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IMPROVEMENT OF STAMPING PROCESSES TO INCREASE
PRODUCTIVITY IN THE COMPANY AM MACROJOYERIA DE CHICLAYO —
PERU

Malca Vargas, Alberto Camilo?
Resumen

El presente estudio tiene como proposito realizar una investigacion en mejora de los
procesos de estampado para poder incrementar la productividad de la Empresa AM
macrojoyeria en Chiclayo.

El tipo de investigacion utilizada es cuantitativa, su disefio Descriptivo — Transversal se
utiliza este disefio porque requerimos soluciones estables a corto plazo para incrementar
la productividad de la empresa en estudio

En el Capitulo I, se describe la realidad problemética actual, los marcos tedricos, los
objetivos trazados; asi como la justificacion e importancia de la investigacion realizada
en la empresa AM macro joyeria.

En el Capitulo 11, se detalla los diversos métodos, técnicas e instrumentos empleados
para la recoleccion real de los datos, estableciendo las variables y su operacionalizacion.

Aplicando las diversas metodologias de investigacion, se obtuvo como resultado la
elaboracion de los diversos diagramas del proceso de estampado; logrando disefiar la
propuesta de mejora en dicho proceso.

Se recomienda aplicar el presente trabajo de investigacion, con el que se obtendra una
reduccion en el tiempo de horas hombre, mayor productividad en el proceso de
estampado generando una mayor rentabilidad en AM macrojoyeria.

Palabras Claves: procesos, estampado, productividad, empresa, mejora, calidad, joyas.
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e Abstract

The purpose of this study is to carry out an investigation to improve the stamping
processes in order to increase the productivity of the AM macro-jewelry company in
Chiclayo.

The type of research used is quantitative, its design is Descriptive - Transversal, this
design is used because we require stable solutions in the short term to increase the
productivity of the company under study.

Chapter | describes the current problematic reality, the theoretical frameworks, the
objectives, as well as the justification and importance of the research carried out in the
company AM macro jewelry.

Chapter Il details the different methods, techniques and instruments used for the actual
data collection, establishing the variables and their operationalization.


mailto:mvargasalbertoc@crece.uss.edu.pe

Applying the different research methodologies, the result was the elaboration of the

different diagrams of the stamping process: achieving the design of the improvement
proposal in this process.

It is recommended to apply the present research work, which will result in a reduction

in the time of man hours, higher productivity in the stamping process generating greater
profitability in AM macro-jewelry.

Key words: processes, stamping, productivity, company, improvement, quality, jewelry.
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l. INTRODUCCION

1.1.Realidad Problematica.

La empresa AM macrojoyeria tiene sus actividades productivas y de comercializacion
de micro y macrojoyeria, en la region norte del Perd, su &mbito de influencia abarca
también la region de selva norte.

La produccion de joyas es historica en nuestra region , ese legado se ha ido utilizando
a traves del tiempo, y nos encontramos en la actualidad con una artesanal produccion de
joyeria en nuestra region y con indices muy bajos en produccion que solo apuntan al
mercado local, sin las naturales expectativas de crecimiento y llegar a los mercados
externos , ademas en el area académica solo se cuenta con dos escuelas de joyeria una
en Catacaos y la otra en Cajamarca, haciendo muy lento el desarrollo de tecnologias para
su impulso , muy en diferencia con el arte culinario que tiene multiplicidad de escuelas
en todas las ciudades del Peru.

En este siglo XXI, la joyeria en el ambito global esta utilizando todas las tecnologias
alcanzadas por el desarrollo de las ciencias. Es asi que los grandes fabricantes de joyeria
a nivel mundial estan copando los mercados de manera rapida e innovadora(una moda
dura pocos afios), incorporan cada temporada nuevas aleaciones de metales , nuevas
tendencias , nuevas iconografias. Ante este panorama innovador, AM macrojoyeria no
esta preparada técnicamente para ser competitiva, ademas su produccion es casi artesanal
a pesar de tener un potencial mercado de compradores tanto de clientes internos como los
externos que son los turistas que llegan a Pert del orden de los 4.4 millones el afio 2019.,
la cifra local de Lambayeque donde tiene su influencia es del orden de 940 mil turistas y
los visitantes a los museos estan alrededor de 350 mil. Una cantidad considerable de
potenciales compradores de los productos de AM macrojoyeria, lo cual se debe
aprovechar con el presente estudio de investigacion., siendo la manera de acompafar el
ritmo de crecimiento del turismo y del incremento de compra, es llevar a incrementar la
produccién de AM macrojoyeria de manera muy significativa y exponencial con la

propuesta de la presente investigacion.
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1.2.Trabajos previos.
A nivel Internacional.

Espafia.

(Ivars & Robledo, 2010) “Productividad: una perspectiva internacional y sectorial”,
comparando un buen nimero de economias de todo el mundo, constatan que el problema
de la productividad en Espafia no se deriva Gnicamente de la especializacion productiva,
en sectores de baja productividad, sino que es mas bien una caracteristica general a todos
ellos. Ademas, obtienen que a lo largo del tiempo no se ha producido un incremento del

peso en la economia de los sectores con mayores niveles de productividad.

Latinoamerica

(Pageés, 2010) “La era de la Productividad Como Transformar las economias desde sus
cimientos” indica que la baja productividad suele ser el resultado no intencionado de una
gran cantidad de fallas del mercado y del Estado que distorsionan los incentivos para
cambiar e impiden la expansion de las compaiiias eficientes y promueven la supervivencia
y el crecimiento de empresas ineficientes. Estas fallas del mercado y del Estado son méas
pronunciadas en las economias de bajos ingresos y América Latina no es la excepcion y
constituyen un factor importante que explica sus niveles relativamente bajos de
productividad. Asi mismo, considera que la baja productividad no es universal, sino que
se presenta en algunas empresas, especialmente en las mas pequefias, como se observa en

los paises de América Latina y El Caribe.

Colombia.

La orfebreria colombiana como cualquier otro sector econémico de Colombia deben
ser capaces de asimilar los nuevos desafios que presenta la globalizacién, a fin de asegurar
su permanencia como protagonistas del mercado econémico regional y mundial. Al
respecto (Mateus & Brasset, 2002, p. 68) Detallan: “La limitacién de mercados y la
necesidad de inventar mejores procesos de produccién, distribucion y consumo hacen

necesaria una transformacion de la manera como se desarrolla la produccion, incluyendo
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componentes de tecnologia y deslocalizacién geogréfica con el objeto principal de reducir
los costos”.

A nivel nacional

CITE Joyeria Catacaos.

Fundada en el 2002, tiene como objetivo promover la produccion y la productividad
joyera y orfebre en el marco de la competitividad a nivel internacional. Es una
organizacion privada con apoyo de MINCETUR. Las asociaciones que colaboran con el
CITE aparte del ya mencionado MINCETUR, son la municipalidad de Catacaos, la
Universidad de Piura y la asociacién de artesanos de Catacaos, CITE Joyeria esta llamado
a convertirse en un centro de certificacion de calidad a fin de garantizar la idoneidad de
los productos de joyeria ofrecidos por los artesanos. CITE joyeria (2010)

Lima

La orfebreria, a diferencia de la metalurgia, es el arte de labrar objetos artisticos de
oro, plata y otros metales preciosos, o aleaciones de ellos. (Mencos, 2015) Este arte, en
el Peru, se manifiesta en la tradicion milenaria de joyeros y artesanos peruanos quienes
disefian objetos de tipo decorativo y utilitario, inspirados, fundamentalmente, en
representaciones preincaicas. EIl desarrollo de esta labor conforma el sector
manufacturero de Joyeria y Orfebreria en el pais (ADEX 2015).

Hoy, el disefio, la produccion y comercializacion de orfebreria y joyeria en el Peru
generan aproximadamente 25,000 puestos de trabajo directos e indirectos, segun el
presidente del Comité de Joyeria ADEX (Perez, 2015). Por lo cual, es importante y
necesario contribuir a mejorar las Pymes que desarrollan esta labor, ya que no solo son
las responsables de la creacion de empleo, sino de innovacion y crecimiento econoémico

de nuestra region (Costa, 2003)

A nivel Institucional.

En la actualidad la produccion de Joyeria y Orfebreria de parte de AM macrojoyeria
esta en un momento de casi letargo, a pesar de estar situada en un destino turistico de gran

afluencia de viajeros tanto externos como internos, a pesar de haber transcurrido ya 30
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anos del descubrimiento del Sr. De Sipén,este hecho significé la esperanza de un boom
turistico , el cual se ha dado , pero no en la mesura esperada, tanto asi que se abrieron
muchisimas agencias de viajes ,y comercios afines, ahora solo quedan unas pocas,
igualmente en el rubro de sourvernir y joyeria precolombina , al no haber el esperado
boom, la produccion de AM macrojoyeria se ha limitado a satisfacer solo pedidos , mas
no a una produccion en serie y de volumenes que satisfaga el mercado regional , nacional
y el internacional.

Para los mercados internacionales de sourvernir y artesanales, los volimenes de
producion y de productividad son los que cuentan ,AM macrojoyeria esta en sus planes
tratar de llegar a estos mercados , dada la gran acogida y ponderacion de la iconografia

moche lo cual deberia aprovecharse al maximo.
1.3.Teorias relacionadas al tema.

Internacionales

(Zamora, 2015) En su tesis: “Disefio de un sistema de produccion y operaciones para
manufactura en orfebreria” (tesis de Post Grado). Universidad Sergio Arboleda, Bogota,
Colombia. Desarrollé el disefio tedrico a nivel tedrico de un sistema de produccion y
operaciones para manufactura orfebre, cuyo objeto sea el de permitir la elaboracion de
piezas de joyeria bajo altos estandares de calidad, eficiencia y productividad en sus
procesos. Para el logro de este objetivo, se efectuara un analisis comparativo (cualitativo
y cuantitativo) entre el sistema de produccion actual y el propuesto, y una revision al
estado del arte del sector orfebre desde las perspectivas historicas, geogréficas,
socioecondmicas, tecnologicas, culturales y situacionales realizando igualmente su
apreciacion el contexto operativo. Los resultados obtenidos indican la importancia de la

implementacién de un sistema moderno de produccién para la orfebreria.

(YYelo, 2014) Ensu tesis: Proyeccion de la tecnologia en la joyeria (Tesis de pre grado).
Universidad Politécnica de Catalunya, Catalunya, Espafia. El objetivo principal de este
TFG sobre la proyeccion de la tecnologia en la joyeria es descubrir de qué forma la
tecnologia puede facilitar el trabajo en el proceso de disefio y fabricacion de joyas. Para
introducirnos en el campo de trabajo, se estudia la situacién actual del sector, dividiendo
la joyeria en tres grandes ambitos: artesania, arte y disefio. Analizando cémo es la joyeria

y los joyeros (artesanos, artistas y disefiadores), me planteo un segundo objetivo en el

15



plano de la accion: ensefiar estos nuevos avances a las nuevas promociones de joyeros,
para que las incorporen en su dia a dia.

Este dossier pretende ser muy préctico, por lo que, tras una breve explicacién de los
procesos tradicionales que los joyeros utilizamos para construir nuestras piezas y una
sintesis sobre software y maquinaria disponibles para aplicar tanto en el disefio como en
la creacién mecénica de joyas, ilustro con un ejemplo sencillo como poder realizar una
misma pieza con los diferentes medios. Con esta comparativa se valora las ventajas y
puntos débiles de unas técnicas sobre otras, pero la decision de qué sistema elegir
dependera de las circunstancias, ya que el factor tiempo y econémico condicionan la
eleccidn. Por supuesto, siempre se ha de tener en cuenta el disefio y cuél es el sistema mas
adecuado para su creacion. Por ello es tan importante tener presente los procesos de
fabricacion y tecnologia con la que contamos, ya desde la fase de disefio de nuestro
proyecto para poder adaptarlo y optimizarlo.

Finalmente muestro un anillo creado con las pautas expuestas en este dossier, poniendo
en practica los conceptos y principios tratados, viendo su aplicacion en un caso real. Este
TFG ha sido elaborado bajo la dindmica de inteligencia colectiva, contando con la
participacion y colaboracion de grandes expertos de cada materia tratada.
Determinandose la importancia de la tecnologia en la mejora de la productividad del

sector de orfebreria.

(Tejada, 2010) En su tesis: Disefio para un programa operativo de procesos
productivos en una planta de bisuteria basada en las normas SA 8 000 (tesis de pre grado).
Universidad de San Carlos de Guatemala, Guatemala. La Norma SA 8 000 es una norma
uniforme y auditable mediante un sistema de verificacion por terceras partes, asi también,
estd sujeta a revisiones periodicas. Su evolucion permite recoger las mejoras
especificadas por entes interesados e identificar los cambios que sean necesarios, segin
varien las condiciones para su aplicacion.

Los elementos normativos estan dirigidos al departamento de recursos humanos,
organizaciones no gubernamentales, personal directivo que tenga relacién con el talento
humano y todas aquellas partes interesadas en garantizar el cumplimiento de los aspectos
laborales basicos (horario, salarios, trabajo infantil, etc.), y la produccion de bienes y/o

servicios dentro de la compafiia.
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El desarrollo del trabajo adjunto contiene la descripcion general de la Norma SA 8
000, a través de un marco histérico, en el cual se conocera el origen, las modificaciones
que se han realizado, su definicién, la importancia de implementarlas en sectores
manufactureros, la cual se enfoca hacia los procesos para fabricacion de bisuteria y de
servicio, y los lineamientos a los que se deben regir las empresas que desean certificar un
sistema de responsabilidad social bajo la norma en estudio.

Para finalizar, se enmarca en todas las condiciones laborales de la empresa, por medio
de evaluaciones periodicas del sistema de responsabilidad social, dando un enfoque
principal a las técnicas utilizadas a la hora de concretar un sistema de gestion més eficaz,

contribuyendo a la reduccion del riesgo de accidentes y a la mejora de la productividad.

NACIONALES

(Chavez, 2016) En su tesis: Optimizacion del proceso de ventas en joyeria aplicando
mejora continua y gestion por procesos (Tesis de Pre grado). Universidad Nacional
Mayor de San Marcos, Lima, Pert. Muestra la aplicacion de un modelo de gestion,
conceptos y herramientas para solucionar el problema de la disminucion de las ventas en
una empresa dedicada a la produccion y comercializacion de plateria y joyeria a la vez
que eleva la productividad. Expone la base tedrica de los modelos y herramientas a
utilizar: fundamentos del Lean Manufacturing, conceptos de Kaizen (mejora continua),
las 5°S, diagramas de causa efecto y la gestion por procesos. Los resultados obtenidos

muestran el impacto de la implementacion en la mejora de las ventas de la empresa.

(Herrera, 2011) En su tesis: Analisis de la promocidn internacional de los artesanos
joyeros de plata usuarios del centro de innovacion tecnologica del distrito de Catacaos,
Piura —Peru (tesis de pre grado). Universidad San Martin de Porres, Lima, Per0. En la
actualidad el Peru es el primer productor de plata del mundo, junto a esto el creciente
aumento de las exportaciones peruanas ha generado toda una explosién en la
industrializacién de la materia prima para crear valor agregado en los productos de
exportacion.

En el sector joyeria esto no es menos importante pues, en el caso de los artesanos

joyeros de plata de Catacaos, existe una constante preocupaciéon por la mejora de sus
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productos. Junto a ellos el Centro de Innovacion Tecnoldgica (CITE), es un apoyo
constante en temas de calidad y produccion.

