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SISTEMA DE MEJORA CONTINUA APLICANDO LA
METODOLOGIA PHVA, PARA REDUCIR COSTOS EN EL
PROCESO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA LEON PLAST EIRL

CONTINUOUS IMPROVEMENT SYSTEM APPLYING THE PHVA
METHODOLOGY TO REDUCE COSTS IN THE PRODUCTION PROCESS OF
THE COMPANY LEON PLAST EIRL.

Resumen

Este proyecto, tuvo como objeto de estudio reducir los costos del proceso de
produccion, adaptando procesos con la ayuda del sistema PHVA; en la empresa
Ledn Plast EIRL. Donde se llevo a cabo un andlisis del area de produccion haciendo
uso de diagramas DOP, DAP, Pareto, asi como también contando con el analisis
documentario que se nos fue brindada por la empresa, guias de observacion, de tal
modo se contd con el apoyo de los trabajadores del area de produccién para dar
respuesta a unas encuestas que se les fueron dadas para generarnos mayor
informacion para asi poder definir cuales serian las causas posibles que estén
generando un costo elevado en la realizacion de los productos.

Por consiguiente, se empled la metodologia PHVA y a su vez un estudio de los
tiempos en ciertos procesos de los productos, asi como también una identificacion
del desplazamiento que se tiene en el area de produccion con los productos
realizados. Asi también se le propuso realizar una restructuracion del area por el
tiempo de desplazamiento del producto. Finalmente concluimos que para lograr la
mejora en reducir costo y elevar la productividad se es necesario que se lleve un

constante control de todo el proceso y del programa implementado. !

Palabras Clave: Metodologia PHVA, Reducir costo y Desplazamiento.

! Adscrito a la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial Pregrado. Universidad Sefior de Sipan,
Pimentel, Per(, email: dreynaricardo@crece.uss.edu.pe codigo ORCID https://orcid.org/0000-0002-4099-
3276.
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Abstract

This project had as object of study to reduce the costs of the production process,
adapting processes with the help of the PDCA system; in the company Leon Plast
EIRL. Where an analysis of the production area was carried out using DOP, DAP,
Pareto diagrams, as well as with the documentary analysis that was provided to us
by the company, observation guides, in such a way we had the support of the
workers in the production area to respond to some surveys that were given to them
to generate more information in order to define what would be the possible causes

that are generating a high cost in the realization of the products.

Consequently, the PDCA methodology was used and at the some time a study of
the times in certain processes of the products, as well as an identification of the
displacement that exists in the production area with the products made. Thus, it was
also proposed to carry out a restructuring of the area for the time of displacement of
the product. Finally, we conclude that in order to achieve improvement in cost
reduction and increase productivity, it is necessary to keep constant control of the

entire process and the implemented program.

Keywords: PDCA Methodology, Reduce Cost and Displacement
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INTRODUCCION
I.1. Realidad Problemaética.

La empresa Ledn Plast EIRL, se dedica a la fabricacion de materiales plasticos
gue son de uso cotidiano en tanto en los hogares como en materiales de oficina,
el cual tiene productos como ganchos, depdsitos plasticos, supresores de picos,
etc. Ya que estos sirven de apoyo al area de administracién y a su vez brindan
seguridad a los individuos, cuidando su integridad y salud.

Esta empresa ya dedicada con mas de 20 afios al servicio de los consumidores
peruanos cumpliendo asi los mas altos patrones de seguridad y de excelencia en
la manera de realizar el trabajo, pero a su vez también esta presentado un alto
costo en el area de produccién con los procesos que son tardios en como se
vienen realizando, asi como también estan causando una entrega con mas

demora en el tiempo.

De tal sentido cabe mencionar que al tener esta probleméatica que fue expuesta
en un analisis dado gracias a la inspeccion tanto visual, y a base de un analisis
de produccién he impacto en la economia lo cual genera un gasto excesivo para
la produccion, asi como también se mantiene unas mermas y desgaste

innecesario de la materia prima.

También se hizo un andlisis de los desplazamientos que se tienen en el proceso
de los productos fabricados, mantienen demoras de pasar de un area a otra y asi
generando un retraso y este impactando en la entrega que son igual a la

economia de la empresa.

