentaje
Innecesarios 150 56%
Necesarios 120 44%
Total 270 100%

Figura 77. Porcentajes de elementos necesarios e innecesarios

Fuente: Elaboracion propia

Se aplicé la forma de desecho establecida para cada elemento en las tarjetas rojas.

Se elimind toda la basura encontrada en cada area.

Implementacion Seiton (Ordenar)

Para la implementacion de esta fase, ya habiendo eliminado los elementos innecesarios de los
necesarios dentro del area de produccion en la fase anterior, se pudo definir la ubicacion de los
elementos necesarios y se optd por la sefializacion para tener un mayor control visual,
facilitando asi, el uso y el acceso de los elementos requeridos para ser utilizados y devueltos a
su posicion establecida, de esta manera poder evitar pérdidas de tiempo en busqueda, costos

de materiales y posibles accidentes laborales.

Se ordenaron los elementos por frecuencia de uso y a continuacion se muestra la forma de

orden gue se tomd segun la frecuencia de cada elemento:
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Muebles y
Decoraciones FRECUENCIA DE USO DE OBJETOS NECESARIOS Cadigo: F - Co
RD E.ILR.L
Area: Avrea de costura
Coordinador: Supervisor del Area
Frecuencia de uso
Elalo
[<5]
o|l=|EIE|S]|2
clIZl8|=s|= |8
. - Elalsld]lsg]s .
Cadigo Descripcion el =1818] = Ubicacion
£ D B > > @
< > =} . n | S
= %] D o =
SIE(212(s|8
<|8|8|3|2|2
S| < | < | w
S|<
1 Maquinas de coser X Colocar junto al trabajador
2 Estante para materia prima en proceso X Colocar cerca al trabajador
3 Repisa de hilos y agujas X Colocar cerca al trabajador
4 Mesa de medicion y corte X Colocar cerca al trabajador
5 Juego de moldes X Colocar cerca al trabajador
6 Regla de medicién X Colocar cerca al trabajador
7 Centrimetro X Colocar cerca al trabajador
8 Marcador X Colocar cerca al trabajador
9 Ventilador X Colocar cerca al drea de trabajo
10 Tijeras X Colocar cerca al trabajador
Elaborado por: Comité de las 5'S

Figura 78. Frecuencia de uso de elementos del area de costura
Fuente: Elaboracion propia

Muebles y
Decoraciones FRECUENCIA DE USO DE OBJETOS NECESARIOS Cdodigo: F- T
RD E.I.R.L
Area: Avrea de tapizado
Coordinador: Supervisor del Area
Frecuencia de uso
g o o
=] st E g 'S qm:J
sl=|3|=|=|¢%
- - Elals|8]8]g N
Cadigo Descripcion glglel8|8|z Ubicacién
ML Z 7 2
Blael2|c| =35
Sle=21|c¢< 5 8
<|sS|8|>]|2|5
sl<|<|S
>
1 Mesa de medicion y corte X Colocar cerca al trabajador
2 Flexémetro X Colocar cerca al trabajador
3 Engrampadores X Colocar junto al trabajador
4 Regla de trazo X Colocar cerca al trabajador
5 Pizarra X Colocar cerca al area de trabajo
6 Marcador X Colocar cerca al trabajador
Elaborado por: Comité de las 5'S

Figura 79. Frecuencia de uso de elementos del area de tapizado
Fuente: Elaboracion propia
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Muebles y
Decoraciones || FRECUENCIA DE USO DE OBJETOS NECESARIOS Codigo: F - Ca
RD E.I.LR.L
Area: Avrea de carpinteria
Coordinador: Supervisor del Area
Frecuencia de uso
Ela
ols|ElE|E |8
Sl=l8|=|=]|%
- - Eln(S|8[8](3 .
Cadigo Descripcion elgl=18181z Ubicacion
EIS|g]15]1% |
c||>| o wle|la
Slal2|8| (=
SleSl2181<|B
<|S|&|>]|2]|S
S |< | < |w
N <
1 Grupos de Maderas X Colocar junto al trabajador
2 Taladro X Colocar cerca al trabajador
3 Magquinas Circulares X Colocar cerca al trabajador
4 Méquina Enlateadora X Colocar cerca al trabajador|
5 Extintor X || Colocar en una bodega
6 Méquina Cinta X Colocar cerca al trabajador
7 Herramientas X Colocar junto al trabajador
Elaborado por: Comité de las 5'S

Figura 80. Frecuencia de uso de elementos del area de carpinteria
Fuente: Elaboracion propia

Muebles y
Decoraciones |FRECUENCIA DE USO DE OBJETOS NECESARIOS Cadigo: F - MP
RD E.I.LR.L
Area: Area de materia prima
Coordinador: Supervisor del Area
Frecuencia de uso
Sl aw
ols g g l% §
=8 Il R il Il
. L Elclsldlg]y -
Cadigo Descripcion ela=818| Ubicacion
e Sl1>21>| @
Slal8|alele
slel>212|5]8
<|[s|8|3|2]|2
—_ - < m
g <
1 Sacos de Algodon X Colocar cerca al trabajador
2 Rollos de telas X Colocar junto al trabajador
3 Planchas de Espuma X Colocar cerca al trabajador
4 Accesorios X Colocar cerca al trabajador
Elaborado por: Comité de las 5'S

Figura 81. Frecuencia de uso de elementos del area de materia prima
Fuente: Elaboracion propia
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Muebles y
Decoraciones | FRECUENCIA DE USO DE OBJETOS NECESARIOS Cddigo: F- B
RD E.I.R.L
Area: Bafio
Coordinador: Supervisor del Area
Frecuencia de uso
©
c 1% o @
NEEBEE
= iR
. . Elolcl8ls]ls .
Cadigo Descripcion Slglal8l8]Z Ubicacion
S alal>]3 )
a |[ > 8 wlel3s
% nlo8]«<|=
SIElzlsIs5|8
<|s|&|3]|2|S
— - < il
; <
1 Balde vacio X Colocar cerca al area
2 Escoba X Colocar cerca al area
3 Trapeador X Colocar cerca al area
Elaborado por: Comité de las 5'S

Figura 82. Frecuencia de uso de elementos del bafio

Fuente: Elaboracién propia

Muebles y
Decoraciones | FRECUENCIA DE USO DE OBJETOS NECESARIOS Cadigo: F- B
RD E.l.LR.L
Area: Bafio
Coordinador: Supervisor del Area
Frecuencia de uso
©
c || v
=} 2] E g l% 0%)
=8 I A =l
LITIcllalwml2
. < as IS nlflo|l®|( D % . .y
Codigo Descripcion elg|=28181 Ubicacién
El8lglS]S @
< || > 8 nlae|la
g n|o|g| <=
Sle =< 5 3
<|g|8]|3]|2|2
S < [<|d
g <
1 Balde vacio X Colocar cerca al area
2 Escoba X Colocar cerca al area
3 Trapeador X Colocar cerca al area
Elaborado por: Comité de las 5'S

Figura 83. Frecuencia de uso de elementos del bafio

Fuente: Elaboracion propia
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Muebles y
Decoraciones ||[FRECUENCIA DE USO DE OBJETOS NECESARIOS Cddigo: F - PT
RD E.I.LR.L
Area: Avrea de producto terminado
Coordinador: Supervisor del Area
Frecuencia de uso
sle o
=) < E ElG|IS
=8 Il N =B R P
LIS || o
P S IS |l 9| XRI| D g . o
Codigo Descripcion olalalSl8lz Ubicacion
ElS S>>
Slalelglelz
< || & Jass D
o « > < g 8
I EIEL
= || = < |:|,J)
S <
1 Juegos de Muebles X Colocar cerca al area de trabajo
Elaborado por: Comité de las 5'S

Figura 84. Frecuencia de uso de elementos del &rea de producto terminado
Fuente: Elaboracion propia

Muebles y
Decoraciones | FRECUENCIA DE USO DE OBJETOS NECESARIOS |Cédigo: F - Ac

RD E.IL.R.L

Area: Area de acceso al segundo piso
Coordinador: Supervisor del Area
Frecuencia de uso
g Qo
a2 3
o) S|e|E S3
=3 S8 R i e
TS| n | on
. . Elnlo|g(3]Z L
Cddigo Descripcion glslzls|e|T Ubicacion
Olal>>|e
§ ARIFIEIE
sf|>fclc|e
ClSlals2]8
<|glglo|2]
3 || < || < ||w
>
Elaborado por: Comité de las 5'S

Figura 85. Frecuencia de uso de elementos del area de producto terminado
Fuente: Elaboracion propia
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Tipo de Frecuencia Ubicacion
A cada Momento Colocar junto al trabajador
Varias veces al dia Colocar cerca al trabajador
Varias veces por semana | Colocar cerca al area de trabajo
Algunas veces al mes Colocar en areas comunes
Algunas veces al afio Colocar en Almacén
Es posible que se use Colocar en una bodega

Figura 86. Ubicacion de elementos por frecuencia de uso
Fuente: Elaboracion propia

Las sefializaciones se representaron a través de elementos fisicos o graficos, numéricos o de
color, que son facil de diferenciar y visualizar dentro del &rea de produccion, esto ayudd a
reconocer los elementos utilizados por los colaboradores devolviendo cada elemento a su

respectivo lugar.