Como resultado se determind que la promocion internacional de los artesanos joyeros
de plata usuarios del CITE es deficiente, y una de las principales razones es que debido
al poco conocimiento que tienen sobre la participacion en ferias comerciales, adjudican
el éxito de las mismas a las ventas realizadas en ellas, cuando el éxito de ellas reside en
la generacién de contactos para ventas de exportacion directa. Lo que implica la
importancia de la mejora en la productividad del sector de orfebreria en nuestro pais.

(Rodriguez, 2011) : De un sistema de mejora continua para la reduccion de mermas
en una procesadora de vegetales en el departamento de Lima con el objetivo de aumentar
su Productividad y competitividad (Tesis de pre grado). Universidad Peruana de Ciencias
Aplicadas, Lima, Perd. En la tesis que se verd a continuacion se podra observar que
metodologias se tomaron en cuenta para poder elaborar una propuesta de mejora continua
para la reduccion de mermas en una procesadora de vegetales.

El primer capitulo se vera el marco tedrico que define la planificacion de la produccion,
los conceptos actuales de mejora continua, diversas metodologias de mejora continua, la
productividad y eficiencia en procesos productivos que se podra aplicar en una
procesadora de vegetales.

En el segundo capitulo se analizé los problemas existentes en la empresa identificando
el méas grande problema el aumento constante de merma, y junto a ello las causas raices
por la cual se da este problema, identificando también a la albahaca como el producto
estrella.

En el tercer capitulo se dieron las propuestas de solucién, siendo estas: ampliar la
planta de produccion, control de calidad de los campos de cultivo, alianzas estratégicas
con los proveedores e innovar tecnolégicamente. Junto a estas propuestas se dieron a
conocer los costos incurridos y su debida inversion. En el analisis de costo-beneficio, la
inversidn que se da por la compra de maquinarias mas el contrato de nuevo personal, es
que no generara pérdidas para la empresa, por el contrario, van a recuperar al cabo de los
5 afios que dura el proyecto 875,456 soles mas el 20 % del COC.

Por ltimo, en el cuarto capitulo se detallaran las conclusiones que resultan como parte
de la mejora continua que se le dara al proceso productivo, tanto en la parte operativa

como administrativa de la empresa.
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Estado del Arte.

(Perez, 2016) Exportacion de joyas peruanas tuvo repunte en EE.UU. y México,
Demanda de joyas peruanas se elevo en 29 ,5 % en el mercado de Estados Unidos y 59%
en el mercado mexicano, dice ADEX. Durante el primer bimestre del 2016, las joyas
peruanas tuvieron un repunte importante en la demanda de dos mercados claves para estos
productos: Estados Unidos y México, segun informd la Asociacién de Exportadores
(ADEX).

Respecto a Estados Unidos, que concentra el 70,8 % de la exportacion de productos
de joyeria y orfebreria peruana, el crecimiento de sus compras fue de 29,5 % con un
monto total comprado de US$7.4 millones en los primeros meses del afio. Por su parte,
las exportaciones de joyas peruanas a México crecieron en 59% con un total vendido de
US$740,186 entre enero y febrero. Este mercado concentra solo el 7.1 % de las ventas

del sector.

“Actualmente Estados Unidos es el mercado mas estable, econémicamente hablando.
Esta situacion, y posterior mejora en su economia, ayudd a que los consumidores
demanden una mayor cantidad de joyas hechas con metales preciosos”, dijo ¢l presidente
del Comité de joyeria y orfebreria de ADEX, Julio Pérez. Segun el empresario exportador,
para seguir fortaleciendo la competitividad del sector se requiere la aprobacion del carnet
ATA, mecanismo que permitira un mayor desarrollo de los despachos al facilitar el
traslado de muestras para potenciales clientes y cuyo tramite se encuentra en estos

momentos en el Ministerio de Transportes y Comunicaciones (MTC).

De acuerdo con los datos de la gerencia de manufacturas de Adex, la exportacion total
de joyeria y orfebreria peruana cayd en 23,9 % en el primer bimestre del 2016, al sumar
US$13.7 millones. Una de las razones para dicha disminucion se debid a la fuerte caida
de la demanda de estos productos por parte de Canada, pues tuvo una contraccién de 99,8
%. Entre enero y febrero del 2015, este pais compré US$4.2 millones, mientras que este

mismo periodo de este afio, sus compras fueron de apenas US$10,260.
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La principal empresa exportadora de joyas peruanas en los dos primeros meses del
2016 fue Arin S.A. con US$6.7 millones. Con montos menores siguen en la lista Unique,

Fidenza Disegno, De Oro, entre otros.

Bases Tedricas Cientificas.

Productividad

Concepto de Productividad

(Garcia, 2011) Menciona que la Productividad es la relacion entre los productos
logrados y los insumos que fueron utilizados o los factores de la produccion que
intervinieron. El indice de productividad expresa el buen aprovechamiento de todos y
cada uno de los factores de la produccion, los criticos e importantes, en un periodo
definido. (p.17)

La Productividad no es solo una medida de la produccion ni menos, la cantidad de
bienes que se ha fabricado. Es una medida de lo bien que se han combinado y utilizado
los recursos para cumplir los objetivos especificos deseables. En las organizaciones
manufactureras existen los siguientes significados de productividad: eficiencia, calidad,
cantidad, la relacion calidad/cantidad, el alcance de objetivos, se puede hacer mejor y

valor agregado. (Garcia, 2011)

Factor de Productividad Total

(Griffin, 2010) Afirma lo siguiente: El Factor de Productividad Total es un indicador
general de que tan bien una organizacion emplea todos sus recursos como mano de obra,
capital, materiales y energia para crear todos sus productos y servicios. El problema mas
grande con el factor de productividad total es que todos los ingredientes deben expresarse
en los mismos términos (es dificil sumar horas de mano de obra al nimero de unidades
de una materia prima en forma significativa). El factor de productividad total también da

algunas ideas sobre la forma en que se pueden cambiar las cosas para mejorar la
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productividad. En consecuencia, la mayoria de la organizacidén encuentra mas til calcular

una razén de productividad parcial. Esa razon usa solo una categoria de recursos. (p.701)

La Produccion y los sistemas productivos.

(Cuatrecasas, 2012) Afirma que: Un sistema productivo es definido como una
“actividad economica” de la empresa, cuyo proposito es la obtencion de uno o mas
“productos o servicios” (segun el tipo de empresa y su produccion), para satisfacer las
necesidades de los consumidores, es decir, a quienes pueda interesar la adquisicion de
dicho bien o servicio. La produccion se lleva a cabo a traves de la ejecucion de un
conjunto de operaciones integradas en proceso. Por este motivo a la direccion de la
produccién se la denomina en muchas ocasiones, direccion de operaciones; es corriente

referirse a las operaciones como a la actividad propia de la produccion. (p.13).

Productividad y eficiencia en procesos productivos.

La productividad y la eficiencia en cualquier proceso productivo es muy
importante, ya que parte de esta instancia para poder determinar que método aplicar para
una buena planificacion del proceso productivo. La eficiencia en que se realiza los
procesos productivos determina como dicho proceso se va manejando de acuerdo a los
estandares determinados, si cumple dichos estandares es que el proceso va por buen
camino Y Si no es porque necesita una mejora continua, se dice que en un proceso siempre
debe haber una mejora continua, ya que toda empresa trata de mejorar dia a dia brindando
mayor productividad, a mejor calidad y a menor costo.

Los métodos simples utilizados para planificar y medir un sistema de patrén de
produccién son desarrollados a partir de la definicion béasica de la eficiencia de trabajo.
El tiempo de procesa miento se le asigna como variable y se utiliza para escribir la
ecuacion de eficiencia de la produccion.

En consecuencia, dicha ecuacion es ampliamente utilizado para elaborar el método de
planificacion para la produccién y de esta manera aumentar la productividad en la

empresa.
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Para que se pueda entender lo importante que es la productividad y eficiencia en un
proceso productivo y que muchas veces si hay mucha eficiencia no necesariamente va a
existir productividad. Por ello se explicard mejor estos dos términos en esta cita:

“La efectividad significa definir las metas u objetivos pertinentes y deSpués
alcanzarlos. Si se logran nueve de cada diez objetivos, la efectividad es de un 90%. Se
puede ser

Eficiente, pero no siempre va a ir de a mano con la productividad, muchas veces como
se explican en los ejemplos. Ser eficiente es lograr cumplir los objetivos que te dan, si es
en un trabajo como reportes mensuales o hasta diarios te piden también la eficiencia con
la cual te desempefias tu trabajo y aceptar la equivocacion y aprender a comunicarse con
las personas. Para lograr ser eficiente también tienes que ser efectivo, juntar estas dos
virtudes la eficiencia y la efectividad, logran juntos que la empresa vaya mejorando dia a
dia para lograr la productividad que esta necesite, y si no es suficientes pues solicitar una
mejora continua, la cual medira todas estas magnitudes.

Luego de haber dado la definicidn de productividad y eficiencia segun el autor citado
anteriormente, se puede determinar que la eficiencia es muy importante en cada proceso,
ya que de eso depende para que este proceso continle y vaya adelante, si bien es cierto
no garantiza mayor productividad, si garantiza mejor calidad a menos tiempo y menor
costo.

Por ello para determinar si un proceso 0 una empresa estan dentro de los estandares de
la eficiencia se puede aplicar el método DEA, el cual se explicara en la siguiente cita:

“Analisis Envolvente de Datos (DEA) es una programacion lineal metodologia para
medir la eficiencia de multiples unidades de toma de decisién (DMU) cuando el proceso
de produccion presenta una estructura de maltiples entradas y salidas.

La DEA ha sido utilizada tanto para los datos de produccién y coste. Utilizando las
variables seleccionadas, tales como el costo unitario y la produccion, la DEA busca de
software para los puntos con el costo unitario mas bajo para cualquier propuesta de salida,
que conecta los puntos para formar la frontera de eficiencia. Cualquier empresa no en la
frontera se considera ineficiente. Un coeficiente numérico se da a cada empresa, la
definicidn de su eficiencia relativa de diferentes variables que podrian ser utilizados para
establecer la frontera de eficiencia son los siguientes: El consumo de numero de

empleados, la calidad del servicio, la seguridad ambiental, y el combustible”.
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(Coeli, Aro, O' connell, & Battese, 2005) Con respecto a la cita anterior se puede decir
que DEA es uno de los métodos para poder hallar la eficiencia de los procesos con
multiples unidades de toma de decisiones con diversas multiples entradas y salidas. Este
método explicado de forma detallada lineas anteriores se rigen por puntos que después de
evaluar el proceso y no quedan dentro de los puntos indicados es que no estan entre los
estandares de eficiencia que el método rige. Es decir,

cualquier empresa que no se encuentre dentro de estos puntos se considera totalmente
ineficiente.

La principal ventaja de este método es su capacidad para dar cabida a una multiplicidad
de entradas y salidas. También es Util porque toma en consideracion de rendimientos de
escala en el calculo de la eficiencia, teniendo en cuenta el concepto de aumento o
disminucion de la eficiencia en funcion del tamafio y los niveles de produccion. Un
inconveniente de esta técnica es que la especificacion del modelo y la inclusion /

exclusion de variables pueden afectar los resultados.

PROCESOS DE PRODUCCION

Diagrama de procesos de produccion

Esta herramienta de analisis es una representacion grafica de los pasos que se siguen
en una secuencia de actividades que constituyen un proceso o0 un procedimiento;
identificandolos mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza; ademas, incluye toda
la informacion que se considera necesaria para el analisis, tal como distancias recorridas,

cantidad considerada y tiempo requerido. (Garcia, 2005)

Diagrama de Operaciones del Proceso

Es la representacion grafica de los puntos en los que se introducen materiales en el
proceso y del orden de las inspecciones y de todas las operaciones, excepto las incluidas
en la manipulacion de los materiales; ademas, puede comprender cualquier otra
informacion que se considere necesaria para el analisis, por ejemplo, el tiempo requerido,

la situacion de cada paso o si los ciclos de fabricacidn son los adecuados.
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El Diagrama de Operaciones del Proceso ayuda a tomar decisiones en cuanto a las
unidades que deban comprarse, y las que deben producirse en la propia empresa ademas
nos sirve para un plan de distribucion ya que muestra en forma clara las operaciones que

deben ejecutarse con su secuencia y la maquinaria a utilizar.

Diagrama de Anélisis del Proceso

Es una representacion grafica de la secuencia de todas las operaciones, transportes,
inspecciones, esperas y almacenamientos que ocurren durante un proceso. Incluye,
ademas, la informacion que se considera deseable para el andlisis; por ejemplo, el tiempo
necesario y la distancia recorrida. Su uso es para documentar las actividades realizadas
por una persona 0 maquina y para encontrar y eliminar ineficiencias (costos escondidos,

distancias largas, retrasos innecesarios y almacen).

Diagrama de Circulacion o Recorrido

Es un esquema de distribucion de planta que se utiliza para complementar el analisis
del proceso. Se elabora con base en un plano bidimensional o tridimensional a escala de
la fabrica, en donde se indican las maquinas y demas instalaciones fijas; sobre este plano
se plasma la ruta de movimientos por medio de lineas, cada actividad es identificada por
los mismos simbolos empleados en el Diagrama de Analisis del Proceso. EI Diagrama
de Circulacion muestra donde se realizan todas las actividades que aparecen en el

Diagrama de Analisis del Proceso.

Diagrama de causa — efecto

(Galgano, 1995) Es un esquema que muestra la relacién sistematica entre un resultado
fijo y sus causas. Generalmente, el diagrama asume la forma de espina de pez, de donde
toma el nombre alternativo de diagrama de espina de pescado.

El andlisis causa-efecto, en su significado mas completo, es el proceso que parte de la
definicidn precisa del efecto que deseamos estudiar y, a través de la fotografia de la
situacion, obtenida mediante la construccion del diagrama, permite efectuar un analisis

de las causas que influyen sobre el efecto estudiado.
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Es probable que para cada efecto haya diversas categorias principales de causas. En
general, existen seis categorias llamadas las 6M: mano de obra, material, métodos,

maquina, medio ambiente y medicion.

Distribucion de planta

Es la disposicion ordenada de los recursos fisicos utilizados para la produccion de
bienes, tales como maquinaria, equipo, trabajadores, espacios requeridos para el
movimiento de materiales y su almacenaje. Los objetivos de la distribucion de planta son
conservar el espacio necesario para la mano de obra indirecta y servicios auxiliares,
minimizar el esfuerzo y seguridad en los trabajadores, realizar el movimiento de material
segun distancias minimas, utilizar efectivamente de todo el espacio y dar flexibilidad en
la ordenacion para facilitar reajustes o ampliaciones.

Existen dos tipos de distribucion de planta: distribucion por posiciéon fija en el cual el
material permanece en situacion fija y son los hombres y la maquinaria los que confluyen
hacia él, y distribucion por proceso en el cual las operaciones del mismo tipo se realizan

dentro del mismo sector.

Definicion de Términos Basicos

Administracion Calidad Total: Proceso de mejora contintio de la calidad en el largo
plazo. Compromiso con la excelencia por todas las personas en una organizacion, que

pone de relieve la excelencia alcanzada por medio del trabajo

Cadena Productiva: Es el Conjunto de los actores de una actividad productiva, que
interactlan para hacer posible la produccion, transformacion y comercializacién de

bienes.