Por lo tanto, se define como problematica final en la empresa Leén Plast EIRL
gue hay un alto costo en el proceso de produccién lo cual esta generando un
gasto tanto econémico como también de materia prima, y asi de tal manera ya
una vez identificado la problematica central se realizaran las medidas ante este
deéficit y aumento de costo en el area de produccion, tomando asi a este punto
como variable, la misma gue se obtiene segun el valor medido y logrado. Donde
se tocara como fondo la reduccion de costos que a su vez este también

repercutira en el aumento de la produccion de los productos fabricados.

En conclusion, se considera, minimizar los costos en el area de produccion, lo
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cual se dard mediante el desarrollo del sistema de mejora continua PHVA, el cual

aplicaremos en este proyecto de investigacion.

[.2. Trabajos previos.

A Nivel Internacional

Barrios, M. (2015). Con su investigacion titulada: “Circulo de Deming en el
departamento de produccién de las empresas fabricantes de Chocolate artesanal
de la ciudad de Quetzaltenango, Universidad Rafael Landivar, Facultad de Ciencias
Econdmicas y Empresariales- Guatemala”, sefala como las empresas productoras
de chocolate artesanal son dirigidas por familiares, lo que les ha impedido crecer y
mantenerse a la vanguardia del avance tecnoldgico. Ya que siguen costumbres de
antepasados. Pero lo que si hacen, es que estan constantemente reinventandose
e innovando en sus productos segun el gusto y/o necesidad de los consumidores.

Por tanto, estos negocios artesanales, productores de chocolate, tienen que
reestructurar todo su proceso de produccién, controlando y detectando fallas en su
procedimiento de fabricacion, para asi lograr obtener productos de calidad.

Molina Mesias, O; et al. (2016); En la investigacion titulada: “Aplicacion del ciclo
PHVA para el Mejoramiento del Control de Piso en una Empresa de Productos
Médicos — GIAOP (CONADI”), muestran cémo el acompanamiento en piso
coordinado conjuntamente con el area de produccién y despacho de productos
enfocados al cuidado de la piel, necesita de un procedimiento bien estructurado,
que resulte eficaz para los consumidores. EI mismo que les permitira como
compafiia crecer y/o durar en tiempo en el mercado. Puesto que éstas tienen que
estar a la vanguardia e innovar en calidad y mejorar el tiempo en entrega de

pedidos.

En consecuencia, del estudio y observacion, se llego a la conclusion que existe una
deficiente organizacion en el aprovisionamiento de materia prima para abastecer
sus oOrdenes de produccion, observandose también el ineficiente control en el

proceso de produccién y de calidad, ya que dicha informacién se obtuvo de la

13



aplicacion del cuestionario a los propios trabajadores.

Ramos, M; et al. (2016). En la investigacion denominada: “Programa de
Mejoramiento Continuo (PHVA) para la Reduccion de Ausentismo. La investigacion
como herramienta del desarrollo”. Realizaron una investigacién para alcanzar el
desarrollo en la planta de produccion de la empresa Johnson Controls, que ofrece
productos como vestiduras para automoviles Toyota Corolla, empleando el
procedimiento PHVA, el mismo que le va ayudar a reducir el nivel de ausentismo al
que actualmente estd expuesta la empresa. Y al mismo tiempo le permitira crecer,

cumplir y cubrir con los requerimientos de los clientes.

Guiraldo y Mosquera (2019); con su investigacion, llamada: “Formulacion del
modelo de Gestién de Procesos, bajo el enfoque de aseguramiento de la calidad,
basado en el ciclo de mejora continua PHVA de Edwards Deming, para el
laboratorio de la Industria Académica en desarrollo de software, para la facultad de
Ingenieria de la UCQO”. Universidad Catdlica de Oriente, Rio negro de Antioquia. El
estudio, tuvo como obijetivo inicial, elaborar una guia de administracion, con vision
de asegurar la calidad, basado en la aplicaciéon de la metodologia de mejora
continua.

Por consiguiente, las fallas presentadas en dicho laboratorio académico, radica en
la falta de organizacién, la cual no les permite cubrir las necesidades de los alumnos
y por ende no pueden utilizar bien el software. Por lo tanto, esto, hacia que los
estudiantes de pre y post grado, se retrasaran en la entrega de sus trabajos
académicos, por no tener acceso a una aplicacion que les ayude a mejorar la
informacion académica.

Finalmente, con este estudio, los expertos en sistemas, crearon un software para
el laboratorio de la universidad, tomando como base el ciclo PHVA. El mismo que
ayudé a desarrollar un modelo de estudio 6ptimo, adaptandose a los requerimientos

de los estudiantes y de todo el personal.