La sefializacion que se implementd, en el &rea de produccién de la organizacion Muebles y
Decoraciones RD E.I.R.L fueron:

Sefiales en los pasillos de transito, las cuales se utilizaron para mejorar el orden, la
organizacion y estandarizacion en cada area, se realizaron con marcadores de cinta vinilo con
el objetivo de poder identificar estaciones de trabajo, materia prima, maquinas y producto
terminado.

Para poder visualizar areas de transito, zona de peligro y zonas seguras, disefiamos diversos

colores para su identificacion que se muestran a continuacion:

DESCRIPCION COLORES DE FRANJA TIPO DE TRAZADO
Indica materia prima Verde |
Indica producto terminado Azul [
Indica entrada/salida de estacién de trabajo Amarilloy Blanca HINEE
Indica dreas de transito seguro Amarillo
Indica areas de precaucion Negray Amarillo '////4
Indica maquinaria Blanco
Indica dreas de seguridad Rojay Blanca | m— |
Indica Linea de direccion obligada Amarillo ——>
Fiaura 87. Marcadores de Sefializacion
Fuente: Elaboracion propia
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Organizador de Herramientas
’ ' —

AKX oo

Fiaura 88. Oraanizador de Herramientas
Fuente: Elaboracion propia

Sefales de evacuacion y emergencia

' ZONA SEGURA
SALIDA
y |
g SALIDA

Figura 89. Sefiales de evacuacion y emergencia
Fuente: INDECOPI (2015)
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Sefiales de prohibicion

PROHIBIDO

PROHIBIDO EL INGRESO CON

HACER FUEGO ALIMENTOS

PROHIBIDO
COMER O BEBER
EN ESTA AREA

PROHIBIDO PROHIBIDO
FUMAR TIRAR OBJETOS
EN LUGARES PUBLICOS AL SUELO

COMO ESTE (LEY 25357)

PROHIBIDO
DEPOSITAR OBJETOS
MANTENER LIBRE

EL PASO

Figura 90. Sefiales de prohibicion
Fuente: INDECOPI (2015)

Seiiales de evacuacion y emergencia

CUIDADO CUIDADO
CON SUS CAIDA DE
MANOS OBJETOS

ATENCION

RIESGO
ELECTRICO

Figura 91. Sefiales de evacuacién y emergencia

Fuente: INDECOPI (2015)
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Equipo contra incendio

Fiaura 92. Eauino contra incendio
Fuente: INDECOPI (2015)

Sefiales de obligacién

USO OBLIGATORIO USO OBLIGATORIO USO OBLIGATORIO

DE PROTECCION DE TRAJE DE GUANTES
OCULAR DE SEGURIDAD DE SEGURIDAD

[ ]
L7 ‘
USO OBLIGATORIO
DE TACHOS Y

ES OBLIGATORIO
DESCONECTAR
DESPUES

CESTOS DE BASURA| DE UTILIZAR

Figura 93. Sefiales de obligacion
Fuente: INDECOPI (2015)

Implementacion Seiso (Limpiar):

En esta etapa establecimos los materiales de limpieza adecuado para mantener limpia
cada area de produccidn, también aplicamos el Check List de Inspeccion y Limpieza, la cual
nos ayudo mantener actualizado al personal sobre cualquier mejora en los métodos de limpieza
Las actividades que se realizaron en esta etapa fueron:

1. Establecer los materiales de limpieza adecuados para el area los cuales fueron:
Escobas, recogedores, desinfectantes, ambientadores, baldes, detergentes, trapeador,
escobillas, esponjas y jabon liquido.

El Check List de Inspeccion y Limpieza a utilizar sera:
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Preparacion de elementos para la limpieza, anteriormente mencionados.

Programa de limpieza

Programa de Limpieza
Area Articulos Responsable Turno  Frecuencia
Costura Piso Op. Costura 1°y Diario
20
Maquina Op. Costura 1°y Diario
20

Piso ler Op. 1° Diario

L carpintero

Carpinteria

Maquinas 2do Op. 2° Diario

carpintero
Piso ler Op. 1° Diario

Tapizado
. Piso 2do Op. 2° Diario

Tapizado )

Tapicero
Maquinas 3er Op. 1° Diario

Tapicero
Maquinas der Op. 2° Diario

Tapicero
Bafo Ser Op. 1° Diario

Tapicero
Bario 6er Op. 2° Diario

Tapicero

Figura 94. Programa de limpieza de areas
Fuente: Elaboracién propia
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C. Implementacion de la limpieza.
Implementacion Seiketsu (Estandarizar):

Para conseguir la implementacién de esta cuarta etapa, se debe de tener en cuenta que
las tres etapas anteriores se hallan implementado y se mantengan estables en el tiempo. Por
este motivo estableceremos estandares en la cual permitan que esto se cumpla, logrando asi
los objetivos a los que se quieren llegar.

Los estandares que se siguieron fueron:

1. Realizar permanentemente un seguimiento para establecer un héabito en los
colaboradores, motivo por el cual hay un especialista que puede capacitar al equipo de las 5°S,
y de esta manera se puede utilizar eficientemente los formatos de las tres etapas anteriormente
mencionadas.

2. Trabajar conjuntamente con todos los colaborares del equipo de las 5°S, para identificar
inmediatamente cualquier problema que este marchando mal en el proceso.

Ya que este segundo estandar es de mayor importancia se detallara el procedimiento con los
siguientes pasos:

Estandarizacion de limpieza:

Las actividades de limpieza y de orden en el area de produccion, se ejecutaron con
mucha ética y compromiso por parte de los colaboradores de la organizacion.

Para este proceso se realiz6 un programa de limpieza donde se asigné por cada estacion de
trabajo dichas actividades, de esta manera se mantendran limpios los pasillos, herramientas y
otros elementos, logrando asi fomentar un habito en los colaboradores y el cumplimiento de

los procedimientos, asi como también mantener un area de trabajo limpia y conveniente.

Procedimiento de limpieza de Area de Produccion:

Establecer: Retirar los residuos hallados en el suelo para ser desechados.

Acondicionar productos de limpieza para el procedimiento.

Limpiar: Eliminar suciedad de maquinas y puesto de trabajo, barrer y desinfectar toda el area
de trabajo y eliminar la basura.

Inspeccion: inspeccionar las estaciones de trabajo para asegurar que el proceso de limpieza se
haya realizado adecuadamente.

Cuando: El programa de limpieza se llevara a cabo semanal y diariamente segun la actividad

a realizarse.
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Control: Se realizard un monitoreo para garantizar que se ha cumplido con todo el
procedimiento adecuadamente.
Implementacion de Shitsuke (Disciplinar):

En esta Gltima etapa de la metodologia de las 5°S, se busco que se realicen de manera
automatica e instintiva, todos los procedimientos anteriores y de esta manera se establezca una
cultura de las 5°S en la organizacion.

Para llegar a tener esta cultura se promovid las 5’S constantemente, por lo cual se establecio
un equipo para dicha tarea, involucrando al personal en el cumplimiento de las tareas
establecidas.

Este equipo es el encargado de crear carteles y difundir a través de afiches los
beneficios de la aplicacion de las 5°S motivando asi a los colaboradores en la aplicacion de
esta metodologia. También cred una vitrina informativa en la cual se mostraron los logros
alcanzados por los colaboradores de la organizacion, dandoles asi un reconocimiento especial

y de esta manera se sientan motivados a continuar con la metodologia.