Calidad: Aquellas caracteristicas del producto que responden a las necesidades del

cliente.

Competitividad: Conjunto de Habilidades y Capacidades para competir.
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Criterios de desempefio: Parte constitutiva de una norma de competencia laboral que
hace referencia a aquellos aspectos que definen el resultado del desempefio competente,
es decir, definen las condiciones con las que el elemento de competencia debe ser

desempefiado.
Los criterios de desempefio se asocian a los elementos de competencia.

Economia de Escala: Disminucion de costos producida por el aumento del volumen. A

mayor cantidad de unidades producidas, menor costo por unidad.

Eficacia: Capacidad para determinar los objetivos adecuados "hacer lo indicado™.

Eficaz: Se refiere al logro de los objetivos en los tiempos establecidos.

Eficiencia: Capacidad para reducir al minimo los recursos usados para alcanzar los

objetivos de la organizacion. "hacer las cosas bien".

Entorno: Conjunto de elementos que rodean a una organizacion. Instituciones o fuerzas

externas a la organizacion que tienen potencial para afectar su rendimiento.

Empresa: Unidad econdmica de produccion de bienes y servicios. Sus objetivos se
relacionan no sélo con la creacion de nuevos productos para el mercado, sino también
con la disminucion de costos, tiempos de fabricacién y mejoramiento de la calidad de los

tradicionalmente fabricados con la finalidad de aumentar las ventas y/o el beneficio.

Emprendedor: El iniciador de una nueva empresa 0 una organizacion nueva para esa

empresa.

Estandar: Unidad de medida adoptada y aceptada cominmente como criterio. Método

documentado y el mejor conocido para realizar alguna tarea o proceso.

Estampado: Proceso de impresion para obtener un disefio, que puede ser en 2D o en 3D.

Estrategia: Esquema que contiene la determinacion de los objetivos o propositos de largo

plazo de la empresa y los cursos de accion a seguir. Es la manera de organizar los recursos.
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Estudio de Mercado: Es el disefio, recoleccidn y analisis sistematico de informacion con

relacion a las caracteristicas de un mercado especifico.

Evaluacion Desempefio: Accidn sistematica de evaluar la conducta y el trabajo de una

persona en relacion a sus responsabilidades.

Funcién productiva: Conjunto de actividades laborales que son necesarias para lograr
uno o varios objetivos especificos de trabajo con relacion al proposito general de un area

de competencia o de una organizacion productiva.

Gestion: Proceso emprendido por una 0 mas personas para coordinar las actividades

laborales de otros individuos.

Habilidad: Destreza y precision necesaria para ejecutar las tareas propias de una

ocupacion, de acuerdo con el grado de exactitud requerido.

Indicador: Es el elemento caracteristico que describe una situacion permitiendo su
analisis. Por ejemplo, el coeficiente de promocién es un buen indicador del éxito de las

acciones educativas.

indices: Son nimeros relativos que expresan el valor de una cierta cantidad al compararla

con otra analoga (o con otra de época distinta) que se ha tomado como base igual a 100.

Innovacion: Seleccion creadora, organizacion y utilizacién de recursos humanos y
materiales bajo una forma nueva y original conducente a una mejor consecucion de los
fines y objetivos definidos. El esfuerzo de innovacion debe ser continuado, con visitas a
una utilizacion optima de las facilidades y a la consecucion del modelo ideal propuesto.

Gracias a la innovacion un sistema educativo puede acelerar su evolucion.

Metas: Es la traduccion de los objetivos y las prioridades de la politica corporativa de
una organizacion, en resultados cuantitativos y cualitativos de los servicios y/o productos

a obtener en tiempos definidos.

Método: Conjunto de operaciones ordenadas con que se pretende obtener un resultado.
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Planeacion Estratégica: Proceso por el cual los administradores de la empresa de forma
sistematica y coordinada piensan sobre el futuro de la organizacion, establecen objetivos,

seleccionan alternativas y definen programas de actuacion a largo plazo.
Proceso: Serie sistematica de acciones dirigidas al logro de un objetivo.
Producto: Es la salida de cualquier proceso.

Productividad: Medida del rendimiento que influye la eficacia y la eficiencia por medio

del control de las Salidas sobre Entradas.

Proyecto: Conjunto de actividades especificas concebidas para alcanzar determinados
objetivos con un presupuesto dado y en un periodo de tiempo establecido de antemano.
Estas actividades van de la intencion o pensamiento de ejecutar algo hasta el término de

su ejecucion.

Tecnologia: La forma en que la organizacion convierte insumos en bienes o servicios.

1.4. Formulacion del Problema.

¢Cdémo influye la mejora del proceso de estampado en la productividad de la empresa

“AM macrojoyeria” de Chiclayo — Peru, 2018 ?

1.5. Justificacion e importancia del estudio.

Justificacion Cientifica

Este tema de investigacion se justifica ya que pretende plantear atraves del analisis de
la situacion actual, metodologia descriptiva, una propuesta de solucion para mejorar la

productividad de la empresa AM macrojoyeria.

Justificacion Institucional

La joyeria en Chiclayo se ha estancado en satisfacer solo el mercado local , sin
aspiraciones nacionales , menos llegar a los mercados internacionales , hay solo dos

empresas que exportan en pequefa escala via web , son Tilvi y JM joyeros.
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Los metales usados son los convencionales como el oro y la plata, estos tienen un
elevado costo como materia prima , repercutiendo en un 80 % en el costo total del
producto , lo que hace que las utilidades sean reducidas.

El mejorar el proceso de estampado, significaria elevar la productividad en forma
exponencial de AM macrojoyeria, ya no se tendria la tediosa y lenta manera muy artesanal
de estampar las joyas como los es hasta ahora , se daria un gran paso hacia la
industrializacién, convirtiendose en pioneros en la zona nororiental del Perd.

La idea de la investigacion es mejorar la productividad y volver al rublo de joyas ser
competitiva a fin de lograr la internacionalizacion de esta actividad industrial y el logro

del reconocimiento de la misma en los mercados mundiales.

Justificacion Social:

La puesta en marcha de la produccion de joyeria mejorando el proceso de estampado
va a permitir el avaratar los costos , elevar el volimen de piezas producidas por dia,
disminuir los desperdicios de metales, diversificar la produccion hacia otras lineas,
también permitira la generacion de empleo en este sector y una mejor condicion de vida
para los trabajadores y empresarios orfebres y sus familias, especialmente la

lambayecana.

1.6. Hipotesis.

La Propuesta de una mejora en los procesos de produccion, mejorara la

productividad de la empresa AM macrojoyeria de la ciudad de Chiclayo.

1.7. Objetivos.

1.7.1. Objetivos General

Incrementar el nivel de productividad de la empresa “AM macrojoyeria” de

Chiclayo - Peru , con la propuesta de una mejora en el proceso de estampado.

1.7.2. Objetivos Especificos
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. Diagnosticar el estado actual del proceso de produccion de la empresa “AM
macrojoyeria”

. Disefiar el nuevo proceso de estampado de la empresa “AM macrojoyeria”
para mejorar la productividad.

. Presentar la Elaboracion del Flujo de Caja Econémica de la empresa “AM

macrojoyeria”

CAPITULO II:
MATERIAL Y METODO
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e Il. MATERIAL Y METODO
2.1. Tipoy Disefio de Investigacion.

2.1.1. Tipo de Investigacion.

(Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014). Desde el punto de vista de la informacion
que se recoge para responder el problema a investigar, el tipo de investigacion que se ha
realizado es una investigacion Cuantitativa, ya que se utilizé informacion de tipo
cuantitativo directo, este enfoque usa la recoleccion de datos para probar la hipotesis, con
base en la medicion numérica y el analisis estadistico, para establecer patrones de

comportamiento y probar teorias.

De acuerdo al fin que persigue la investigacion sera aplicada, ya que los conocimientos
tedricos planteados seran aplicados, de manera inmediata al desarrollo de la
investigacion. También se aplicara la modalidad cualitativa, al estudiar el problema de
la empresa, de los inconvenientes de fabricacion y sobre todo la baja produccion por los
que pasa, del desarrollo de los procesos que se ejecutan, sus carencias Yy sus fallas. Todo
este analisis cualitativo, serd enfocado a encontrar un modelo de reingenieria productiva,
organizacional y operativa, que puesto en practica deberd mejorar la calidad del trabajo

de los colaboradores, la productividad y por tanto la rentabilidad de la compaifiia.

2.1.2. Disefo de la investigacion

Esta Investigacion es Descriptiva — Transversal.
" <
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M = muestra
O = observacién o medicion de la variable
T = tiempo que trascurre la investigacion

(r) = Coeficiente de correlacion.

(Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014) No experimental, siendo estudios que se
realizan sin la manipulacion deliberada de variables y en los que solo se observan los
fendmenos en su ambiente natural para despues analizarlos, en la presente investigacion
el investigador recogerd informacion pertinente, a las variables en investigacion,
especialmente datos referentes a los procesos actuales de la empresa AM macro joyeria
Chiclayo 2018, Y se analizaran a fin de proponer una mejora en la productividad de la

misma.

Descriptiva Transversal, su proposito es describir variables y analizar su incidencia e
interrelacion en un momento dado. Con la finalidad de medir el impacto que generan la
mejora en los procesos en un momento en el tiempo con respecto a la productividad de la
empresa. En esta investigacion se determino el impacto que generé en la rentabilidad los
procesos actuales y Transversal, puesto que recolectan datos en un solo momento, en un

tiempo unico.

2.2. Poblacion y muestra

2.2.1. Poblacion N = 10

La poblacién esta compuesta por los procesos industriales, para empezar, se debe tener
un cronograma de actividades a desarrollar y también un método de determinado con el
fin de cumplir los objetivos propuestos o metas a lograr al realizar el estudio del trabajo,
para llevar a cabo una metodologia se seleccionan algunas técnicas preestablecidas que
incluyen diagramas de procesos, analisis de operaciones, estudio de las operaciones,

estudio de movimientos y medicion del trabajo.

2.2.2. Lamuestran =10
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Conformada por toda la poblacion por ser pequefia viene hacer la muestra exhaustiva

(Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2008)

2.3.

Variables, Operacionalizacion.

Variable dependiente

La productividad de la empresa AM macrojoyeria.

Variable independiente

La Mejora de los procesos de produccion.

Definicién de la variable.

Variable dependiente: La productividad de la Empresa es el resultado de acciones que

se llevan para conseguir los objetivos disefiados de la empresa en un buen clima laboral.

Variable Independiente: Mejora de los procesos viene hacer la funcion que se desarrolla

con varias herramientas en modelo de gestion.

Tabla 1: Operacionalizacion de Variables

Variables

Dependiente:

La productividad
de laempresa AM
macrojoyeria en el

2018

Definicion
Conceptual

Permite medir el
grado de ajuste a
los objetivos y
criterios de la
empresa
Diversos
indicadores
pueden
agruparse en un
indice como la
productividad

Definicién
Operacional

Los

indicadores
de la
productivida
d son muy
importante ya
que permite
medir los
indices  de
productivida
d en la
empresa AM
macrojoyeria.

Dimensién

Produccion.

Recurso
humano

Recurso
tecnoldgico

Indicadores

Unidades
por mes

Unidades
por h-H

- Unidades

por Maquina

Técnica

Observacio
n

Instrume
nto

Hoja de
Observaci
on

33



La Mejora de

Es la revision y los procesos

I redisefi S
?di | ed sedo permitira en % N
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2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad.

Abordaje metodoldgico.

La investigacion cientifica es una actividad sistematica, controlada empirica y critica
de proposiciones hipotéticas sobre supuestas relaciones que existen entre fenOmenos
naturales ( Kerlinger ), lo cual desde ya es muy importante porque permite aumentar el
conocimiento econdmico y social y permite resolver grandes problemas de esta indole, el
tipo de investigacion segun la naturaleza de los objetivos en cuanto al nivel de
conocimiento que se desea alcanzar, es una investigacion Descriptiva ya que el presente
trabajo describid , en todos sus componentes principales, una realidad, que en este caso
fue la de los procesos de produccion de la empresa AM macrojoyeria en Chiclayo 2018.

La informacion que se obtendra sera utilizada para elaborar un diagnéstico del area de
produccién de la empresa AM macrojoyeria, e identificar los factores criticos que
influyen en la productividad. Asi mismo se evaluard cuales son las herramientas para
mejorar o eliminar los factores criticos. En base al diagnostico y a las herramientas
seleccionadas se elaborard e implementara un plan de accién para mejorar la

productividad en el area de produccion de la empresa AM macrojoyeria.

-Analitico. El objeto de estudio es un proceso productivo; por lo cual serd descompuesto
para conocer sus caracteristicas y las actividades que lo conforman de esta manera se
establece la relacion causa-efecto entre los elementos que componen el objeto de

investigacion.
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- Deductivo. A través de este método se puede determinar el conjunto de elementos
esenciales para la aplicacién de mecanismos y procedimientos para realizar un plan de

accion y conseguir los objetivos propuestos en el tema de investigacion.

- Inductivo. Método por medio del cual se identificd los factores Criticos que influyen
en la productividad del area de produccion de la empresa AM macrojoyeria.

Técnica de recoleccion de datos

En esta tesis se empleo las siguientes técnicas e instrumentos de recoleccion de datos:

-Observacion: Se utilizo esta técnica cuya funcién fue recoger informacion primera e
inmediata requerida de la produccion de la empresa AM macrojoyeria”, se utilizé como

instrumento la Hoja de observacion.

- Ficha de Control de Tiempos: Se utilizd esta técnica para recoger informacion de los
tiempos de produccion de cada producto, se utilizé como instrumento la ficha de control
de tiempo.

Procedimientos para la recoleccion de datos: Se solicitard el permiso del director
gerente de la empresa AM macrojoyeria, quién dara proveido al administrador de la
empresa para atender lo solicitado, con quién se coordinard para acceder al jefe de
produccién y a los operadores quienes brindaran la informacion necesaria y pertinente

que conlleve al propdsito de la investigacion.

Validez y Confiabilidad:

Es el grado que un instrumento refleja el dominio especifico de un contenido de lo que se
desea medir de las variables en estudio que se puede aplicar dos 0 mas veces a un mismo

grupo para que pueda ser confiable.
0.60 — 0.65 (confiable)

0.66 — 0.71 (muy confiable)

0.72 — 0.99 (excelente confiable)
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1.0 (confiable perfecto)
Segun. (Herrera, 1998)

2.5. Métodos de Analisis de Datos
“Para la elaboracion del diagndstico que se requiere procesar estadistica mente las
encuestas y fichas de observacion utilizando porcentajes y graficos” (Bruce, 2008)

“Se realizara pruebas estadisticas que permitan el analisis de datos al mismo tiempo que

se contrastara la hipotesis estadistica y se comprobaran los resultados (Bruce, 2008)

“Se utilizaréa estimaciones de parametros utilizando los estadigrafos, prueba de hipotesis

nula y alternativa, asi como el uso de la prueba bilateral.

INFORMACION PRIMARIA INFORMACION SECUNDARIA

“Se analizara la documentacion de
“Contacto directo con el objeto de estudio”

ficha de reportes”.
“Entrevista a expertos en el tema de ambas “Se analizard informacién teorica
variables” relacionada a ambas variables”.
“Se entrevistara y encuestaran a operarios y
personal involucrados con la investigacion”.

“Se procesaran los datos usando software

estadistico como: Excel y el SPSS”.

2.6. Criterios Eticos
Tabla 2: Criterios éticos

CRITERIOS CARACTERISTICAS ETICAS DEL CRITERIO

Consentimiento informado Los participantes estuvieron de acuerdo con ser
informantes y  reconocieron sus derechos 'y
responsabilidades.
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Confidencialidad Se les informd la seguridad y proteccion de su identidad
como informantes valiosos de la investigacion.

Observacion participante Como investigador actué con prudencia durante el
proceso de acopio de los datos, asumiendo mi
responsabilidad ética para todos los efectos y
consecuencias que se derivaron de la interaccion
establecida con los sujetos participantes del estudio.

2.7.Criterios de Rigor Cientificos

A continuacion, se muestran en la Tabla 03 (a, b) los criterios de rigor cientifico.
Tabla 3: Criterios de rigor cientifico

CARACTERISTICAS .
IIEN
CRITERIOS DEL C o PROCEDIMIENTOS

1. Los resultados reportados son reconocidos

como verdaderos por los participantes.
Credibilidad mediante el

valor de la verdad v Resultados de las variables 2. Se realiz6 la observacion de las variables en su
autenticidad * observadas v estudiadas propio escenario.
3. Se procedio a detallar la discusion mediante el
proceso de la triangulacion.
1. Se realizo la descripcion detallada del
contexto v de los participantes en la
itvestigacion.
2. Larecogida de los datos se determind
Resultados para la mediante el muestreo tedrico, va que se
Transferibilidad ¥ generacion del bienestar codificaron v analizaron de forma inmediata la
aplicabilidad organizacional mediante la informacién proporcionada.
transferibilidad

3. Se procedié ala recogida exhanstiva de
datos mediante el acopio de informacion
suficiente, relevante v apropiada mediante el
cuestionario v la documentacion.

Tabla 3a: Criterios de rigor cientifico

CARACTERISTICAS
CRITERIOS DEL CRITERIO PROCEDIMIENTOS

1. La tnangulacion de la informacion
(datos, investizadores v teorias)
permitiendo el fortalecimiento del reporte 7

Aala dicrnician i
2. El cuestionario empleado para el recojo

de la informacion fue certificado por
Resultades obtenidos evaluadores externos para autenticar la
mediante la pertinencia ¥ relevancia del estudio por ser
mvestizacion mixta Aaton=s de fliientes Arimanrias

Consistencia para la
replicabilidad
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o

e |ll. RESULTADOS

3.1. Diagnostico Situacional de la Empresa

3.1.1. Aspectos Generales

La Empresa Mype AM macrojoyeria, con RUC: 10166881949 desde el afio
1994, en el rubro de Joyeria y Publicidad interna y externa, acogida al sistema
tributario especial para persona natural con negocio, sus raices datan de los afios
60 del siglo XX, como base la Joyeria “Malca”, actualmente se encuentra

ubicada en la calle los Choloques 175, Urb. Santa Victoria, Chiclayo.

3.1.2. Descripcion de la Actividad

La Empresa “AM macrojoyeria” tiene como actividades principales la
fabricacion de joyas y la confeccion de articulos de publicidad, siendo sus lineas

de fabricacion las sgtes:

Linea religiosa: Imagenes de diferentes Santos como: Del Sefior de Ayabaca,
Cruz de Motupe, Sefior de los Milagros, Virgenes, etc.

Linea étnica: mascaras, llaveros, totems.

Linea utilitaria: Cucharas, cubiertos, cuchillos, porta lapiceros, cuadros,
portafotos, porta lapiceros.

Tipos de joyas en funcion de la parte del cuerpo donde se colocan: Pendientes,
anillos, colgantes, brazaletes, collares, sortijas, alianzas, coronas, cetros, broches
y pulseras.

Linea conmemorativa: Medallas, pines, placas recordatorias y de inauguracion.

Clientes:

Clientes Ambulatorios: Vendedores de artesania en Ferias Patronales y Ferias
Religiosas.

Clientes mayoristas: Distribuyen a joyerias y tiendas de la zona norte y oriente.
Clientes directos: captados por las redes sociales, incluyendo los corporativos e

institucionales.
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3.1.3. Mision
“Somos una empresa vanguardista orientada en todo momento a la innovacion
de nuevos productos y lograr que estos cumplan con las necesidades de
nuestros clientes mas exigentes”.

3.1.4. Vision

“Seguir siendo una empresa reconocida, distinguida, renombrada, en el
mercado regional y nacional; enfocados en finos acabados y estar a la
vanguardia en innovacidn tecnoldgica, gracias a la buena reputacion y
distincion adquirida por nuestras labores de calidad y afios de esmeradas

labores”.

3.1.5. Organigrama

La empresa “AM macrojoyeria” cuenta con cuatro areas principales: Gerente,

Ventas, Produccion y Almacén.

El area de Gerencia esta a cargo de Roberto Malca Cuneo.

El area de Ventas esta a cargo de Margarita de Pefia

El area de Produccion se compone a su vez por Enoc Espinoza

A continuacion, el esquema del organigrama (Figura 1) antes mencionado:

Figura 1: Organigrama AM macrojoyeria
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3.1.6. Personal

Actualmente la empresa AM macrojoyeria, cuenta con 12 trabajadores los cuales

de determina a continuacion:

Gerente: Roberto Malca Cuneo.

Ventas: Margarita de Pefia

Jefe de produccion: Enoc Espinoza

Fundicién y laminacion: Julio Hernandez

Corte: Marco Sanchez

Estampacion: Franco Carrasco, Leonardo Fiestas y Hugo Saldarriaga
Pulido: Luis Lora

Laqueado: Bruce Yataco

Almacenaje: Juan Esquerre

Soldadura: David Carrasco

3.1.7. Anadlisis FODA
Fortalezas.

Posee instalaciones propias para la realizacion de las operaciones realizadas
en la empresa.

Cuenta con un reconocimiento en el mercado local, por los afios de servicio
y perseverancia dentro del mercado que ha sido la clave del éxito.

Posee gran variedad de servicios y productos.

Convenios estratégicos con sus proveedores.

Amplio portafolio de clientes fidelizados.

Oportunidades.

e Directa relacion entre las necesidades y el crecimiento de la poblacién.
e Estratégicamente ubicado.

e Innovacion en el sector comercial.

e Convenios estratégicos con diferentes empresas a nivel local y nacional.

e Disminucién en la competencia del mercado.

Debilidades.

e Falta de personal calificado para realizar las operaciones.

e Pérdida de tiempos en el proceso de estampados.
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e Demora en la entrega de los productos por parte de los proveedores.
e Falta de control adecuado de los inventarios.
e Deficiencia en la entrega de los pedidos hacia los clientes finales.

Amenazas.

e Inestabilidad socio econémico en la ciudad de Chiclayo, por la recesién
que en la actualidad se presenta.
e Inconformidad por parte de los clientes al no cumplir con el plazo de
entrega.
3.1.8. Maquinaria, equipos y herramientas
A continuacién, en la figura 02a y 02b se presenta la maquinaria equipos y
herramientas que la empresa AM macrojoyeria cuenta en las diferentes areas de

proceso de joyas.
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CATALOGO DE MAQUINARIAS Y HERRAMIENTAS
PROCESO: CORTE
MAQUINARIAS
HERRAMIENTA

Zisalla de 30 cm .
Corte Util
de Corte

DESCRIPCION CARACTERISTICAS

Tijera de Corte a .
Corte Util

Presion de 06 cm

PROCESO: RECOCIDO

S

Soplete con ] ) L .
. Soplete de Boquilla Mediana. Maximo area
Laminas a
| a Recocer 30 cm
Recocer

PROCESO: SECADO

Surtidor de Aire | Surtidor de Aire de Alta Presion, distancia
de Alta Presion maximo de expulsion de aire 05 mts

PROCESO: ESTAMPADO

Dispositivo de estampado manual. La
Prensa Manual |herramienta Comba ejerce Presidn sobre la
prensa, logrando el Estampado.

PROCESO: CALADO

Arcos de Calar. Complementada con sierras

Arcos de Calar de . )
recubiertas de Tunsteno, permite cortar

25cmy de 30 cm
1 4 ldminas de espesor de hasta 0.3 mm

Figura 2: Catalogo de Maquinaria y herramientas AM macrojoyeria

Fuente: AM macrojoyeria setiembre 2020



CATALOGO DE MAQUINARIAS Y HERRAMIENTAS

PROCESO: CORTE

MAQUINARIAS
HERRAMIENTA

DESCRIPCION CARACTERISTICAS

PROCESO: LUADO

Pliego de Lijas al Agua, dependiendo del
Lijas al Agua para |tipo de acabado, el espesor del Grano de la

Metales Lija. Inicia en Grano N® 100 hasta Grano N°
1500

PROCESO: PULIDO

Motor Doble Eje, en los extremos se
Motor doble Eje - [colocan las Motas de Algoddn afiadiendoles
1/4HP la pasta de pulir, proporcionando brillo a las

piezas de metal.

Pistola de

Pistola de Alta Presion de Aire, con
Lagueado a

] ] dispensador externo
Presion de Aire

Compresora de Compresora de Aire de 1/2 HP, con
Ajre de 1/2 HP arrangue/parada automatico

Rollo Film Rollo Film, para embalaje

Caja de Pana de Joyeria, donde va la pieza

Caja de loyeria
J ¥ terminada.

Figura 2a: Catalogo de Maquinaria y herramientas AM macrojoyeria.
Fuente: AM macrojoyeria Setiembre 2020.




3.1.9. Distribucién de planta del &rea de produccién de joyas de la empresa
AM macrojoyeria

A continuacidn, se presenta la distribucion de planta del area de produccion de
joyas de la empresa AM macrojoyeria, cuenta en los diferentes areas de proceso

de produccion de joyas. Ver figura 3.

Figura 3: Distribucién de planta Actual - AM macrojoyeria

Area de Gerencia:
e Gestiona los diversos procesos de la empresa.
e Mantiene las buenas relaciones con los clientes y proveedores.
e Es el representante legal de la empresa.

Area de Ventas:

e Recepciona las 6rdenes de Pedidos que llegan por correo electronico, de
parte de los clientes corporativos, institucionales o ambulatorios.

(ambulantes)

46



e Elabora los documentos de venta del adelanto por la fabricacion.

e Elabora la orden de Fabricacion, coordinando con gerencia el disefio
respectivo.

o Elabora la factura final por la cancelacion.

e Verifica abono al banco por la factura final.
Area de Produccion:

e Disefio de las joyas.
e Compra de Materiales e Insumos
o Desarrollar el proceso de fabricacién de las joyas.

e Controlar la calidad y acabado.
Area de Almacén:

e Recepcionar los materiales e insumos.

e Elaborar documentos de stock de entrada y salida de insumos.

e Transportar los insumos cuando son requeridos por el area de produccion.

e Recepcionar las joyas, embalarlas y almacenarlas.
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3.1.10. Diagrama de proceso de produccion de joyas de la empresa AM
macrojoyeria

A continuacion, se presenta el diagrama de proceso de la produccién de joyas de

la empresa AM macrojoyeria, cuenta en los diferentes areas de proceso de

produccion de joyas haciendo uso de 480 minutos. Ver Figura 04.

ACTIVIDAD

NO

t (min)

Operacion

10

460

Transporte

2

10

Almacén

1

10

460°
% Productividlad= — —
460°+10"+10°

10°+10°

% Improductidad=

460°+10°+10°

x 100 = 95.83%

X 100 = 4.17%

200

200

15

05

240

40

200

200

10

60’

05

15

10’

Corte

Recocido

Secado

Al area de estampado

Estampado

Calado

Lijado

Pulido

Laqueado

Secado

Al &rea de empaque

Empaque

Almaceén

Figura 4: Diagrama del proceso de produccion de joyas - AM macrojoyeria
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3.1.11. Procesos de produccion de joyas de la empresa AM macrojoyeria
Se va a describir cada proceso:

Proceso de Corte:

Las laminas enviadas por almacén, son recortadas con cizallas de corte manuales,
la forma es recta mayormente es del tamafio requerido por el cufio o molde. Siendo en
un 5% mas grande en tamafio que la superficie util del cufio el corte. Algunas veces se

usa tijeras de ojalatero para hacer este corte cuando las medidas son muy pequefias.
Proceso de Recocido:

Las piezas recortadas, son colocadas sobre una mesa de ladrillos refractarios y
reciben calor mediante soplete a gas propano, con llama constante y fuerte en forma
regular, llevandolas al rojo naranja , para luego enfriarlas en agua en forma brusca ,
logrando el ablandamiento del metal en su estructura interna por ende haciéndola suave

externamente; facilitando el estampado.
Proceso de Secado:

Este proceso se hace con aire corriente aplicado con sopladores eléctricos, las
laminas son colocadas sobre una mesa de madera, revolviéndolas para un secado total

del agua adherida.
Proceso de Estampado:

Las laminas secas y recocidas, son puestas encima del cufio una a una, al mismo
tiempo se le adiciona encima un cartén o plomo de la misma medida, el cual sirve de
apoyo , este carton tiene poca vida Gtil , se cambia cada dos o tres piezas, se le llama
el macho. Una vez asegurado y centrado se procede a aplicar la presion de estampacion
con la comba, son varios golpes aplicados de acorde al tamafio de la pieza a fabricar,
se inspecciona el buen relieve de la pieza, si es asi pasara luego al proceso de calado.

Si no fuera asi se regresara al proceso de recocido para su reacondicionamiento.
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Proceso de Calado:

La pieza estampada sera calada o cortada en su perimetro, se usa sierras de joyeria
y se hace manualmente en un 100%, las sierras son finas desde el N° 04 al 2. De

grosores de 1 milimetro.
Proceso de Lijado:

La superficie de las piezas estampadas y también los bordes necesitan ser afinadas con

el lijado, se usan lijas desde el 220 al 1500., esta operacion es manual.
Proceso de Pulido:

Una vez lijado, se procede a pulir las superficies en relieve con motas de tela de
algodon accionadas con motores de movimiento, se aplican pastas especiales de pulir

desde grano grueso hasta el rouge que le da el brillo final.
Proceso de Laqueado:

Previo al laqueado, se extrae los residuos de las pastas de pulir para con pistolas de

pintar aplicar las lacas que conservaran el brillo y color de las piezas fabricadas.
Proceso de secado:

Las piezas laqueadas seran secadas aplicandoles calor directo con secadoras de calor

en forma tenue o dejando secar libremente.

Proceso de Empacado:

Se procede el empacado en bolas transparentes pieza por pieza, codificandolas.
Proceso de Almacenado:

Se recibe en el almacén y se codifica para esperar su respectivo destino
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3.1.13 Diagrama de Causa -Efecto

Analizando el diagrama de los procesos de AM macrojoyeria y con los
datos de la entrevista en planta al jefe de produccidn, detecté que el proceso
mas tedioso y con el mayor tiempo de demora es el proceso de estampado.

Es asi que confeccioné una Diagrama de Causa- Efecto para estudiar
las causas directas e indirectas que influyen en este problema y presentarlo

en esta investigacion.
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Método

El método es artesanal

El método es antiguo

Materia Prima

Mano de Obra

Retraso en la llegada

No se ajusta un acabado fino

Poca produccion

E= nacional

Personal sin incentivos.