Figura 95. Ejemplo de vitrina informativa

Fuente: Elaboracion propia
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Cronograma de actividades de metodologia 5°S

N°

Actividades Establecidas

Primera semana

Segunda semana

Tercera semana

Cuarta semana

Quinta semana

Sexta semana

Dia

Dia

Dia

Dia

Dia

Dia

213{4]5/6]1]2|3]4]5|6

112[3]4]5]6

112[3]4]5|6

112(3]4]5|6

213]4]5

Reunion del personal para la formacion de equipos

Evaluacion de elementos por estacion de trabajo

Capacitacion de colaboradores

Clasificar elementos innecesarios de los necesarios

Evaluacion de elementos innecesarios con tarjetas rojas

Proceso de eliminacion y reubicacion

Ordenar los elementos necesarios

|l v |loog|slw |-

Realizar la sefializacion.

—
o

Realizar el programa de impieza

—
—

Realizar el sequimiento de estandarizacion

—
N

Evaluar la autodisciplin.

—
w

Analisis de beneficios

Figura 96. Cronograma de 5’s

Fuente: Elaboracion propia

Objetivos de implementar las 5°s

a)
b)

Incrementar la productividad del area de produccién de la empresa Muebles

Crear un eficiente ambiente laboral en la empresa y reducir tiempos en el proceso de

produccion.

c)
d)

Mejorar la visualizacion gracias a la sefializacion en pisos y paredes.

Desarrollar un estandar en el proceso y disciplinar a los colaboradores logrando una

cultura organizacional ideal.

3.2.3.2.

Ciclo

Deming (PHVA):

Implementacion del Kaizen:

PHVA

DESCRIPCION

Planificacion de las 5'S

Planificar la estrategia de implementacion

Involucrar a los colaboradores con la metodologia 5°s

Esablecer el rea de realizacion

Hacer las 5'S

Implementar Seiri

Implementar Seiton

Implementar Seiso

Implementar Seiketsu

Implementar Shitsuke

Verificar las 5'S

Realizar seguimiento alas 5'S

Actuar o mejorar las 5'S

Mejora continua de las 5'S

Figura 97.Ciclo Deming

Fuente: Elaboracion propia




A) Planificar
1¢ra Etapa: Seleccionar la oportunidad de mejora.
En esta etapa se pretende encontrar el principal problema a mejorar, y los resultados obtenidos
en el punto de situacion actual de la empresa nos arrojé una disminucion constante de la
productividad del area de produccidn en los ultimos seis meses, por lo cual nuestra oportunidad
de mejora es el incremento de la productividad.
292 Etapa: Detallar la situacion actual.
En esta etapa se hizo un registro de la situacion actual de la empresa y para esto hemos utilizado
las herramientas de diagnostico y estas fueron el Andlisis Causa-Efecto y el Analisis de Pareto.
3" Etapa: Seleccionar las opciones de solucion méas adecuadas.
Hemos considerado como opciones de solucion a la herramienta de 5°s, la cual nos ayudo al
incremento de la productividad del &rea de produccion.
Planificacion de la estrategia de implementacion
Se siguieron los siguientes pasos:
a) Se eligio a un responsable para la implementacion de la metodologia que sea capaz de
liderar al grupo en su realizacion correcta.
b) Se cred un comité de las 5°S capaz de documentar y organizar la implementacion.
El comité de las 5°S en la empresa Muebles y Decoraciones RD.E.I.R.L, esta conformado
por:

L{ Responsable
de las 5'S

A
Supervisores

i

Asistentes

Figura 98. Comité de las 5°S

Fuente: Elaboracién propia
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Involucracion de los trabajadores con la metodologia 5°S

En este paso se oficializ6 la metodologia de las 5°s con todos los colaboradores de la empresa
Muebles y Decoraciones RD E.I.R.L, para oficializarlo se realizaron los siguientes pasos:

a) Se transmitié a todos los colaboradores que son las 5’s y la razén por la cual es

importante el cumplimiento de sus objetivos propuestos, mediante una capacitacion.

b) Se detalld los resultados deseados de la implementacion de las 5’s en el area de

produccion.

c) Se confirmo el compromiso de los colaboradores, principalmente los de la gerencia de

la empresa.

Establecer el area de realizacion:
En este paso se establecié el area de produccién para la implementacion de la metodologia de
las 5’s y se document0 y fotografié el area de produccion de forma minuciosa para recolectar

la situacién actual y poder compararla con la propuesta posteriormente.

B) Hacer
En esta etapa se desarrollo la opcion de solucion planteada que fueron las 5°s encontrada en el
punto 1.9.6.1.

C) Verificar

En esa etapa se evaluaron los resultados de las tres opciones de solucién mencionadas
anteriormente, las cuales fueron comparadas con los datos de referencia para verificar si hubo
una mejora en el area de produccion. La evaluacion de los resultados se realizd continuamente
mediante documentacion detallada de los progresos de la metodologia. Las evaluaciones se
realizaron mediante las auditorias internas de las 5°s.

El formato que se utilizd para la evaluacion fue el siguiente:
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Muebles y
Decoraciones AUTOEVALUACION DE LAS5'S. Cadigo: F- Ac
RDEIRL Fuente: Elaboracion propia
Area: Area de producion
Coordinador; Supervior del Area
Evaluacion d 5'S Valrs
t 2] s ] o] s
SEIRI

 Existen elementos innecesarios en las dreas produccion?

Existen residuos en los pisos?

 Existen maguinas, herramientas y meteriales qUe SOn mecesarias para os procesos?

Se encuertra elementos promiscuo que no pertenecen a su estacion de trabajo?

Puntuacion total clasificar

SEITON

;L& materia prima y herramientas Se encuentra en su respectivo igar?

 Las zonas transitables se encuentran lbres d obstaculos?

. Como s la ubicacion de los elementos?

.Se respetan las Sefializaciones establecidas?

Puntuacion total ordenar

SEISO

.Se encuentran limpias las maquinas y herramientas?

.Se encuenira lmpias las paredes y techos?

.Se encuentran fimpias s vias transitables?

e encuentra limpias s estaciones de trabajo?

Puntuacion total impiar

SEIKETSU

Existe un habito al aplicar as 3 prireras 'S"?

Se ha normalizado el proceso de las 3 primeras 'S"?

; Exise algun problem al aplcar as 3 primeras 'S"?

;e realizan correctamente las 3 primeras 'S 7

Puntuacion total estandarizar

SHITSUKE

:Se cumple con las normes del comité de las 5'S?

 Exise instinto automatico en el personal para aplicar las 5'S ?

;Exie responsabilidad de cada colaborador con su estacion de trabajo?

 Estan comprometidos los colaboradores en desarrolr una mejora confinia?

Puntuacion total disciplinar

Puntaje total de las 5'S

Figura 99. Formato de autoevaluacion de la 5°s
Fuente: Elaboracion propia
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Intervalos de puntuacion Item de cumpliento
<0 - 20> Muy bajo
<21 - 40> Bajo
<41 - 60> Medio
<61 - 80> Promedio
<81 - 100> Alto

Figura 100. Intervalos de puntuacion
Fuente: Elaboracién propia

Leyenda
1 Muy bajo
2 Bajo
3 Medio
4 Bueno
5 Excelente

Figura 101. Leyenda para puntuaciones
Fuente: Elaboracion propia

D) Actuar

Esta etapa tuvo como objetivo normalizar las acciones de mejora planteadas anteriormente y
evaluar alguna otra opcién de mejora que se pueda realizar con el fin de continuar
incrementando la productividad, por lo cual se eligié la implementacién de Layout en el &rea
de produccion para mejorar la distribucion de las estaciones de trabajo y disminuir el tiempo

en los procesos.
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3.2.3.3. Implementacion de Layout

El primer paso que realizamos para la implementacion de Layout fue obtener las dimensiones
de cada area, para poder realizar una adecuada redistribucién, la cual se muestra a

continuacion:

Cadigo Secciones Area (m2)
1 |/Area de costura 17
2 [Area de tapizado 48
3 [Almacén de materia prima 28
4 [Area de producto terminado 16
5 |Area de corte 2
6 |[Bafio 6.66
Avrea total 175
Figura 102. Dimensiones de las areas de produccién
Fuente: Elaboracion propia

Tabla de Motivos de relacion
En este paso asignamos una lista de razones o motivos de relacion entre las estaciones de
trabajo a ser redistribuidas y a esa lista se le asign6 un cddigo para poder identificarlos en el

diagrama de relaciones.

Cadigo || Motivo
1 || Secuencia de Proceso

|| Personal Comin

Suciedad
4 Humedad
5 Conveniencias
6 [ Poca frecuencia de uso
7 | Sin Relacion

Figura 103. Motivos de relacion
Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama de relaciones
Realizamos también el diagrama relacional en el cual colocamos los cddigos, y asignamos un

valor de proximidad segln la escala de valores de proximidad mostrados a continuacion:

Codigo Valor de Proximidad Caodigo de Linea Color
A Absolutamente Necesario —— Rojo
E Especialmente Necesario Amarillo
| Importante _— Verde
(0] Normal u Ordinario —_— Azul
U Sin Importancia
Marron
X No recomendable VWWA ' ===
o Plomo
XX |Altamente no recomendable | WAMMR ==== |Negro
Figura 104. Dimensiones de las areas de produccién
Fuente: Google

Area de Costura

Area de Tapizado

Almacen de Materia Prima

Area de Producto Terminado

Area de Corte

Bano

Figura 105. Diagrama de relaciones
Fuente: Elaboracién propia
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Diagrama relacional de espacios:

A continuacion, se realizo la técnica del diagrama relacional de espacios actual y propuesto
para que nos permita verificar de forma grafica aquellas actividades en es que se encuentran
siendo analizadas de de acuerdo con su estado o equivalencia de cercania que hay entre cada

una de ellas.

FFigura 106. Diagrama relacional de espacios propuesto

Fuente: Elaboracién propia

Figura 107. Diagrama relacional de espacios
Fuente: Elaboracién propia
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Distribucion:

Basandonos en el diagrama relacional de actividades hecho anteriormente realizamos la

distribucion de la planta y a continuacion se muestra la distribucion actual y propuesta:

a[s]clofe[F[a[R[ 1] [k[L[m[n]o]r[al

Area de
Producto Almacén de

Terminado ... ... ] l\]l):it;r‘i’a

Almaceén de
Materia
Prima

Area de
Costura

Area de
Producto .
Termina

Figura 108. Distribucion actual
Fuente: Elaboracion propia

T[ulvw]x

Area de

Almacén de
Materia
Prima

BRSNS NSNS NSNS NSNS ECEEESESESEEENEEEEN
e
. . . erminado
u 5
Figura 109. Distribucion propuesta
Fuente: Elaboracion propia

525m 1 ET A;ar;:l: Area de El Bafio i 324m
£ Almacén —rr— Prod-ucto 8 Escalera
de Materia Terminado ]
B Prima ) [ 3m
e Area de | | Area de L am J —_—
~ Costura [ b Tapizado
|- 25m | L 12m .|
25m
Figura 110. Distribucion actual
Fuente: Elaboracion propia
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1 . Area de 7 2 1
= Corte ; Bafio
‘ 2m £ Area de Tapizado i Lﬂ\ Escalera
Almacén #
c de ' 12m
~ Materia
Prima | ki | in |
N . Area de Producto §
. El Area de Costura Terminado
o 25m
\ \
Figura 111. Distribucion propuesta
Fuente: Elaboracion propia
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO ACTUAL
N RESUMEN
OBJETIVO: Produccidn de un juego de mueble
il ACTVIDAD]ACTUALJPROPUESTO
ACTIVIDAD: Elaboracion del casco del mueble Operatn | - :
Transporte | - 4
METODO: Propuesto Esperla’ ’
Inspeccion | - 1
LUGAR: Avea de Produccion de a empresa Muebles y Decoraciores RDELR L Almecén | - 1
OPERARIOS: Carpintero Distanca | - 305
Elaborado por: Nizama Vargas Renzo y Rodriguez Gonzales Luz Tempo - 1546
FECHA: 06 de Octubre del 2017 Costo -
DESCRIPCION DELAACTIVIDAD [ TIEMPO (min)| DISTANCIA () ’ - . . v OBSERVACIONES
Recepcion de madera 10 0 Operacion
Trasladar madera a mesa de trabajo b 4 Transporte
Medicion de madera £l 0 Operacion
Inspeccion de medidas 1 0 Inspeccion
Translado a maquina de corte 11 15 Transporte
Corte de madera 90 0 Operacion
Traslado de piezas cortadas para ser armedas |~ 134 3 Transporte
Traer clavos y cola 05 4 Transporte
Unitin d piezas para armado del casco 285 0 Operacion
Colocar en drea de producto terminado 56 18 Almecén

Figura 112. DAP de procesos del area de carpinteria
Fuente: Elaboracion propia
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO ACTUAL

T RESUMEN
OBJETIVO: Produccion de un juego de mueble ACTVDAD T ACTUALPROPUESTO
ACTIVIDAD: Elaboracidn del tapizado del mueble perain 8
Transporte 10
METODO: Propuesto Esperfa, :
Inspeccion 1
LUGAR: Area de Produccion de s empresa Muebles y Decoraciones RDELRL Almacén 1
OPERARIOS: Costura Distancia 131
Elaborado por: Nizama Vargas Renzo y Rodriguez Gonzales Luz Teempo 836
FECHA: 06 de Octubre del 2017 Costo
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TIEMPO (mir)| DISTANCIA (m) ‘ - . . v OBSERVACIONES
Traslado del casco al rea de tapizado 1 R Transporte
Traer MP (perseverante, nosa y cvos) al avea de corte 3 43 Transporte
Medir nosa 2 0 Operacion
Cortar nosa 3 0 Operacion
Llevar nosa, perseverante y clavos al area de tapizado 44 6.3 Transporte
Curacion del casco § 0 Operacion
Esperar secado 10 0 Espera
Colocar la nosa al casco 7 0 Operacion
Traer tafta, Carton, Sacos y grapas 1 9 Transporte
(Colocar tafeta, carton, sacos con grapas al casco 35 0 Operacion
Traer junco 3 R Transporte
Rellnar conjunto ¢l casco 805 0 Operacion
Cortar eljunco 155 0 Operacion
Traer el akgoddn, espuma, nylon, patas y clavos 1 9 Transporte
Armer mueble en blanco B 0 Operacion
Colocar patas al muebl en blanco 05 9 Operacion
Tapizar con forro al mugble en blanco 3 0 Operacion
Traer plancha de aplicas 3 9 Transporte
Medir con los moldes %61 0 Operacion
Cortar aplicas 80 0 Operacion
Pintar aplicas % 0 Operacion
Esperar secado 15 0 Espera
Pecar aplicas al muebl tapizado il 0 Operacion
Esperar que seque 18 0 Espera
Traer espuma al area de corte 05 5 Transporte
Medicion de espuma 95 0 Operacion
Corte de espuma 35 0 Operacion
Traer fundas de asientos y forros de muebles 2 5 Transporte
Cubrir a espuma con ls fundas de asientos 155 0 Operacion
Acoclamiento de accesorios al mueble 3 0 Operacion
Revisar mughle 1 0 Inspeccidn
Llevar a drea de producto terminado 105 14 Transporte
Almecenamiento 0 0 Almacén

Figura 113

. DAP de procesos del area de tapizado

Fuente: Elaboracion propia
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO ACTUAL
. D RESUMEN
OBJETIVO: Produccidn de n juego de mugble ACTVDADIACTUALIPROPUESTO
ACTIVIDAD: Elaboracidn de forras, cojines y fundas de asientos Opeicin |- b
Transporte | - 4
METODO: Proptesto ESpe@, - !
Inspeccion | - 1
LUGAR: Area de Produccion de f empresa Muebles y Decoraciones RDELRL Amecén | - 1
OPERARIOS: Costura Distancia 186
Elborado por: Nizame Vargas Renzo y Rodriguez Gonzales Luz Tiempo 1688
FECHA: 06 de Octubre del 2017 Costo -
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TIEMPO (min) DISTANCIA (m) ’ - . . v OBSERVACIONES
Recepcion de tele, yute, napa y Cirres 25 0 Operacidn
Trasladar tel, yute, napa y cierre a mesa de trabajo 18 36 Transporte
Medicion de telay cierres i 0 Operacidn
Cortar la telay Cirres 15 0 Operacidn
Llevar tela, yute y cierres a maquina de coser 0.5 6 Transporte
Coser piezas del forro con yute, fundas de asientos y cojines 113 0 Operacidn
Ir a mesa de trabajo para rellerar cojines 0.5 3 Transporte
Rellenar cojines con napa 1 0 Operacidn
Trasladar cojines a maquina de coser 0.5 3 Transporte
Coser Cojnes 19 0 Operacidn
Revisar costuras 2 0 Inspeccidn
Llevar a drea de producto terminado 0.25 3 Almacén
Figura 114. DAP de procesos del area de costura
Fuente: Elaboracion propia