La textura es irregular \

Falta uso EPPs
—*,_ Mo tienen seguro contra incendio

El corte de las laminas no

La cantidad de golpes y la
presion no es la adecuada

obedece a un patron

La medicion de la temperatura

del recocido no es constante
—

El calibre o grosor de la
plancha no es uniforme

El reemplazo de las
piezas genera paradas

-—

Mediciones

El tamafico de las laminas
cortadas no es uniforme

La estructura es fragil y corrosiva

-

Desgaste continuo de las piezas

Obsoleta y muy artesanal

Magquinaria
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Figura 5: Diagrama Causa- Baja productividad en el area de estampado
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Figura 5: Diagrama Causa- Baja productividad en el area de estampado el
cual genera muchas causas en la mano de obra, métodos, maquinaria y
herramientas, materia prima y en las mediciones; por lo que debemos de
priorizar los costos para poder solucionar dicho problema que a continuacion

lo detallamos en la siguiente tabla.

Para poder cuantificar las causas se ha determinado un costo para solucionar
cada una de las causas. Existen causas con el mismo monto porque al comprar
la nueva maquina en el area de estampado las causas con igual importe se

solucionan. Por lo tanto, del listado que a continuacion presentamos:
Mano de obra

Personal sin incentivos 3600

Sin seguro contra accidentes 4320

Falta de uso de EPP 1500

Metodos

Método de trabajo no se ajusta a un acabado mas fino y claro 40000
El método es muy antiguo 40000

El método es artesanal 40000

Conlleva a una baja produccién 3600

Maquinaria y herramientas

Maquinaria y herramientas son obsoletas y muy artesanales 40000
La estructura de la maquinaria es muy fragil y corrosiva 40000
Hay desgaste muy continuo de las piezas de La Maquinaria 40000
El reemplazo de las piezas acarrea parada de la produccion. 40000
Materia prima

Es nacional y tiene fallas en su composicion 9600

La textura de las planchas es irregular, generando retrasos. 1440
Hay mucho atraso en la llegada de la materia prima 1440
Mediciones

El calibre o grosor de las planchas no es uniforme 2500

El tamafio de las laminas cortadas tampoco es uniforme 2500



El corte de las lAminas no obedece a un patrén o matriz de corte 2500
La medicion de la temperatura del recocido no es constante 1500

La cantidad de golpes y la presion de estampacion no es la adecuada. 40000

Podemos extraer en la Tabla 04 los costos iguales que se repiten por tener una

causa similar de solucién.

Causa Costo % i@
Acumulado
Compra de maquinaria de estampado 40,000 | 64% 64%
Materia prima debe ser importada 9,600 | 15% 79%
Seguro contra incendios 4,320 7% 86%
Personal sin incentivos 3,600 6% 92%
Mejorar las mediciones 2,500| 4% 96%
La medicion del recocido no es constante 1,500| 2% 98%
Retraso en la llegada de la Materia prima 1,440| 2% 100%
62,960

Tabla 4: Costos asignados por causa del Diagrama Causa — Baja productividad
en el rea de estampado

Fuente: Elaboracién Propia

Pareto
120%
100% = =0
80% -+
60%
40%
20%
0%
Comprade Materia Seguro Perssonal Mejorar las La medicion Retrazo en
maquinaria prima debe  contra sin mediciones del recocido la llegada
de ser incendios incentivos no es dela
estampado importada constante  Materia

prima

Gréfico 01: Diagrama de pareto del Ishikawa — Baja productividad en el
area de estampado
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En el gréfico 01 observamos que La compra de la maquinaria y la compra de
la materia prima importada son las causas que el 80% de Pareto nos dice que
debemos de solucionar lo cual lo mejoraremos y explicamos en el

cumplimiento del objetivo 02 el cual se desarrollara en el siguiente inciso

3.2. Disefio de propuesta de mejora de la Empresa AM Macrojoyeria

3.2.1. Disefio de la propuesta

Para el presente trabajo se implementara un sistema de mejora de operaciones
de procesos por pasos, explicados en la figura 6.

Se recomienda la
compra de una
magquina de
estampado nueva
SE recomienda la
compra de insumos
importados

J

Se presenta una
nueva distrubucion
de planta en |Ia
empresa

Se presenta la
aplicacién de las 5S
para poder eliminar
desperdicios en el
proceso de
produccion

_J _J

Figura 6: Diagrama del Disefio de mejora de produccion de joyas - AM macrojoyeria

3.2.2. Descripcion de la Compra de la Maquina de estampado e insumos

importados

Todo proceso de estampado en la actualidad se hace con maquinaria adecuada a la
capacidad de produccion y a la demanda de los productos.

Existe maquinaria muy sofisticada y con control numérico para este proceso de
estampado en joyeria, tanto de procedencia italiana (Mario di Maio) como USA,
Alemania, etc.

Por los parametros de demanda y de capacidad de produccion y como también de
su influencia de AM macrojoyeria en el mercado, nos limitamos en proponer la compra
de una maquina de las siguientes caracteristicas:

Capacidad maxima de presidn 10 T. este parametro es el mas importante en la toma
de decisiones de compra. Para lo cual hemos pedido presupuestos y el que mas se
acomoda a nuestro interés es el de Mario di Maio, proforma que se adjunta en los

anexos.
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Las ldminas nacionales presentan muchos inconvenientes para tener una mayor
productividad, como el formato es muy pequefio: 1 pie es el ancho, viene en bobina su
textura no es de acabado brillante, mas bien un poco delineado o rayado por el
laminado en masas muy desgastadas.

Las laminas o planchas importadas presentan una superficie de excelente acabado
con brillo natural, y su composicion es uniforme, no presentando presencia de algin
metal extrafio en forma solitaria, y soportan el recocido, como el lijado y abrillantado
en mejores condiciones que las nacionales. Ademas, al momento de estampar se
comportan de manera muy maleable y eso es muy conveniente para aumentar la
productividad.

El formato de estas planchas es de 2’ x 4’ pulgadas, lo que da mucha ventaja, para

estandarizar los cortes.

3.2.3. Nuevo disefio de distribucion de planta

Se ha considerado en el nuevo disefio los sgtes cambios: En el area de los procesos de
corte y recocido y secado, ampliamos un espacio para una estancia, donde se
recepcionaran las planchas venidas del almacén y también se adiciond mesas para una

mayor area de trabajo en todas estas areas.

En el area de estampado se presenta el lugar del montaje de la maquinaria a

implementar, agrandando dicha area en funcion al aumento de la produccion esperada.

En el area de calado también se ha disefiado la implementacion de mesas méas grandes

y ergonomicas.

En el area de lijado y pulido también se han adicionado mesas.

En el &rea de Laqueado las mesas se han ampliado, se tendran que adicionar 2 pistolas
mas.

En el area de secado del laqueado, se adicionaran estantes apropiados.

En almacén se ha colocado ventanas altas por seguridad, y se adicionaran estanteria

adecuada.

Se abrirdn ventanas estratégicas para ventilacion, como también para control de parte

de la gerencia.

Por motivos de seguridad se ha independizado las areas administrativas, con un muro

portante.
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También se construirdn dos bafios, contribuyendo a la higiene, salubridad y comodidad

del personal y de la empresa AM macrojoyeria.

A continuacion, en la figura 7 se muestra la nueva distribucion de planta.
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Figura 7: Nuevo Diagrama de distribucion de planta - AM macrojoyeria
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Nuevo diagrama de proceso de produccién de joyas de la empresa AM
macrojoyeria.
A continuacion, se presenta el nuevo diagrama de proceso de la produccién de

joyas de la empresa AM macrojoyeria, incluyendo la nueva maquina de
estampado el cual se reduce en 210 minutos el proceso (antes 480minutos). Ver

Figura 08.
20’ Corte
20’ Recocido
15’ Secado
05’ Al 4rea de estampado
60° Estampado
40 Calado
ACTIVIDAD |N° [t (min) 20° Lijado
Operacion (10| 280
Transporte [ 2 | 10
Almacén 1 10
o Productividad = 280" < 100 = 93.33% 20’ Pulido
280°+10°+10°
% Improductidad= 1070 X 100 = 6.67% 10° Laqueado
280°+10°+10°
60° Secado
05’ Al area de empaque
15 Empaque
10° Almacén

Figura 8: Diagrama Nuevo del proceso de produccion de joyas - AM macrojoyeria

Se observa que bruscamente se disminuye el proceso de estampado a 60 minutos.
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Observando el nuevo proceso de produccion y al compararlo con el anterior segun el
acépite 3.1.11. , deducimos que los tiempos en el proceso de estampado son los que
han cambiado: de 240 minutos ha disminuido a 60°, este ahorro de tres horas vamos

a aprovecharlo de la siguiente manera:

Los 3 operarios de este proceso apoyaran, cada uno de sus 180 minutos libres, con el
50% a los demas procesos y con el otro 50% generaran un aumento de la produccion
en 6 ciclos de produccion al mes.

3.2.4. Diagrama de recorrido del Nuevo proceso en la Planta de produccion AM
macrojoyeria.

A continuacién, se presenta el nuevo diagrama de recorrido incluyendo la

nueva maquina de estampado la empresa AM macrojoyeria. Ver figura 9.
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Figura 9: Diagrama Nuevo de recorrido de la empresa - AM macrojoyeria
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3.2.5. Disefio de la metodologia 5S en la empresa AM Macrojoyeria.

El proposito de aplicar esta técnica se basa en las transformaciones que aporta al
lugar de trabajo a la actitud de los de los colaboradores que operan el mismo, asi

COmo su consecuente impacto en la productividad y competitividad empresarial.

La técnica de las 5S es una metodologia de trabajo adaptable a diferentes
entornos productivos, en la presente propuesta constituye un modelo de gestién

que permitirad identificar y eliminar las condiciones improductivas del area de
almacén.

La figura 10 muestra los principios que constituye las 5S, asi como su
implementacion.

LIMPIEZA PERPETUID
INICIAL AD

1 4
Separar lo Revisar y
que es atil de establecer
lo indtil ¥ las normas
de orden
Tirar lo que Colocar a la
es indatil vista las
normas asi
definidas

Limpiar las Buscar las

instalaciones causas de

suciedad y

LIMPIEZA limpiar vy poner
buscar remedio a
una las mismas
solucion §
Eliminar lo jDeterminarj] Implantar
que Nno es las zona las gamas

Figura 10: Diagrama de implementacion por etapas de la 5S

Fuente: Vargas (2004)

El objetivo de esta aplicacion fue dar direccionalidad a las acciones de
implementacion sostenible de las 5S, mediante pautas requeridas para su

aplicacion de manera efectiva, agil y sencilla.
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Manual de las 5S.

Para un control y limpieza adecuada de los procedimientos realizados en las
actividades de la gestion de almacenes en el area logistica se procederd a realizar un
manual de las 5S, el cual servira de guia oficial para la organizacion y funcionamiento

de los procesos y consta de los siguientes pasos.

Elaboracion de la caratula del manual: Contiene el titulo del manual, el nombre de
la empresa y la fecha de elaboracion.

Elaboracion del indice: Presenta el contenido del manual debidamente enumerado en
un orden logico.

Redaccion del Contenido:

Introduccién: Descripcion de la importancia del manual en los procesos de
almacenamiento y a nivel de la empresa.

Objetivos: Determina lo que se pretende alcanzar por medio de la implementacion del
manual.

Definicion del método: permite conocer de qué trata el método a implantar por medio
del manual.

Procedimiento: Describe los pasos a seguir en la metodologia.

Seguimiento de la metodologia 5S: La metodologia debe tener un control periddico;
por lo que, se realiza un plan de seguimiento, el cual sera evaluado por medio de un
check list que contiene entre 4 a 5 criterios de cada una de las 5S, permitiendo verificar

su cumplimiento. El puntaje de evaluacion se presenta en la siguiente tabla:

Tabla 5: Puntaje de evaluacion del Check List 5S.

Criterios Puntaje
Se cumple adecuadamente el criterio 3
Se cumple el criterio 2
Se cumple parcialmente el criterio 1

0

No se cumple el criterio
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Ademas, para verificar si el resultado del check list a evaluar es el 6ptimo, se elabora
un cuadro de ponderaciones donde se muestra el nivel en que se encuentra la

metodologia y los futuros controles a realizar a lo largo del tiempo.

Tabla 6: Ponderacion final

Porcentaje Nivel de Puntaje

cumplimiento

76% - Optimo 55 — 72
100%
51% - 75% Adecuado 37 -54
26% - 50% Medio 19 - 36
0% - 25% Inferior — No 0-18
cumple
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Tabla 7: Diagrama de Gantt Metodologia 5S

Actividades

Dias 2 3 4 5 &

T & 3 10 1 12 13 W 15 16 17 16 19 20 M 22 25 24 25 26 27 26 23 30 M 1 12 '13 '14 '15 "Iﬁ 'ﬁ' '18 '13 '20 '21 '22 '23 '24 '25 '26 '21"2

s Meacion

Feparar s miquinas. herramisntas, meteriales, insumos del
Eliminar los productas innecezarios o de poca importancia
Limpiar el drea de almacén

Limpiar y desocupar los pasills del drea

Separar los insumas segin su clsificacion o Familia

)

argan EEcin

Separar un lugar para cada clasificacian Abc en el llmacén
Colocar nombre al drea separada con codificacian
Codificar [3 mercaderia del almacén

Establecer zonas de acuerde a las operaciones realizadas «

Colocar sehiales 2 cada drea organizada

Lim pleza

Limpiar |2z maquinaz, herramicntas ¢ insumos necesarios
Limpiar y desifectar ¢l drea de almacin
Acondicionar ¢l alimedn para colacar los insusmos ya clasi

Ubicar un lugar para <l centre de acopio de labazura

BEestar Pe monal

Colocar sehales de sequridad en ol drea
Identificar las zonas de peligra

Identificar ol dreas de emergencia

Colacar y entregar laz politicaz establecidas

Erindar informacion de las EFPE

DEcplnE

Check lizt del adecuado control de laz 35
Sequimicnta por parke de cada jefe 2 20 perzonal

Fiespetar las normas y politicas establecidas.,

4
3
3
2
4
2
5
3
2
2
3
3
2
2
2
2
2
2
1
1
1

En la Tabla 7 se observa el tiempo que se tomara segin el disefio del desarrollo que tomara la metodologia 5S, cada “S” detalla

actividades especificas y la duracion en dias de cada una de ellas; iniciando en el mes de enero y culminando el 27 de febrero, cabe

resaltar que esta metodologia debe ser revisada trimestralmente, y evaluada constantemente.
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3.2.6. Comparacion del analisis de los tiempos y productividad del Disefio de
mejora
Observando el nuevo proceso de produccion y al compararlo con el anterior segun el
acépite 3.1.11. , deducimos que los tiempos en el proceso de estampado son los que
han cambiado: de 240 minutos ha disminuido a 60’, este ahorro de tres horas vamos

a aprovecharlo de la siguiente tabla 08:

Tabla 8: Comparacion de tiempos

Antes Después
ACTIVIDAD | N° |t (min) ACTIVIDAD | N° |t (min)
Operacion (10| 460 Operacion (10| 280
Transporte | 2 10 Transporte | 2 10
Almacén 1 10 Almacén 1 10

Los 3 operarios de este proceso apoyaran, cada uno de sus 180 minutos libres , con
el 50% de su tiempo libre a los demés procesos y con el otro 50% generaran un
aumento de la produccion total en 6 ciclos de produccion al mes. Ver Tabla 09.