Al aplicar las metodologias obtuvimos una disminucién de actividades, tiempos y distancias

en la produccion de muebles en los diferentes procesos, los cuales se mostraran a continuacion:

Areas Acividad Actual Propuesta Disminucién con propuesta
Campintert Dis_tancia en metros 45.00 30.50 14.50
Tiempo en horas 7.98 7.58 0.40
Costura Distancia en metros 39.00 18.60 20.40
Tiempo en horas 3.28 2.81 0.47
Tapizado Dis_tancia en metros 235.90 131.00 104.90
Tiempo en horas 14.89 14.06 0.83
Total Dis_tancia d?sm?nuida en metros 139.80
Tiempo disminuida en horas 1.70
Juegos H. Actual H.Propuesto Diferencia de horas Muebles demas / mes
287.1 272.76 14.34 2
36 118.2 101.28 16.92 6
535.92 506.16 29.76 2
Figura 115. Disminucion de tiempos y distancias con propuesta
Fuente: Elaboracion propia
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Aplicamos las metodologias establecidas anteriormente con la finalidad de incrementar la
productividad en el &rea de produccion, y podemos confirmar que la productividad ha
incrementado ya que estaba en 1.32 y con la aplicacién de la propuesta se encuentra en 1.45

Ccomo se muestra en la siguiente imagen

Propuesto
Recursos Cljuego C/mensual propuesto Ingreso mensual Productividad
MP S/ 730.81]S/ 27,770.89
MOD |[S/. 180.00 | S/ 6,840.00
MOI S/, 113.89|S/. 4,327.78 | S/. 60,800.00 1.45
CIF S/, 77.86 | S/. 2,958.74
Total |S/. 1,102.56 | S/. 41,897.41
Figura 116: Productividad propuesta
Fuente: Elaboracién propia

Beneficio/Costo de la propuesta

Gastos para la implementacion de 5'S, Layou y Kaizen
Descripcion Cantidad Costo Total

Capacitador de las 5'S 1 S/. 500.00 | S/. 500.00
Ambientadores 1 S/, 10.00| S/  10.00
Esponja 3 S/. 1.00 | S/. 3.00
Jabon liquido 1 S/. 5.80 ] SI. 5.80
Escobilla 3 S/. 1.00|S/. 3.00
Trapeador 3 S/. 2.00 | S/. 6.00
Desinfectantes 1 S/. 8.00 | S/. 8.00
Recogedor 2 S/. 5.00(S/. 10.00
Escoba 3 S/. 6.00|S/. 18.00
Tarjetas rojas 150 S/. 0.30|S/.  45.00
Cintas vinilo para la sefializacién 7 S/, 35.00|S/. 245.00
Impreciones de formato de lista 16 S/. 0.30 | S/. 4.80
Lapiceros 4 S/. 0.50 | S/. 2.00
Plancha de tripley 1 S/, 20.00|S/  20.00
Sefiales de seguridad 20 S/. 1.00|S/. 20.00
Vitrina informativa 1 S/, 40.00|S/.  40.00
Pegamento 1 S/. 5.00 ] SI. 5.00
Papel A4 1 S/, 10.00|S/.  10.00

Total S/ 945.60

Figura 117. Gastos para la implementacion de propuesta
Fuente: Elaboracion propia
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Beneficio Obtenido
Muebles PV Ingreso C/Produccion | Ganancia

2 S/.1,600.00 | S/. 3,200.00 | S/.  1,821.63|S/. 1,378.37

Figura 118. Beneficio obtenido
Fuente: Elaboracion propia

1,378.37
945.60

BeneflClo/Costo — 146

Beneficio/ _
Costo —

Figura 119. Beneficio/Costo

Fuente: Elaboracion propia

Los gastos de la implementacion suman un total de S/. 945.60 y los beneficios que obtuvimos
de la propuesta es la produccion de 2 muebles adicionales, los cuales tienen un precio de venta
promedio de S/. 1600 cada uno, lo que hace un total de S/. 3200, y el costo de produccién por
los dos muebles adicionales suman un total de S/. 1821.63 que incluyen materia primay mano
de obra por ser a destajo.

El beneficio/costo de la implementacién es 1.46 lo cual significa que, por cada sol invertido,

dicho ha sido recuperado y ademas se obtuvo una ganancia extra de 0.46 céntimos.

3.3. Discusioén de resultados

En este estudio se pudo destacar un aspecto muy importante como fue la disminucién de la
productividad del area de produccién de la empresa Muebles y Decoraciones RD E.I.R.L,
desde el mes de julio hasta el mes de diciembre. Fue por este motivo que se tuvo como
propoésito la aplicacion de herramientas de manufactura esbelta para incrementar la
productividad en el area de produccion de la empresa Muebles y Decoraciones RD E.L.LR.L, se
analizaron las causas posibles del problema, identificando existencia de desorden, falta de
limpieza, recorridos innecesarios, y pérdida de tiempo. A continuacién, se detallaran los

principales hallazgos de la investigacion.



IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones

Se realiz6 un diagnostico de la situacion actual en area de produccién, el cual nos ayudo a
identificar que el problema principal fue la disminucion de la productividad y sus causas fueron

el medio ambiente y materiales.

Se determind que las herramientas de Ingenieria a utilizar para incrementar la productividad

del area de produccion fueron las 5°s, Kaizen y Layout.

Se disefio la aplicacion de las 5°s, Kaizen y Layout para incrementar la productividad en el

area de produccidn de la empresa Muebles y Decoraciones RD E.I.R.L.

La productividad actual del area de produccion en el mes de diciembre fue 1.32, mientras que

la productividad de la misma aplicando las herramientas de ingenieria resultd 1.45.

Se realiz6 una evaluacién econémica de la propuesta en la cual el beneficio costo result6 1.46
lo cual quiere decir que, por cada sol invertido, se recuperara dicho sol y ademas se obtendra

una ganancia de 0.46 soles por cada sol.



4.2. Recomendaciones

Los alcances obtenidos en la presente tesis influyen directamente en la toma de
decisiones, por lo que considerarla como una base de informacion importante fomentara la

mejoria de la empresa y a estudios de investigacion futuros.

Considerar la implementacion del plan de implementacion y de seguimiento y mejora

ayudara a una mejora mas efectiva, para alcanzar los resultados proyectados.

Aprovechando la documentacion y representacion grafica de los procesos criticos en este
presente trabajo que son una base muy importante para alcanzar la estandarizacion de procesos
y procedimientos, es favorable tomarlos en cuenta para aplicar la misma metodologia a todos

los procesos de la empresa, para garantizar la mejora continua.

Finalmente, la presente tesis es el inicio del cambio de una mejor gestion en el proceso

de produccion, por lo cual es recomendable usar toda la documentacion.
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ANEXO 01

ANEXOS

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

ENCUESTA AL TRABAJADOR

Se esta realizando un estudio de investigacién en la empresa Muebles y
Decoraciones RD E.IL.R.L, para establecer herramientas de mejoras en el
proceso de produccién de muebles, el objetivo de la encuesta es conocer la
situacion actual que enfrenta la empresa, por lo cual su opinién de es de suma
importancia. Se le agradece responder las siguientes preguntas con veracidad.

Sexo: F/M Edad: Grado de Educacién: P/ S/Sp

Area asignada:
9.

¢ Cual es el grado de satisfaccion que tiene en su puesto laboral?
a) Muy Bueno b) Bueno c¢) Regular d) Malo

¢, Como considera el espacio en su area al realizar su trabajo?

a) Muy Bueno b) Bueno c)Regular d) Malo

A su parecer, ;Qué es lo que mas le falta en su area de trabajo?

a) Orden b) Limpieza c) lluminacién d) Indumentaria
e) Mantenimiento de maquina e instrumentos

¢ Con que frecuencia usted no tiene partes disponibles para realizar un
trabajo continuo en el proceso?

a) Siempre b) A veces ¢) Nunca

;Con que frecuencia estén las partes esperando a ser procesadas entre
las estaciones de trabajo?

a) Siempre b) A veces ¢) Nunca

. Con que frecuencia existen problemas con las maquinarias?

a) Siempre b) A veces c) Nunca

¢, Con que frecuencia hay productos defectuosos en el proceso?

a) Siempre b) A veces ¢) Nunca

¢Usted ha sido capacitado?

a) Si b) No

;Cree usted que la empresa esta usando técnicas para mejorar los

procesos de produccién?



ANEXO 02

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

ENCUESTA AL TRABAJADOR

Se estd realizando un estudio de investigacion en la empresa Muebles y
Decoraciones RD E.I.R.L, para establecer herramientas de mejoras en el
proceso de produccion de muebles, el objetivo de la encuesta es conocer la
situacion actual que enfrenta la empresa, por lo cual su opinién de es de suma
importancia. Se le agradece responder las siguientes preguntas con veracidad.

Sexo: F / N Edad: // Grado de Educacién: P L&/ Sp
I3 -/’4, v
Area asignada: CeLURY

1. ¢Cuél es el grado de satisfaccion que tiene en su puesto laboral?
A Muy Bueno b) Bueno ) Regular  d) Malo

2. ¢Coémo considera el espacio en su area al realizar su trabajo?
a) Muy Bueno m Bueno c¢) Regular d) Malo

3. A su parecer, ;Qué es lo que mas le falta en su area de trabajo?

a) Orden Limpieza ¢) lluminacién d) Indumentaria
e) Mantenimiento de maquina e instrumentos

4. ¢Con que frecuencia usted no tiene partes disponibles para realizar un
trabajo continuo en el proceso?

a) Siempre MA veces ¢) Nunca

5. ¢Con que frecuencia estéan las partes esperando a ser procesadas entre
las estaciones de trabajo?

a) Siempre \{) A veces ¢) Nunca
6. ¢Con que frecuencia existen problemas con las maquinarias?

a) Siempre PHA veces ¢) Nunca
7. ¢Con que frecuencia hay productos defectuosos en el proceso?

a) Siempre B A veces ¢) Nunca
8. ¢ Usted ha sido capacitado?

A b) No

9. ;Cree usted que la empresa esta usando técnicas para mejorar los
procesos de produccion?

/
#Si b) No ¢) No conoce



ANEXO 03

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

ENCUESTA AL TRABAJADOR

Se estad realizando un estudio de investigacion en la empresa Muebles y
Decoraciones RD E.IL.R.L, para establecer herramientas de mejoras en el
proceso de produccion de muebles, el objetivo de la encuesta es conocer la
situacion actual que enfrenta la empresa, por lo cual su opinién de es de suma
importancia. Se le agradece responder las siguientes preguntas con veracidad.

Sexo: F /M Edad: 2% Grado de Educacién: P/ &/ Sp
> ° /
Area asignada: ___ 7 (1[/"((/ 20

1

¢Cual es el grado de satisfaccion que tiene en su puesto laboral?
a) Muy Bueno b) Bueno &J Regular d) Malo

¢Como considera el espacio en su drea al realizar su trabajo?

a) Muy Bueno b) Bueno c) Regular &) Malo

A su parecer, /Qué es lo que mas le falta en su area de trabajo?

a) Orden b) Limpieza c) lluminacién )9{5 Indumentaria
e) Mantenimiento de maquina e instrumentos

¢Con que frecuencia usted no tiene partes disponibles para realizar un
trabajo continuo en el proceso?

a) Siempre M) A veces ¢) Nunca

¢ Con que frecuencia estén las partes esperando a ser procesadas entre
las estaciones de trabajo?

a) Siempre b A veces ¢) Nunca
¢ Con que frecuencia existen problemas con las maquinarias?
a) Siempre b) A veces & Nunca
¢, Con que frecuencia hay productos defectuosos en el proceso?

a) Siempre )0 A veces ¢) Nunca

. ¢ Usted ha sido capacitado?

a) Si W No

¢Cree usted que la empresa estd usando técnicas para mejorar los
procesos de producciéon?

a)Si b) No /26 No conoce



ANEXO 04

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

ENCUESTA AL TRABAJADOR

Se esta realizando un estudio de investigacién en la empresa Muebles y
Decoraciones RD E.ILR.L, para establecer herramientas de mejoras en el
proceso de produccion de muebles, el objetivo de la encuesta es conocer la
situacion actual que enfrenta la empresa, por lo cual su opinién de es de suma
importancia. Se le agradece responder las siguientes preguntas con veracidad.

Sexof F / M Edad: 3> [ Grado de Educacion: P [S/ Sp
Area asignada: ___COSTUR( A

1

¢Cuadl es el grado de satisfaccion que tiene en su puesto laboral?
a) Muy Bueno (b) \Bueno c) Regular d) Malo
¢, Como considera el espacio en su area al realizar su trabajo?

a) Muy Bueno b) Bueno /c)'Regular d) Malo

. A su parecer, ,Qué es lo que mas le falta en su area de trabajo?

a) Orden ’!‘D Limpieza ¢) lluminacion d) Indumentaria
e) Mantenimierito de maquina e instrumentos

¢ Con que frecuencia usted no tiene partes disponibles para realizar un
trabajo continuo en el proceso?

a) Siempre b) A veces (©)Nunca

. Con que frecuencia estéan las partes esperando a ser procesadas entre
las estaciones de trabajo?

a) Siempre b) A veces @Nunca
. Con que frecuencia existen problemas con las maquinarias?
a) Siempre b) A veces (SPNunca
¢,Con que frecuencia hay productos defectuosos en el proceso?
a) Siempre b) A veces é:'fN unca
¢ Usted ha sido capacitado?

a) Si (B) No

,Cree usted que la empresa esta usando técnicas para mejorar los
procesos de produccion?

a)Si b) No (c) No conoce



ANEXO 05

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

ENCUESTA AL TRABAJADOR

Se esta realizando un estudio de investigacion en la empresa Muebles y
Decoraciones RD E | R L, para establecer herramientas de mejoras en el
proceso de produccion de muebles, el objetivo de la encuesta es conocer la
situacion actual que enfrenta la empresa, por lo cual su opinién de es de suma
importancia. Se le agradece responder las siguientes preguntas con veracidad

Sexo: F /M Edad: 27+ Grado de Educacién: P I§// Sp

Area asignada: AP W ICT 12 VP

1. ¢Cual es el grado de satisfaccion que tiene en su puesto laboral?
X0 Muy Bueno b) Bueno c¢) Regular d) Malo

2. .Coémo considera el espacio en su area al realizar su trabajo?
a) Muy Bueno X Bueno c) Regular d) Malo

3. A su parecer, .,Qué es lo que mas le falta en su area de trabajo?

&) Orden b) Limpieza ¢) lluminacién d) Indumentaria
e) Mantenimiento de maquina e instrumentos

4. ;Con que frecuencia usted no tiene partes disponibles para realizar un
trabajo continuo en el proceso?

a) Siempre b) A veces /\i) Nunca

5 ¢Con que frecuencia estan las partes esperando a ser procesadas entre
las estaciones de trabajo?

a) Siempre b) A veces M'Nunca
8 ,Con que frecuencia existen problemas con las maquinarias?

a) Siempre ,%A veces ¢) Nunca
7 (Con que frecuencia hay productos defectuosos en el proceso?

8) Swmpre b) A veces )) Nunca
8 (L Usted ha sido capacitado?

k/)Sl b) No

8. (Cree usted que la empresa esld usando técnicas

ra
procesos de produccion? REFA mejorar ios

?’55' b) No ¢) No conoce



ANEXO 06

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

ENCUESTA AL TRABAJADOR

Se esta realizando un estudio de investigacion en la empresa Muebles y
Decoraciones RD E.L.R.L, para establecer herramientas de mejoras en el
proceso de produccion de muebles, el objetivo de la encuesta es conocer la
situacion actual que enfrenta la empresa, por lo cual su opinién de es de suma
importancia. Se le agradece responder las siguientes preguntas con veracidad.

Sexo: F / M Edad: /) Grado de Educacion: P/ 37 Sp

Afea asignada: C(ll'[‘.n,,/r )

1. ¢Cudl es el grado de satisfaccion que tiene en su puesto laboral?
a) Muy Bueno b) Bueno \c))?egular d) Malo

2. ¢Como considera el espacio en su area al realizar su trabajo?
a) Muy Bueno b) Bueno c) Regular @Malo

3. A su parecer, ¢(Qué es lo que mas le falta‘en su area de trabajo?

(g%rden b) Limpieza c) lluminacién d) Indumentaria
Mantenimiento de maquina e instrumentos

4. ¢Con que frecuencia usted no tiene partes disponibles para realizar un
trabajo continuo en el proceso?

a) Siempre (@A veces ¢) Nunca

5. ¢Con que frecuencia estan las partes esperando a ser procesadas entre
las estaciones de trabajo?