Los machos a utilizar con la maquina solo seran de material de cobre, que tiene larga
durabilidad y mejor comportamiento, no influyendo en el costo del rubro de insumos

Tabla 9: Ahorro de tiempo de Horas Hombre

Area Estampado Oper. Min. Min.
1 240 | 240
DEE I operarios 1 60 | 60

Ahorro tiempo 1 |180 | 180

Antes operarios




3.2.7 Presupuesto del Disefio de propuesta de mejora de la Empresa AM

macrojoyeria

A continuacién, en la Tabla 10 se visualiza la inversion de los rubros del personal del
area de produccion, utiles de escritorio y Utiles de oficina y equipos para la
capacitacion que se necesitan para la mejora del disefio dentro de la empresa AM

macrojoyeria:

Tabla 10: Presupuesto de Personal — Utiles de escritorio - Oficina

ftem Cant. I\legldc: 3(21 UrF; irtzﬂg Inve;rs?;[j?:
Personal - Area Produccion
Jefe del area produccién 12 Unidad S/. 3,500.00 S/. 42,000.00
Técnico en corte y secado 12 Unidad §/. 930.00 S/. 11,160.00
Técnico en estampado 36 Unidad S/. 1,050.00 S/. 37,800.00
Técnico en calado 12 Unidad S/. 930.00 S/. 11,160.00
Técnico en lijado y pulido 12 Unidad S/. 930.00 S/. 11,160.00
Técnico en Laqueado y secado 12 Unidad S/. 930.00 S/. 11,160.00
Personal para empaque y almacén 24 Unidad S/. 930.00 S/. 22,320.00
Utiles de escritorio
Tijeras 18 Unidad S/. 10.00 /. 180.00
Cintas 48 Unidad S/. 3.50 /. 168.00
USBv32Gb 1 Unidad S/. 36.00 S/. 36.00
Lapiceros 10 Cajas /. 21.00 /. 210.00
Perforadores 6 Unidad S/. 11.00 S/. 66.00
Engrampadores 6 Unidad S/. 11.00 S/. 66.00
Saca grapas 6 Unidad S/. 5.00 §S/. 30.00
Grapas 24 Cajas §/. 6.00 S/. 144.00
Cater 24 Unidad S/. 13.00 S/. 312.00
Post it 48 Paquete S/. 5.00 S/. 240.00
Papel A4(millar) 12 Millar S/. 20.00 §/. 240.00
Sobres de manila 50 Paquete §/. 10.00 S/. 500.00
Folder de manila 50 Paquete S/. 10.00 S/. 500.00
Plumones de pizarra 36 Unidad S/. 5.00 S/. 180.00
Mota 6 Unidad S/. 400 S/ 24.00
Utiles de oficina
Archivadores 36 Unidad S/. 23.00 S/. 828.00
Camara fotografica SONY 1 Unidad S/. 699.00 /. 699.00
Sillas 7 Unidad S/. 49.00 S/. 343.00
Mesas 4 Unidad S/. 399.00 S/. 1,596.00
Pizarra acrilica 1 Unidad S/. 120.00 S/. 120.00
Cartuchos para impresién b/n 20 Unidad S/. 35.00 S/. 700.00
Cartuchos para impresién a color 10 Unidad S/. 40.00 S/. 400.00
Plan de celular claro 4 Planes /. 40.00 S/. 160.00
Equipos para capacitacion
Proyector Epson Power Lite x12 1 Unidad S/. 2,366.65 S/. 2,366.65
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Sillas 8 Unidad S/. 49.00 S/. 392.00
Mesas 1 Unidad S/. 399.00 S/. 399.00
Guia de capacitacion 8 Unidad §/. 55.00 S/. 440.00

A continuacion, en la Tabla 11 se visualiza la inversion de los rubros del personal para
capacitacion, inversion del disefio y de la aplicacién de las 5S del area de produccion que se
necesitan para la mejora del disefio dentro de la empresa AM macrojoyeria:

Tabla 11: Presupuesto de Personal capacitacion — Disefio Estampado — 5s

: Unidad Precio .,
Item Cant. Medida Unitario Total Inversion

Personal para capacitacion

Ergonomia 1 Unidad S/. 1,500.00 S/.  1,500.00
Uso de EPPs 1 Unidad S/. 2,300.00 S/. 2,300.00
Seguridad 1 Unidad S/. 2,300.00 S/. 2,300.00
58 1 Unidad S/.  3,000.00 S/. 3,000.00
Sistema de Estampado 1 Unidad S/. 2,500.00 S/.  2,500.00
Refrigerios para capacitacion

Desayuno 5 Dias S/. 200.00 S/.  1,000.00
Inversion de Disefio

Instalaciones Pre y Post de la maquinaria 2 Unidad S/. 1,000.00 S/.  2,000.00
Capacitacion del manejo 1 Unidad S/. 2,500.00 S/.  2,500.00
Montaje 1 Unidad S/. 2,500.00 S/. 2,500.00
Costo Flete seguro e impuestos 1 Unidad S/. 20,000.00 S/. 20,000.00
Maquinaria de Estampado 1 Unidad S/. 20,000.00 S/. 20,000.00
Inversién 58

Pintura piso 2 Galén S/. 115.00 S/. 230.00
Pinturas base para pared 4 Unidad S/. 24.90 S/. 99.60
Pintura satinada para pared américa colors 4 Galén S/. 30.00 S/. 120.00
Letreros de sefializacion 30 Unidad S/. 15.00 S/. 450.00
Trapos industriales 30 Unidad S/. 6.00 S/. 180.00
Escoba industrial 12 Unidad S/. 20.00 S/. 240.00
Desinfectante Industrial 10 Galén S/. 30.00 S/. 300.00
Recogedor 6 Unidad S/. 10.00 S/. 60.00
Extintor 6 Kg 5 Unidad S/. 40.00 S/. 200.00
Sillas gerencial 3 Unidad S/. 300.00 S/. 900.00
Bolsas de basura industrial 360 Unidad S/. 0.50 S/. 180.00
Tacho de basura industrial 1 Unidad S/. 150.00 S/. 150.00
Tacho de basura de escritorio 4 Unidad S/. 20.00 S/. 80.00
Campana Extractora 1 Unidad S/. 1,500.00 S/.  1,500.00

Por Gltimo, en la Tabla 12 se visualiza la inversion de los rubros del personal para Equipos
de proteccion personal, y otros gastos del area de produccion que se necesitan para la mejora
del disefio dentro de la empresa AM macrojoyeria:
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Tabla 12: Presupuesto de equipos de proteccion personal y otros gastos

Cant. I\ljglddlgg Urﬁ)irt(:\ﬂg Total Inversién
EPPs
Traje de limpieza 9 Unidad S/. 72.90 S/. 656.10
Faja 9 Unidad S/. 29.90 S/. 269.10
Cascos de seguridad 9 Unidad S/. 69.90 S/. 629.10
Zapatos industriales 9 Unidad S/. 139.00 S/.  1,251.00
Lentes se seguridad 9 Unidad S/. 69.90 S/. 629.10
Mascarillas 9 Cajas S/. 59.90 S/. 539.10
Tocas 9 Cajas S/. 40.00 S/. 360.00
Guantes industriales 8 Pares S/. 36.27 S/. 290.16
Otros gastos
Luz 12 meses S/. 100.00 S/. 1,200.00
Agua 12 meses S/. 50.00 S/. 600.00
Telefono 12 meses S/. 40.00 S/. 480.00
Internet 12 meses S/. 120.00 S/.  1,440.00
Mantenimiento de equipos 2 veces S/. 500.00 S/.  1,000.00

A continuacion, se muestra la proyeccion de la propuesta del disefio de implementacion de
laempresa AM macrojoyeria durante un periodo de 05 afios y su recuperacion de la inversion

segun muestra la tabla 13 (a, b, c, d).
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Tabla 13: Presupuesto de Propuesta de implementacion del disefio mejora del area de produccion

item Afo 0 Afo 1 Afo 2 Afo 3 Afio 4 Afio 5

Personal - Area Produccion 146,760.?)8

Jefe del drea produccion S/. 42,000.00 S/. 42,000.00 S/. 42,000.00 S/. 42,000.00 S/. 42,000.00 S/. 42,000.00
Tecnico en corte y secado S/. 11,160.00 S/. 11,160.00 S/. 11,160.00 S/. 11,160.00 S/. 11,160.00 S/. 11,160.00
Técnico en estampado S/. 37,800.00 S/. 37,800.00 S/. 37,800.00 S/. 37,800.00 S/. 37,800.00 S/. 37,800.00
Técnico en calado s/. 11,160.00 s/. 11,160.00 /. 11,160.00 s/. 11,160.00 S/.  11,160.00 S/. 11,160.00
Técnico en lijado y pulido s/. 11,160.00 s/. 11,160.00 /. 11,160.00 s/. 11,160.00 S/.  11,160.00 S/. 11,160.00
Técnico en Laqueado y secado S/. 11,160.00 S/. 11,160.00 S/. 11,160.00 S/. 11,160.00 S/. 11,160.00 S/. 11,160.00
Personal para empaque y almacén S/. 22,320.00 S/. 22,320.00 S/. 22,320.00 S/. 22,320.00 S/. 22,320.00 /. 22,320.00
Utiles de escritorio 2,896.%)/6

Tijeras S/. 180.00 S/. 180.00 S/. 180.00 S/. 180.00 S/. 180.00 S/. 180.00
Cintas S/. 168.00 S/. 168.00 S/. 168.00 S/. 168.00 S/. 168.00 S/. 168.00
USBv32Gb S/. 36.00 S/. 36.00 /. 36.00 S/. 36.00 S/. 36.00 S/. 36.00
Lapiceros S/. 210.00 S/. 210.00 §/. 210.00 S/. 210.00 S/. 210.00 S/. 210.00
Perforadores s/. 66.00 s/. 66.00 S/. 66.00 s/. 66.00 S/. 66.00 S/. 66.00
Engrampadores s/. 66.00 s/. 66.00 S/. 66.00 s/. 66.00 S/. 66.00 S/. 66.00
Saca grapas s/. 30.00 s/. 30.00 §S/. 30.00 s/. 3000 S/. 30.00 §S/. 30.00
Grapas S/. 144.00 S/. 144.00 S/. 144.00 S/. 144.00 S/. 144.00 S/. 144.00
Cuter S/. 312.00 S/. 312.00 /. 312.00 S/. 312.00 S/. 312.00 S/. 312.00
Post it S/. 240.00 S/. 240.00 S/. 240.00 S/. 240.00 S/. 240.00 S/. 240.00
Papel Ad(millar) s/. 240.00 s/. 240.00 S/. 240.00 s/. 240.00 S/. 240.00 S/. 240.00
Sobres de manila s/. 500.00 s/. 500.00 S/. 500.00 s/. 500.00 S/. 500.00 §S/. 500.00
Folder de manila s/. 500.00 s/. 500.00 S/. 500.00 s/. 500.00 S/. 500.00 §S/. 500.00
Plumones de pizarra s/. 180.00 s/. 180.00 S/. 180.00 s/. 180.00 S/. 180.00 S/. 180.00

Motas S/. 24.00 S/. 24.00 S/. 24.00 S/. 2400 S/. 24.00 S/. 24.00




Tabla 13a: Presupuesto de Propuesta de implementacion del disefio mejora del area de produccion

item Afo 0 Afo 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5

Utiles de oficina S/. 4,846.00

Archivadores S/. 828.00 S/. 828.00 S/. 828.00

Camara fotografica SONY S/. 699.00

Sillas S/. 343.00

Mesas S/. 1,596.00

Pizarra acrilica S/. 120.00

Cartuchos para impresion b/n S/. 700.00 S/. 700.00 S/. 700.00 S/. 700.00 S/. 700.00 S/. 700.00
Cartuchos para impresion a color S/. 400.00 S/. 400.00 S/. 400.00 S/. 400.00 S/. 400.00 S/. 400.00
Plan de celular claro S/. 160.00 S/. 160.00 S/. 160.00 S/. 160.00 S/. 160.00 S/. 160.00
Equipos para capacitaciéon S/. 3,597.65

Proyector Epson Power Lite x12 S/. 2,366.65

Sillas S/. 392.00

Mesas S/. 399.00

Guia de capacitacion S/. 440.00 S/. 440.00 S/. 440.00

Personal para capacitacion S/. 11,600.00

Ergonomia S/. 1,500.00 S/. 1,500.00 S/. 1,500.00

Uso de EPPs S/. 2,300.00 S/. 2,300.00 S/. 2,300.00

Seguridad S/. 2,300.00 S/. 2,300.00 S/. 2,300.00

58 S/. 3,000.00 S/. 3,000.00 S/. 3,000.00

Sistema de Estampado S/. 2,500.00 S/. 2,500.00 S/. 2,500.00

Refrigerios para capacitaciéon S/. 1,000.00

Desayuno S/. 1,000.00 S/. 1,000.00 S/. 1,000.00
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Tabla 13b: Presupuesto de Propuesta de implementacion del disefio mejora del area de produccion

item Afio 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5
S/.
Inversion de Disefio 47,000.00
Instalaciones Pre y Post de la maquinaria S/. 2,000.00
Capacitacion del manejo S/. 2,500.00
Montaje S/. 2,500.00
Costo Flete seguro e impuestos S/. 20,000.00
Maquinaria de Estampado S/. 20,000.00
Inversién 58 4,689.?5/6
Pintura piso S/. 230.00 S/. 230.00
Pinturas base para pared S/. 99.60 S/. 99.60
Pintura satinada para pared america colors S/. 120.00 S/. 120.00
Letreros de sefializacion S/. 450.00 S/. 450.00
Trapos industriales S/. 180.00 S/. 180.00 S/. 180.00 S/. 180.00 S/. 180.00 S/. 180.00
Escoba industrial S/. 240.00 S/. 240.00 S/. 240.00
Desinfectante Industrial S/. 300.00 S/. 300.00 S/. 300.00 S/. 300.00 S/. 300.00 S/. 300.00
Recogedor S/. 60.00 S/. 60.00 S/. 60.00
Extintor 6 Kg S/. 200.00 S/. 200.00 S/. 200.00
Sillas gerencial S/. 900.00 S/. 900.00
Bolsas de basura industrial S/. 180.00 S/. 180.00 S/. 180.00 S/. 180.00 S/. 180.00 S/. 180.00
Tacho de basura industrial S/. 150.00 S/. 150.00
Tacho de basura de escritorio S/. 80.00 S/. 80.00
Campana Extractora S/. 1,500.00 S/. 1,500.00
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Tabla 13c: Presupuesto de Propuesta de implementacion del disefio mejora del area de produccion

ftem Afio 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5

S/.
EPPS 55 4,623.66
Traje de limpieza s/. 656.10  S/. 656.10 s/. 656.10 /. 656.10 /. 656.10 /. 656.10
Faja s/. 269.10  S/. 269.10 s/. 269.10  S/. 269.10  S/. 269.10 /. 269.10
Cascos de seguridad s/. 629.10  S/. 629.10 s/. 629.10  S/. 629.10 /. 629.10  S/. 629.10
Zapatos industriales s/. 1,251.00 /. 1,251.00 s/. 1,251.00 /. 1,251.00  S/. 1,251.00  S/. 1,251.00
Lentes se seguridad s/. 629.10  S/. 629.10 s/. 629.10  S/. 629.10 /. 629.10  S/. 629.10
Mascarillas s/. 539.10  S/. 539.10 s/. 539.10  S/. 539.10 S/ 539.10  S/. 539.10
Tocas s/. 36000  S/. 360.00 s/. 360.00  S/. 360.00 S/ 360.00 S/ 360.00
Guantes industriales s/. 290.16  S/. 290.16 s/. 290.16 /. 290.16 S/ 290.16 /. 290.16
Otros gastos 4,720.%)/6
Luz s/. 1,200.00  S/. 1,200.00 s/. 1,200.00 /. 1,200.00  S/. 1,200.00 S/ 1,200.00
Agua s/. 600.00 S/ 600.00 s/. 600.00  S/. 600.00 S/ 600.00  S/. 600.00
Telefono s/. 480.00 S/ 480.00 s/. 480.00 S/ 480.00  S/. 480.00  S/. 480.00
Internet s/. 1,440.00 /. 1,440.00 s/. 1,440.00 S/ 1,440.00  S/. 1,440.00 S/ 1,440.00
Insumos s/. 50,000.00 s/. 50,000.00 s/. 50,000.00 s/. 50,000.00 S/.  50,000.00 s/. 50,000.00
Mantenimiento de equipos s/. 1,000.00  S/. 1,000.00 s/. 1,000.00 S/ 1,000.00  S/. 1,000.00 S/ 1,000.00
TOTAL S/. 231,73291 S/.  210,919.66  S/. 225,287.66 S/. 212,949.26  S/. 225287.66 S/.  212,419.66

73



que a continuacién presentamos en la tabla 14.