/a)Siempre b) A veces ¢) Nunca

8. ¢Con que frecuencia existen problemas con las maquinarias?
a) Siempre / @A veces ¢) Nunca

7. ¢Con que frecuencia hay productos defectuosos en el proceso?

a) Siempre @A veces ¢) Nunca
8. ¢Usted ha sido capacitado?

a) Si /b) Bo

o

9. (Cree usted que la empresa esta usando técnicas para mejorar los
procesos de produccion?

a) Si b) No /:Do conoce



ANEXO 07

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

ENCUESTA AL TRABAJADOR

Se esta realizando un estudio de investigacion en la empresa Muebles y
Decoraciones RD E.IR.L, para establecer herramientas de mejoras en el
proceso de producciéon de muebles, el objetivo de la encuesta es conocer la
situacion actual que enfrenta la empresa, por lo cual su opinion de es de suma
importancia. Se le agradece responder las siguientes preguntas con veracidad.

Sexo: F/ M Edad: 2T Grado de Educacion: P /X\/ Sp
Area asignada: 4% a (\')7 c®pO

1. ¢Cudl es el grado de satisfaccion que tiene en su puesto laboral?
a) Muy Bueno  b) Bueno gf Regular d) Malo

2. (Como considera el espacio en su area al realizar su trabajo?
a) Muy Bueno \XSABueno c) Regular d) Malo

3. Asu parecer, ;,Qué es lo que mas le falta en su area de trabajo?

a) Orden r}g;impieza ¢) lluminacién d) Indumentaria
e) Mantenimienfo de maquina e instrumentos

4. ;Con que frecuencia usted no tiene partes disponibles para realizar un
trabajo continuo en el proceso?

a) Siempre )x{A veces ¢) Nunca

5. ¢Con que frecuencia estén las partes esperando a ser procesadas entre
las estaciones de trabajo?

a) Siempre ‘b{) A veces c) Nunca
6. ¢Con que frecuencia existen problemas con las maquinarias?

a) Siempre );(A veces ¢) Nunca
7. ¢Con que frecuencia hay productos defectuosos en el proceso?

a) Siempre )s{A veces ¢) Nunca

8. ¢Usted ha sido capacitado?

a) Si ‘

) Si )a\ﬂ/No

9. ¢Cree usted que la empresa esta u
procesos de produccién?

\ ' 7’
/37/ Si b) No ¢) No conoce

sando técnicas para mejorar los



ANEXO 08

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

ENCUESTA AL TRABAJADOR

Se esta realizando un estudio de investigacion en la empresa Muebles y
Decoraciones RD E.LR.L, para establecer herramientas de mejoras en el
proceso de produccion de muebles, el objetivo de la encuesta es conocer la
situacion actual que enfrenta la empresa, por lo cual su opinién de es de suma
importancia. Se le agradece responder las siguientes preguntas con veracidad.

Sexo: F /M Edad: 32 Grado de Educacién: P/ ¥/ Sp
Areaasignada: _6aller 3¢ MHoucebles

1. ¢Cual es el grado de satisfaccion que tiene en su puesto laboral?

a) Muy Bueno M Bueno c) Regular d) Malo
2. ¢, Como considera ei espacio en su area al realizar su trabajo?
a) Muy Bueno %) Bueno c) Regular d) Malo
3. A su parecer, (Qué es lo que mas le falta en su érea de trabajo?

Orden b) Limpieza c) lluminaciéon d) Indumentaria
€) Mantenimiento de maquina e instrumentos

4. ¢Con que frecuencia usted no tiene partes disponibles para realizar un
trabajo continuo en el proceso?

a) Siempre b) A veces -&TNunca

5. ¢Con que frecuencia estan las partes esperando a ser procesadas entre
las estaciones de trabajo?

a) Siempre bb’A veces ¢) Nunca
6. ¢Con que frecuencia existen problemas con las maquinarias?

a) Siempre .4') A veces ¢) Nunca
7. ¢Con que frecuencia hay productos defectuosos en el proceso?

a) Siempre &)’ A veces ¢) Nunca
8. ¢Usted ha sido capacitado?

a) Si /K) No

9. ¢Cree usted que la empresa esta usando técnicas para mejorar los
procesos de produccién?

a) Si b) No ‘Q/ No conoce



ANEXO 09

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

ENCUESTA AL TRABAJADOR

Se esta realizando un estudio de investigacién en la empresa Muebles y
Decoraciones RD E.LR.L, para establecer herramientas de mejoras en el
proceso de produccion de muebles, el objetivo de la encuesta es conocer la
situacion actual que enfrenta la empresa, por lo cual su opinién de es de suma
importancia. Se le agradece responder las siguientes preguntas con veracidad.

Sexo: F /M Edad: ¢ | Grado de Educacion: P/ 8/Sp
Area asignada: ThPiceyo

1

¢Cudl es el grado de satisfaccién que tiene en su puesto laboral?
a) Muy Bueno b) Bueno %) Regular d) Malo

¢Como considera el espacio en su area al realizar su trabajo?

a) Muy Bueno b) Bueno %) Regular d) Malo

A su parecer, /Qué es lo que mas le falta en su area de trabajo?

a) Orden X Limpieza c) lluminacién d) Indumentaria
e) Mantenimiento de maquina e instrumentos

¢Con que frecuencia usted no tiene partes disponibles para realizar un
trabajo continuo en el proceso?

y) Siempre b) A veces ¢) Nunca

¢Con que frecuencia estan las partes esperando a ser procesadas entre
las estaciones de trabajo?

¥ Siempre b) A veces ¢) Nunca
¢,Con que frecuencia existen problemas con las maquinarias?
a) Siempre b) A veces & Nunca
¢Con que frecuencia hay productos defectuosos en el proceso?
a) Siempre B A veces ¢) Nunca
¢ Usted ha sido capacitado?

a) Si B) No

¢Cree usted que la empresa estd usando técnicas para mejorar los
procesos de producciéon?

a) Si b) No & No conoce



ANEXO 10

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

ENCUESTA AL TRABAJADOR

Se esta realizando un estudio de investigacion en la empresa Muebles y
Decoraciones RD E.LR.L, para establecer herramientas de mejoras en el
proceso de produccion de muebles, el objetivo de la encuesta es conocer la
situacion actual que enfrenta la empresa, por lo cual su opinidn de es de suma
importancia. Se le agradece responder las siguientes preguntas con veracidad.

Sexo: F l)( Edad: 32 Grado de Educacién: P/ )%/ Sp
Area asignada: Sy Cr zeon

1.

2

3.

¢ Cudl es el grado de satisfacciéon que tiene en su puesto laboral?

a) Muy Bueno MBueno ¢) Regular d) Malo

. ¢Como considera el espacio en su 4rea al realizar su trabajo?

a) Muy Bueno  b) Bueno >¢j Regular d) Malo
A su parecer, ¢ Qué es lo que mas le falta en su area de trabajo?

Orden b) Limpieza ¢) lluminacién d) Indumentaria
e) Mantenimiento de maquina e instrumentos

¢ Con que frecuencia usted no tiene partes disponibles para realizar un
trabajo continuo en el proceso?

a) Siempre )aq A veces ¢) Nunca

¢ Con que frecuencia estan las partes esperando a ser procesadas entre
las estaciones de trabajo?

a) Siempre b) A veces ) Nunca
¢ Con que frecuencia existen problemas con las maquinarias?
a) Siempre /\Q{A veces ¢) Nunca
¢ Con que frecuencia hay productos defectuosos en el proceso?
a) Siempre b) A veces )&)\Nunca
¢ Usted ha sido capacitado?

a) Si )QNO

¢Cree usted que la empresa estéd usando técnicas para mejorar los
procesos de produccion?

}(Si b) No c) No conoce



ANEXO 11

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

ENCUESTA AL TRABAJADOR

Se esta realizando un estudio de investigacion en la empresa Muebles y
Decoraciones RD E.LR.L, para establecer herramientas de mejoras en el
proceso de produccién de muebles, el objetivo de la encuesta es conocer la
situacion actual que enfrenta la empresa, por lo cual su opinién de es de §uma
importancia. Se le agradece responder las siguientes preguntas con veracidad.