Tabla 14: Evaluacion Econdmica de proyecto

Afio 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3 Aiio 4 Afio 5
TOTAL s/. 231,732.91 S/. 210,919.66 S/. 225,287.66 S/. 212,949.26 S/. 225,287.66 S/. 212,419.66
ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
INGRESOS PROYECTADOS S/ 288,000.00 | S/ 288,000.00 | S/. 288,000.00 | S/. 288,000.00 | S/. 288,000.00
FLUJO DE CAJA NETO PROYECTO
ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
-231,732.91 77,080.34 62,712.34 75,050.74 62,712.34 75,580.34
-417961.4
Indicadores de evaluacian
COK ) 3.69%
VA S/.317,202.06
VAN 8555915 VAN = 0 acepta el proyecto
TIR 16% TIR = COK se acepta el proyecto
IR 1.37 IR=1 Indice de rentabilidad > 1 Acepta el proyecto

Por cada sol de inversion retorna 5/0.87 de rentabilidad

Como observamos el proyecto es rentable y la inversion se recupera con un VAN
del 85,559 soles y se acepta el proyecto porque la TIR es igual al 16%.
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CAPITULO IV:

CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES
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e 4.1. CONCLUSIONES

Tras el disefio de la mejora en el proceso de estampado para incrementar la productividad de

la empresa “AM macrojoyeria” de la ciudad de Chiclayo, en base a las conclusiones trazadas,

se concluye lo siguiente:

Se realiz6 el diagndstico situacional de la empresa AM “macrojoyeria” lo que me
permitio identificar el proceso de produccion e identificar el rea en estudio el cual fue
el proceso de estampado al detalle y en la tesis se presenta el diagrama de proceso de
la produccion de joyas, la cual cuenta en las diferentes areas de proceso una utilizacion
de 480 minutos. Ver Figura 4.

Se disefid la mejora en el proceso de estampado y dandose ciertas mejoras como la
compra de una maquinara con la siguiente caracteristica: Marca Mario Di Maio, Mini
Combi 10 Ton. Con un motor de 2.2 HP, corriente trifasica, con mandos automaticos y
cuenta con una mesa de 460 mm x 280 mm, lo cual permitird incrementar la
productividad de acuerdo a lo siguiente: Los 3 operarios de este proceso apoyaran cada
uno de sus 180 minutos libres, con el 50% de su tiempo libre a los demas procesos y
con el otro 50% generaran un aumento de la produccion total en 6 ciclos de produccion
al mes. Ver Tabla 04.

Se presento el presupuesto y el flujo de caja econdmico dando como resultado el
proyecto viable, la inversidn se recupera con un VAN de 85,559 soles y se acepta el

proyecto porque la TIR es igual al 16%. en la empresa AM “macrojoyeria” en la

ciudad de Chiclayo. Ver tabla 13 y tabla 14
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o 4.2. RECOMENDACIONES

Tras el disefio de la mejora en el proceso de estampado para incrementar la productividad de
la empresa AM “macrojoyeria” de la ciudad de Chiclayo, en base a los objetivos trazados,

se recomienda en lo siguiente:

e Se recomienda de acuerdo al diagndéstico situacional realizado, la compra posterior de
maquinaria de corte automatizada, maquinaria para la elaboracion de matrices o cufios
y también un horno para el recocido.

e Se recomienda capacitar a los operarios con esta nueva adquisicion con talleres que

puedan adquirir un nivel de mano de obra calificada o especializada.

e Con este VAN de 85,559 soles, la empresa puede invertir en campafas de publicidad y
también elaborar un brochure digital y/o fisico para que pueda afianzar y repotenciar la

marca, e incrementar las ventas a nivel regional y nacional.
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ANEXO 02

MANUAL DE LA METODOLOGIA JAPONESA “58”

Introduccién

El manual presenta sistemas y técnicas especificas, sefialando el procedimiento a
sequir para lograr el trabajo del personal en la empresa, que desempefa
responsabilidades especificas. Permitiendo establecer métodos, estdndares para

ejecutar algun trabajo.

Por medio del presente manual de implementacién de la metodologia 5S en almacén
pretende mejorar su gestion, por el cual se rige a 5 pasos especificos a desarrollar en

colaboracion con el personal del area que participa en dicha institucion.

Dicha metodologia presentada en este documento, se basa en la filosofia japonesa
5S, la cual descrita de formar clara y sencilla, para su facil entendimiento y continua
aplicacion futura permitiendo involucrar de manera conjunta a todas las actividades

relacionadas con el area de almacenamiento.

Asi mismo, su aplicacion continua y actualizaciones futuras estaran a cargo del
encargado del area logistica; siendo estas actualizaciones cuando existan aportes que

permitan mejorar los pasos de implementacion.

Objetivos.
2.1. Objetivo General. Mejorar la gestion en el area de produccion por medio de la

utilizacion del manual de la metodologia japonesa 5S en la empresa.
2.2. Objetivos Especificos.

v Elaborar detalladamente el proceso de la metodologia 5S.
v Identificar herramientas que permitan estandarizar los procesos a realizar en
almacén.

v Obtener un proceso estandarizado en almacenamiento.
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Definicion del método.

3.1. Sistema japonés de las 5S.

Es una metodologia que busca un ambiente de trabajo coherente con la filosofia de
calidad total, desarrollando el trabajo de manera conjunta de los empleados y la
empresa. Dicha metodologia consiste en desarrollar 5 pasos denominados 5S,a

continuacion detallamos la metodologia.

Tabla n°15: Metodologia Japonesa 5S.

Aplicado Denominacién

Propdsito
en: Japonés Espafiol
Seiri Clasificar Mantener solo lo necesario
Objetos  Seiton Organizar Mantener todo en orden
Seiso Limpieza Mantener todo limpio.
> Seiketsu Bienestar Social Cuide su salud fisica y mental.
Persona  Sitshuke Disciplina Mantener comportamiento
fiable.
Beneficios:

v Mejorar la limpieza y organizacion de los puntos de trabajo.
Facilitar y asegurar los procedimientos en el area.

Fomentar disciplina, compromiso y mejora continua.

Crear un ambiente de trabajo eficiente.

Crear buenos habitos.

Eliminar actividades innecesarias.

Optimizar el tiempo.

Mejor calidad en operaciones de servicios.

N SR S U S NN

Disminucidn de los desperdicios generados.

Actividades preliminares de implementacion 5S.
Antes de iniciar con la implementacion es necesario realizar las siguientes acciones:

v Sensibilizacién de la gerencia: Se considera factor critico de éxitos en
el proceso de implementacion delas 5S el nivel de compromisos que

asuma la gerencia. Es importante reforzar el nivel de sensibilizacién,
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mediante visitas a empresas modelos, y de ese modo generar el efecto
demostracion, a fin de elevar el nivel de comprension acerca del
proyecto.

v Entrenamiento del personal involucrado: Se debe entrenar al
personal que participara en el proceso, al fin de asentar bases para su
empoderamiento.

v Elaboracion del plan de trabajo: En esta etapa. Se definira:
cronograma, responsabilidades y funciones. La jornada inicial de
aplicacion de las primeras 3S se debe realizar en un espacio de tiempo
que no exceda a los 5 meses.

v Anuncio oficial de inicio del proyecto 5S: La gerencia comunicara
oficialmente el inicio de la implementacion del proyecto a través de uno
de los siguientes medios: comunicacion escrita, reunion por area, reunion
con el personal de almacén y por cualquier de los medios citados
anteriormente, se plantearan los beneficios de la implementacion y las
expectativas de la gerencia.

v Campafa promocional: Se definiran estrategias, herramientas y
recursos promocidnales, tales como: rétulos, afiches, slogans, etc.,

alusivos a las actividades de 5S.

Ejecucion de actividades de la implementacion.
Antes de iniciar la dindmica de transformaciones de las 5S, se ejecutara lo siguiente:

a. Tomar fotos de las zonas del almacén donde se perciben
condiciones anormales.

b. Determinar las posiciones desde la cual se toma cada foto, de
modo, que el antes y el después tengan el mismo angulo visual, a
fin de facilitar la observacién de las mejoras.

c. Cada foto debe estar fechada.

d. Colocar fotos en el panel o mural de los resultados de las 5S.

e. Los paneles de fotos deben colocarse en areas donde circule la
mayor cantidad de personas,

f. Al pie de las fotos, habilitar espacio para comentarios acerca de

resultados de las 5S.

83



Procedimientos.

Version: 01
Manual de la metodologia 5S

AM macro joyeria

4.1. SEIRI - Clasificar.
La clasificacion en el area de trabajo nos permite mantener los objetos necesarios para el desarrollo

adecuado de las actividades cotidianas en una empresa. Ademas, para realizar eficientemente la

clasificacion en un érea de trabajo es necesario aprender:

v Identificar los productos, materiales, herramientas entre otros, que son indispensables en el

area para realizar las actividades y las actividades que no son indispensables, ya que estas

interrumpen el desarrollo normal de los procesos.

v Separar los productos, materiales, herramientas entre otros, segin su importancia, uso, funcién

en el area, permitiéndonos asi decidir qué hacer con estos.

v Reducir los productos, materiales, herramientas entre otros de poca rotacion y uso por medio

de una adecuada ubicacion en el lugar asignado.

v Reciclar los productos, materiales, herramientas entre otros innecesarios y obsoletos del area,

contribuyendo a realizar una gestion adecuada de estos y no simplemente desecharlos.

Por lo que para clasificar adecuadamente en el area, se identifica y separa cada elemento necesario e

innecesario, para lo cual es necesario conocer que se debe identificar.

Implementacion SEIRI:

a.

Elaborar un listado de insumos, equipos, herramientas y materiales innecesarios,
luego proceda a eliminarlos.

Establecer criterios para descartar articulos innecesarios.

Descarte articulos innecesarios conforme al criterio previamente establecido.

Agrupe en calidad de almacenamiento temporal (en la rampa), los articulos que han
sido desechados del area.

Fotografie cumulo de articulos desechados, para luego exhibirlos en el panel de
resultados de 5S

Apligue tarjeta roja a aquellos articulos sobre cuya utilizacion se tiene duda. En esta

etapa del proceso, se propone como estrategia complementaria “la regla de las 48
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horas”, la cual indica que todo lo que no se usa en 48 horas en el area de trabajo, no

pertenece a ella.

¢ Cémo aplicar la tarjeta roja?

a. El jefe de taller o encargado del area determinara a que elementos se aplicaran las
tarjetas rojas.

b. Aplicar la tarjeta roja a equipos, articulos o materiales sobre cuya utilizacién se tengan
dudas.

c. Solicite la intervencion de la instancia responsable o autorizada para decir respecto a
articulos con tarjetas rojas.

d. Encaso de inventarios o existencias en exceso, se les aplicara tarjeta roja.

e. Los articulos etiquetados con tarjetas rojas, de ser posible, deben agruparse en un area
de almacenamiento temporal.

TARJETA ROJA

Fecha i v

Aren

Cantidad
ACCION SUGERIDA

[ ] Aorupar en espacio separado

Eliminar
Reubicar

Reparar

Fecha p/concluir accién

I 3" 1

Figura n°11: Modelo de tarjeta roja propuesta.

Ejecucion de la clasificacion.
El proposito de clasificar significa retirar del almacén todos los elementos que no son necesarios para
las operaciones cotidianas. Los elementos necesarios deben mantener cerca de la accion, mientras que

los innecesarios se deben retirar del sitio, transferir o eliminar.

Beneficios de implementar SEIRI en AM Macrojoyeria.
v Laaplicacion de las acciones SEIRI preparan al lugar de trabajo para que este sea mas

seguro y productivo.
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v Liberar espacio util en almacén.

v Reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y otros elementos

de trabajo.

v Eliminar las pérdidas de productos o elementos que se deterioran para permanecer un

largo tiempo expuesto en un ambiente no adecuado.

v Facilitar el control visual de las materias primas que se van agotando y que requieren

para un proceso en un turno, etc.

4.1. SEITON - Organizar. Una vez realizada la clasificacion del almacén se procede a mantener todo
en orden; es decir, ordenar debidamente los productos, materiales, herramientas y equipos en un
lugar asignado en almacén, en el cual se realiza lo siguiente:

a. Ubicacion de los productos, materiales y equipos. Para la determinacion de los lugares de
ubicacidn se realiza segun el area fisica del almacén; por lo que, se utiliza un lay out como
orientacion de la misma.

b. Organizacion del almacén mediante control visual. Identificar los espacios: en esta se realiza
la identificacion de las zonas a almacenar por medio de letreros, que permitan visualizar las
zonas de almacenamiento.

c. ldentificacion y especificacion de productos. Se realiza por medio de un codigo propuesto y
asignando a los productos, asimismo se realizan tarjetas que permitan especificar las

caracteristicas de los productos, materiales y equipos.

Tabla n°16: Especificacion del producto.

AM Macrojoyeria
Producto
Tipo
Color
Caodigo
Cantidad

Peso
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Implementacién SEITON.
a. Decidir donde guardar las cosas tomando como criterio principal la frecuencia de su uso.
b. Asumir el criterio de las tres F (facil de ver, facil accesibilidad, facil de retornar a la ubicacidn).
c. Acomodar las cosas de tal forma que se facilite el colocar etiquetas visibles y utilizar cddigos
de colores para facilitar la localizacion de los objetos de manera rapida y sencilla.
d. Definir un nombre, cddigo o color para cada clase de articulo.
e. Simultdneamente con la organizacion se debe ejecutar un operativo preliminar de limpieza, se

limpia lugares sucios y espacios de los cuales fueron removidos articulos innecesarios.

Frecuencia de uso de los productos ¢Dbénde ubicar los productos?
Muchas veces al dia Colocar tan cerca como sea posible
Varias veces al dia Colocar cerca al usuario
Varias veces por semana Colocar cerca del area de trabajo
Algunas veces al mes Colocar en areas comunes
Algunas veces al afio Colocar en almacén o archivos
No se usa pero podria usarse Guardar etiquetado en archivo muerto o

areas para ese fin.

Tabla n° 17: Pautas para organizar articulos.

Ejecucion de la organizacion
Pretende ubicar los elementos necesarios en sitios donde se puedan encontrar facilmente para su uso y

nuevamente retornarlos al correspondiente sitio.
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Con esta aplicacion se desea mejorar la identificacion y marcacion de los controles de los equipos,
instrumentos, expedientes, de los sistemas y elementos criticos para mantenimiento y su conservacion

en buen estado.

Beneficios de implementar SEITON en el Grupo Express.
v Nos ayudara a encontrar facilmente documentos u objetos de trabajo economizando

tiempos y movimientos.
v Facilita regresar a su lugar los objetos o documentos que hemos utilizado.
v Ayuda a identificar cuando falta algo.

v Dar una mejor experiencia.

4.2. SEISO - Limpieza. Mantener limpio el area de trabajo, por lo cual se identifica el desorden que
conlleve a realizar la limpieza del almaceén para poder desempefiar adecuadamente las actividades

ene | &rea. En consecuencia, se realiza un plan de limpieza que contenga lo siguiente:

Tabla n° 18: Formato de horario de limpieza del area.

Limpieza de: Responsable:
Quitar polvo de los productos Encargado de almacén
Almacén de materia prima Encargado de almacén
Almacén de producto terminado Encargado de almacén
Almacén de insumos y herramientas Encargado de almacén
Almacén de mermas Encargado de almacén
Pisos Encargado de almacén
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Implementacién SEISO.
La implementacion disefiada se basara en los siguientes pasaos descritos a continuacion, de esta
manera poder disefiar el mapa de las 5S para la empresa.

a. Decida que limpiar.
b. Decida que método de limpieza usar.
c. Determina herramientas de limpieza a usar.

d. Haga un listado de todas las actividades de limpieza, antes de preparar el programa de
esta.

e. Asigne limpieza de area y articulos a su respectivo encargado.

f. En caso de que el area sea grande, es conveniente dividir y asignar responsabilidades
por zonas a otros colaboradores de apoyo.

g. Elaborar un mapa del area, demarcando los respectivos responsables de la limpieza de
cada zona

h. Colocar el mapa y programa de limpieza en un lugar visible.
i. Indicar tiempo medio establecido para la labor de limpieza.
j. Inspeccionar antes, durante y al final de los turnos.

k. Eliminar causas de suciedad

I Ejecutar labor SEISO de 10 a 15 min diarios.

Ejecucion de la limpieza.

La ejecucion de la limpieza en el disefio propuesto, pretende incentivar la actitud de limpieza del sitio
de trabajo y logar mantener la clasificacion y orden de los productos. El proceso de implementacion se
debe apoyar en un fuerte programa de entrenamiento y suministro de los elementos necesarios para su

realizacion, como también tiempo requerido para la ejecucion.

Beneficios de implementar SEISO en AM Macro joyeria.
v Aumentara la vida Gtil de los equipos de trabajo, mercaderias e instalaciones.
v Menos probabilidad de contraer enfermedades.
v Menos accidentes.

v Mejor aspecto general.
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4.3. SEIKETSU - Bienestar personal. El bienestar personal en el &rea de trabajo es fundamental, ya

que este es la clave del funcionamiento correcto de la empresa; por lo que, se realiza lo siguiente:

Implementacion de SEIKETSU.
En esta etapa se emprenderan acciones de estandarizacion de las tres primeras S, a fin de conservar y
mejorar los resultados ya logrados.
a. Auditorias de 5S por parte de un equipo designado para tal proposito; eventualmente
se sugiere la participacion de la gerencia.

b. Reuniones breves para discutir aspectos relacionados con el proceso.

c. Competencias interdepartamentales de 5S con incentivos, para que el area de almacén

se esmere en ser el campeodn.
d. Ejecutar la labor de SEIKETSU de 10 a 15 min diarios.

e. Programar por lo menos dos jornadas de limpieza profunda por afio, no necesariamente

solo el area de almacén sino también las otras areas.

f.  Promover condiciones que contribuyan a controlar lo que ocurre en el almacen de

manera visual.

Tabla n® 19: Sefalizacion Industrial.

Sefiales de: Simbologia:

Prohibicién:

®O®

PRONIBIDO CONECTAR PROMIBIDO NO USAR EN CASO il PRONIBIDO EL PASO
SIN AUTORIZACION FUMAR DE EMERGENCIA DE PERSONAS
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Obligacion:

® &
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Contra incendios

PUERTA
CORTAFUEGO

Ejecucion de la estandarizacion

En esta etapa se tiende a conservar lo que se a logrado, aplicando estandares a la practica de las 3 primeras
S. Esta cuarta S esta fuertemente relacionada con la creacion de los habitos para conservar el lugar de

trabajo en perfectas condiciones.
Beneficios de implementar SEIKETSU en AM Macro joyeria.
v Se guardara el conocimiento producido durante afios.

v Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable el sitio

de trabajo en forma permanente.
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Los colaboradores aprenden a conocer con profundidad su espacio y elementos de

trabajo.

Se evitan errores de limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos laborables

innecesarios.

4.4. SITSHUKE - Disciplina. La disciplina permite crear un habito en el uso adecuado y eficiente de

las “S” anteriores por lo que si se requiere realizar la implementacion de estas se debe usar manuales

de aplicacién, normas de manipulacion, entre otros.
Implementacion de SHITSUKE.
Antes de describir los pasos para estandarizar, es importante conocer que:

v
v

Los estandares y normas constituyen la base de sustentacion de la disciplina.

Se debe fomentar la autodisciplina, es decir, el habito de operar un apego a
procedimientos estandares y controles previamente establecidos.

El control visual ayuda a mejorar la disciplina y el trabajo en equipo.

Se debe procurar que las buenas practicas de 5S se conviertan en rutinas o actos reflejos.

Shitsuke = disciplina = respeto a normas y acuerdos.

Actividades al implementar SHITSUKE.

a.

b.

Coloque papeles, desperdicios, chatarras, etc., En lugares destinados para tales finales.

Coloque siempre en el lugar de origen, los materiales, herramientas y equipos, después

de usarlos.

Establezca las bases para que cada colaborador cumpla con las normas de su area.
Usos de ayudas visuales.

Publicacion de fotos del “antes” y “después”

Boletines informativos, carteles, usos de insignias, lemas o logo tipos

Recorridos a el area, por parte de los directivos.

Considere en reuniones breves casos de incumplimiento de normas, aun cuando el

infractor no pertenezca al area.
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Incentivos a la disciplina.

La practica de la disciplina pretende lograr el habito de respetar y utilizar correctamente los
procedimientos, estdndares y controles previamente desarrollados.

En lo que se refiere a la implementacion de las 5S, la disciplina es importante porque sin ella la
implementacion de las 4 primeras 5S se deteriorara rapidamente.

Beneficios del SHITSUKE en AM Macrojoyeria.
v Se evitan reprimendas y sanciones

v Mejora la eficacia
v El personal es mas apreciado por los jefes y compafieros

v Mejora la imagen

La siguiente figura es un modelo de afiche que incentiva el orden y la limpieza en el ambiente de

trabajo. Este medio visual ayudara al encargado del almacén y a otros colaboradores que deben cumplir
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4. Estandarizacién

con lo estandarizado en la estrategia 5S adoptando disciplina y fomentando buenos habitos de trabajo.

Figura n® 12: Afiche para promover orden y limpieza en el trabajo.
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Anexo 3.- Vista Mascarilla con Molde de Estampado.

Vista de una mascara estampada, cortada y lijada, junto a la matriz o cufio de estampacion,
Mostrando asi un producto de AM macrojoyeria .
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Anexo 4.- Cotizacion de Seguro Contra Accidentes de Trabajo SCTR

COTIZACION SCTR - ROBERTO MALCA

Estimado Sr, Roberto,
Buenas tardes, envid informacion solicitada:

SCTR SALUD:
POSITIVA: §/. 118,00
PACIFICO: §/. 118,00
RIMAC: §/. 118.00

SCTR PENSION:
POSITIVA: §/. 123.90
PACIFICO: §/. 121,54
RIMAC: §/. 12154

El costo es por los 08 trabajadores con sueldo minimo de /. 930.00. indicarle que la compafiia Positiva realiza las emisiones con
vigencia segun lo que Ud. solicite, las compafias pacifico, Rimac realizan las emision con vigencia desde el 01 hasta el 31 de cada
mes.

Quedo a3 espera de su confirmacion.
Saludos cordiales,

Valeria L. Fiestas Nieto
Asistente Comercial

Calle Manuel Maria 1zaga 625 - Chiclayo
CONSULTORA NORTE Teléfonc:(074) 272344  Cel: 948950485
FEMMERTRSISERE 1w consultoranorte.com.pe
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Anexo 05 - FORMATO DE HOJA DE OBSERVACION N° 2

Estimado Jefe/ Operario

A.- INFORMACION SOBRE EL ESPECIALISTA

Nombre:

Sexo:

Edad:

Profesion o especialidad:
Afios de experiencia laboral:
Lugar de trabajo:

Varén ( ) Muijer ( )
afios

afos

B.- GUIA DE OBSERVACION DIRECTA (para andlisis de los desperdicios que se generan en el proceso
de produccion de la empresa AM Macrojoyeria)

OBJETIVO: Determinar el grado de desperdicio en el modelo del disefio aplicable en la empresa AM

Macrojoyeria

PREGUNTAS SI | NO OBSERVACION

SOBREPRODUCCION

Se produce para generar inventarios

¢La produccién se hace a través de grandes lotes?

¢Se planea la produccion con base a un pronoéstico de ventas?

INVENTARIO

¢Hay inventarios de materias primas?

¢Hay inventarios en proceso?

¢Existen inventarios de producto terminado

DEFECTOS, RE-TRABAJOS Y REPARACIONES

¢Se genera un porcentaje de productos defectuosos?

¢Existen re-trabajos?

¢Se generan reparaciones a los productos?

MOVIMIENTOS

¢Los movimientos del operario en la estacion de trabajo
cumplen con los principios de economia de movimientos?

PROCESO

¢ Todas las operaciones son absolutamente necesarias?

¢Se pueden combinar operaciones?

¢Se pueden hacer mas répido las operaciones?

ESPERA 'Y COLAS

¢Hay espera en las estaciones de trabajo (falta de material,
descompuesta, mantenimiento, etc.)?

TRANSPORTE

¢Hay traslado de una estacion a otra?

transporte?

¢Existe equipo de manejo de materiales que facilite el
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Anexo 06 - FORMATO DE ENTREVISTA PARA LA EMPRESA AM Macrojoyeria

Estimado Operador,

A continuacién presento una lista de preguntas relacionadas al proceso de produccion. Los
resultados de esta evaluacion, serviran para determinar mejoras en la empresa.

A.- INFORMACION SOBRE EL ESPECIALISTA

Nombre:

Sexo: Varon (

Edad:

Profesién o especialidad:
Afios de experiencia laboral:
Lugar de trabajo:

B.- GUIA DE ENTREVISTA (al Jefe de Plantay operadores de produccion)

OBJETIVO: Identificar el disefio de una mejora en el proceso de joyas para aumentar la
productividad en la empresa AM Macrojoyeria

Preguntas relacionadas al proceso de
produccion

Respuesta

1.

¢Cual es la actividad que demora mas
tiempo a su criterio?

¢Por qué demora la actividad antes
mencionada?

¢Considera que en la actividad de
recocido mejora las piezas producidas?

¢Cree Usted que un horno automatico de
recocido mejorara la produccion?

¢Cree usted que un horno de secado
mejoraria el estampado? ¢Por que?

¢Cual es su opinion de la maquina
estampadora?

¢Agrega valor al proceso? ¢Por que?

¢Es indispensable la sierra caladora?
¢Podria utilizarse de otra manera?

¢Usted tiene conocimiento para realizar
otra actividad dentro de la empresa?

10.

¢Qué opinion tiene de la maquina
pulidora? ;Como funciona a su criterio?

11.

¢Si los metales que utiliza hoy fueran de
paises de la India o Chile?

12.

¢Mejoraria el proceso? ;Por qué?

Comentario:

€0 0000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

©00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000
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iMuchas gracias por su colaboracién!
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Anexo 07 — CARTA DE AUTORIZACION DE LA EMPRESA:

=4 M

macrojoyeria

desde el afio 1994,

AUTORIZACION PARA RECOJO DE INFORMACION
Chiclayo , 15 dic 2019

Quien Suscribe :

Sr.

Roberto Malca Cuneo
Gerente de AM macrojoyeria.

AUTORIZA: Permiso para recojo de informacion relacionado al proyecto de investigacién titulado:
MEJORA DE LOS PROCESOS DE ESTAMPADO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN LA EMPRESA AM MACROJOYERIA DE CHICLAYO - PERU

Por el presente el que susribe Roberto Malca Cuneo , gerente de AM macrojoyeria autorizo al alumno:

Alberto Camilo Malca Vargas con DNI 16688194 ,estudiante de la USS , y autor del trabajo de
investigacion: MEJORA DE LOS PROCESOS DE ESTAMPADO PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA AM MACROJOYERIA DE CHICLAYO - PERU, al uso de
informaciéon que conforma el expediente técnico , asi como todo lo concerniente al desarrollo de las
actividades productivas ala elaboracion de planos y otros , para efectos exclusivamente académicos de
la elaboracién de la tesis enunciada lineas arriba.

Se garantiza absoluta confidencialidad de la informacién solicitada.
Cordialmente :

4

E

ALBERTO MALCA CUNEO
GERENTE
AM macrojoyeria

100



	CAPÍTULO 1. DEDICATORIA
	CAPÍTULO 2. AGRADECIMIENTO
	● Abstract
	●            INTRODUCCIÓN
	1.4.  Formulación del Problema.
	1.5.  Justificación e importancia del estudio.
	1.6.  Hipótesis.
	1.7.  Objetivos.
	1.7.2. Objetivos Específicos


	● II. MATERIAL Y MÉTODO
	2.2.  Población y muestra

	● III. RESULTADOS
	o 3.1. Diagnóstico Situacional de la Empresa
	3.1.1. Aspectos Generales
	3.1.2. Descripción de la Actividad
	3.1.3. Misión
	3.1.4. Visión
	3.1.5. Organigrama
	3.1.6. Personal
	3.1.7. Análisis FODA
	3.1.8. Maquinaria, equipos y herramientas
	3.1.9. Distribución de planta del área de producción de joyas de la empresa AM macrojoyería
	3.1.10. Diagrama de proceso de producción de joyas de la empresa AM macrojoyería
	3.1.11. Procesos de producción de joyas de la empresa AM macrojoyería
	3.1.13  Diagrama de Causa -Efecto

	3.2. Diseño de propuesta de mejora de la Empresa AM Macrojoyería
	3.2.1. Diseño de la propuesta
	3.2.2. Descripción de la Compra de la Maquina de estampado e insumos importados
	3.2.3. Nuevo diseño de distribución de planta
	3.2.4. Diagrama de recorrido del Nuevo proceso en la Planta de producción AM macrojoyería.
	3.2.5. Diseño de la metodología 5S en la empresa AM Macrojoyería.

	3.2.7 Presupuesto del Diseño de propuesta de mejora de la Empresa AM macrojoyería

	● 4.1. CONCLUSIONES
	● 4.2. RECOMENDACIONES
	● REFERENCIAS
	●
	● (1)
	● (2)
	● (3)
	● (4)
	● (5)
	● (6)
	● (7)
	● (8)
	● (9)
	● (10)
	● (11)
	● (12)
	● (13)
	● ANEXO