Sexo: F /W Edad: 2.7/ Grado de Educacion: P //S// Sp
Area asignada: ___] )P (¢ RIA

1. ¢Cual es el grado de satisfaccion que tiene en su puesto laboral?
a) Muy Bueno b) Bueno \E) Regular d) Malo

2. ¢Como considera el espacio en su area al realizar su trabajo?
a) Muy Bueno b) Bueno c) Regular @ Malo

3. A su parecer, ;Qué es lo que mas le falta en su area de trabajo?

a) Orden b) Limpieza ¢) lluminacién @ndumentaria
e) Mantenimiento de maquina e instrumentos

4. ;Con que frecuencia usted no tiene partes disponibles para realizar un
trabajo continuo en el proceso?

a) Siempre B)A veces c) Nunca

5. ¢Con que frecuencia estan las partes esperando a ser procesadas entre
las estaciones de trabajo?

a) Siempre @ A veces ¢) Nunca
6. ¢Con que frecuencia existen problemas con las maguinarias?

a) Siempre @A veces ¢) Nunca
7. ¢Con que frecuencia hay productos defectuosos en el proceso?

a) Siempre @A veces ¢) Nunca
8. ¢Usted ha sido capacitado?

@ Si b) No

9. (Cree usted que la empresa esta usando técnicas para mejorar los
procesos de produccién?

@ Si b) No ¢) No conoce



ANEXO 12

INSTRUMENTO DE VALIDACION NO EXPERIMENTAL POR JUICIO DE

EXPERTOS
— e e e
4. NOMBRE DEL EXPERTO: M W‘M“ Custo Ciores
5. PROFESION: M M"’\(L
“Aplicacion de herramientas de Manutactura’ Esbelta para incrementar la
Productividad en el éarea de produccion de la empresa muebles vy
decoraciones RD E.I.R.L - Chiclayo 2017".
Cuestionario para encuesta al Jefe de Produccion.
EN BASE A UNA CALIFICACION DE 0 A 20 EVALUE:
6. CRITERIOS DE EVALUACION DEL
INSTRUMENTO CALIFICACION
a. El numero de preguntas es el
adecuado. 6’/
(0-5)
b. Hay coherencia en las preguntas
formuladas. (0- 5) 5
c. Las preguntas formuladas
permitirdn obtener la informacién
necesaria scbre e! planeamiento,
programacién y control de la 5
produccién. (0- 5)
d. Las preguntas han sido redactadas |
en lenguaje claro y sencilio. (0- 5) Zf
PUNTAJE OBTENIDO:
4.- OBSERVACIONES:
5.-SUGERENCIAS: ,
/QMJA s /W?M o ot foadabas e, /C)mu@’oo 0 explicag
A /dm le'uwwo oo /)mco) oles cowocidoy

B

IOA/rﬂ (/u a ﬂ(%/l s Q CC—‘;{

Sello y firma



ANEXO 13

INSTRUMENTO DE VALIDACION MO EXPERIMENTAL POR JUICIO DE

FHPERTOS

1. NOMBRE DEL EXPERTO: 0/,,5 ,4,” Qo
‘ - (4 —

p | F !::\: L3
2. PROFESION: | U g e u e 2o
“Aplicacion de herramientas de Manufactura Esbelta para incrementar la

Produntividad d =n i Ay
crogucividas €n 81 arse

dscoraciones RD E.L.R.L - Chiclayc 2017”.
Cussijonario para entravisia ai Gerenie Ganeral.

! EM BASE A UNA CALIFICAGION DE © A 20 EVALUE:

o ~ i~ - - - ; ~
a de produccidn de la smpresa musbles

g

CALIFICACION

2.4, nimearo da praguntas a3 2f adscuado.

i

|

I

3! |

!

|

|

{0- 8 ! (_{
23 ,
: ~ . s | L{

3.3.Las pregunias  formuiadas  peimiticAn |

5 S, .z . . |
obtener ia inforrnacidn nscesara sobre el (_(
nlaneamiento, programacion y contral ds la

cruduccitn. {G- 8)

[ 24,125 preguntas han sidlo radaciadas en | Lf
!
! ienguaje clara y sencilic. {0-5) ]1
1
) A A e SO TN SR, ) 52w, AN I / l
AIIN 1 ARJ S WD | QNI }

- OBSERVACIONES:

- ~F




ANEXO 14

INSTRUMENTO DE VALIDACION NO EXPERIMENTAL POR JUICIO DE

EXPERTOS

1. NOMBRE DEL EXPERTO: /gﬂ /% y¢_j¢L@M~

2. PROFESION: AJ

bl

decoraciones RD E.L.R.L - Chiclayo 2017”.

"Aplicacion de herramientas de Manufactura Esbelta para incrementar la
Productividad en el area de produccion de la empresa muebles y

Cuestionario para entrevista al Gerente General.

EN BASE A UNA CALIFICACION DE 0 A 20 EVALUE:

3. CRITERIOS DE EVALUACION DEL

formuladas. (0- 5)

INSTRUMENTO CALIFICACION
3.1.El nimero de preguntas es el adecuado.
(0-5) 4
3.2.Hay coherencia en las preguntas ~

3.3.Las preguntas formuladas permitiran
obtener la informaciéon necesaria sobre el
planeamiento, programacion y control de la

i ge e
producciorn. (U- 9j

3.4.Las preguntas han sido redactadas en
lenguaje claro y sencillo. (0- 5)

7

4.- OBSERVACIONES:

N\

/ ///
%\ e e £ = ,;//)K /)/ s }J\'

Sello y firma

\\\ Joel D Vargas Sagdstegui

TTINGEMNERO INDUSTRIAL
CIP. 48252



ANEXO 15

ENTREVISTA REALIZADA AL GERENTE GENERAL

Apellidos y Nombres: Medina Torres, Ruth Esther
Tiempo de Servicio en el Cargo: Desde 12/02/2014 hasta |a actualidad

1. iCudles son los problemas mas comunes que enfrenta actualmente su empresa?
icudles cree que son las causas?

2. iExisten Productos defectuosos? i Qué hacen con ellos?

3. iExiste alguna demora en algun proceso productivo? iCudles?

4. iConsidera que actualmente el personal cuenta con las herramientas y
condiciones necesarias para mantener los lugares de trabajo en buenas

condiciones?

5. iTiene algin problema con la maquinaria que utilizan para el proceso
productivo?

6. éExiste suficiente espacio para cada area de produccion e inventarios? |



ANEXO 16

AUTORIZACION PARA EL RECOJO DE INFORMACION

Chiclayo, 22 de marzo del 2020
Quien suscribe:

Sr. Medina Torres Ruth Esther

Representante Legal — Empresa Muebles y Decoraciones RD EIRL.

AUTORIZA: Permiso para recojo de informacion pertinente en funcién
del proyecto denominado: PLAN DE MEJORA PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA
MUEBLES Y DECORACIONES RD E.I.R.L. -CHICLAYO 2020.

Por el presente, el que suscribe MEDINA TORRES RUTH ESTHER
representante legal de la empresa MUEBLES Y DECORACIONES RD
EIRL., AUTORIZO a los alumnos NIZAMA VARGAS RENZQO ZAID con DNI
N°47653521, y Rodriguez Gonzales Luz Mirella con DNI N° 76239226,
estudiantes de la Escuela Profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL, y
autores del trabajo de investigacion denominado: “PLAN DE MEJORA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE
LA EMPRESA MUEBLES Y DECORACIONES RD E.LR.L. -CHICLAYO
2020.” Al uso de dicha informacion que conforma el expediente técnico, asi
como hojas de memorias, calculos entre otros como planos para efectos
exclusivamente académicos de la elaboracion de tesis enunciada lineas

arriba.

Se garantiza la absoluta confidencialidad de la informacion solicitada.

Atentamente,

Sr. Medina Torres Ruth Esther



PLAN DE MEJORA PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN
FL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA MUEBLES Y
DECORACIONES RD E.I.R.L. -CHICLAYO 2020.

INFORME DE ORIGINALIDAD

24, 24, 1. s,

INDICE DE SIMILITUD FUEMTES DE INTERMET PUBLICACIONES TRABAJOS DEL
ESTUDIANTE

FUEMTES PRIMARLAS

n repositorio.uss.edu.pe 5
Fuente de Internet %

repositorio.ucv.edu.pe 4
Fuente de Internst %

tesis.usat.edu.pe 3
Fuente de Internet %

tangara.uis.edu.co 1
Fuente de Internet %

Submitted to Universidad Cesar Vallejo 1
Trabajo del estudiante %

n www.coursehero.com 1
Fuente de Internst %

repositorio.uti.edu.ec 1

%

Fuente de Internet

H Submitted to Universidad Inca Garcilaso de la 1 %

Vega

Trabajo del estudiante