Antia, Camilo. (2018); Trabajo en la “Implementacién de un plan de mejoramiento
continuo para la empresa Microsoft dependencia finanzas Colombia aplicando el

ciclo PHVA”. Universidad Catodlica de Colombia. Esta investigacion tiene como
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finalidad poner en marcha un plan para restablecer el drea de presupuesto y
Finanzas de la empresa, accediendo a utilizar procedimientos teoricos y practicos
que permitiran identificar fallas o inconvenientes que existan, utilizando el ciclo
PHVA.

Aguanche, Zudy. (2017); Realizé una “Propuesta para el mejoramiento continuo
de los procesos en la empresa Gate Marketing Group S.A.S a través del ciclo
planear, hacer, verificar, actuar (PHVA)”. Universidad Agustiniana, Bogota. El plan
sefala el concepto de mejorar la empresa Gate Marketing Group S.A.S, el mismo
que considera trabajar en base al método PHVA. El mismo que comprende
instrumentos que favorecen el perfeccionamiento en la calidad de los procesos y
servicios. Atendiendo asi las cuestiones que se presentan dentro de la empresa,

para que se le dé solucién inmediata con el fin de mejorar y optimizar los procesos.

Segun Tejada Diaz, N; et al. (2017) se realiz6 una publicacion en Espafia con el
nombre de Métodos de investigacion de tiempo y desplazamiento, en la cual
considera que esta variacion en el método ayuda de gran forma a una organizacion
para analizar el tiempo y el desplazamiento que se realiza a través de esta
aplicacion. Donde se demuestra que este tipo de analisis es muy Util ya que ayuda
a gue el trabajo sea mas eficiente, y asi también da a conocer que ayuda a reducir

el tiempo de procesamiento a menor costo.

A Nivel Nacional

Otero, M. y Torres, K. (2016). Desarroll6 una investigacion llamada: “Proyecto de
mejora de la gestion de rotacion de personal y siniestralidad para la division de
operaciones de una empresa contratista minera”. Dicho proyecto tuvo el objeto de
minimizar los altos indices de rotacién del personal. Por medio de un método de
direccién de rotacién de personal. Pues se propuso a la empresa implementar una
idea de mejora enfocada a los resultados segun los fines del area de produccion y
de costos. La cual mejoraria de manera eficiente el desenvolvimiento del personal,
dentro del érea, permitiéndoles realizar sus funciones con esmero vy

responsabilidad.
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Rojas, S. (2015). Llevo a cabo una investigacion titulada: “Propuesta de un sistema
de mejora continua, en el proceso de produccion de productos de plastico
domésticos aplicando la metodologia PHVA”; Tuvo como fin principal, mejorar la
productividad, pensando en ello se aplicé el sistema PHVA, la que ayudo a detectar
el primer inconveniente que era ineficiente productividad en el proceso de
produccion, y la causa era la falta de organizacién en el tema de capacitaciones al
personal de planta.

Por tanto, haciendo uso de esta herramienta se mejoré la produccion y se dio un
mejor manejo a las horas hombre en la empresa, logrando un incremento positivo

dentro de la organizacion

Raez, L y Estela, D. (2017); En la tesis: “Programa de Calidad Garantizada para el
Control de Productos no conformes en una Empresa de Produccion de Plastico;
Universidad Nacional Mayor de San Marcos, Lima-Peru” hace referencia que
mantener la calidad, es lo primordial a fin de conservar y/o aumentar la
productividad en la empresa.

Por eso el implementar la metodologia PHVA en los productos de plastico, ayudara
a obtener mejores resultados con respecto a los productos terminados y del mismo
modo cumplir con las necesidades de los clientes. Es asi que la empresa, se

plantea aplicar la metodologia PHVA, la misma que se garantizara la calidad total.

Nafia, H. (2018); En su tesis: Metodologia PHVA para mejorar la productividad en
una empresa maderera. En observacion a la dificultad que se genera en la
empresa, se plante6 como objetivo inicial aplicar el sistema de mejora continua
PHVA. La misma que mejorara el area de produccién de la empresa. Para realizar
este estudio, el disefio de la investigacion fue descriptivo-explicativo cuasi -
experimental.

Por lo tanto, con esta investigacion se ayudd a resolver un importante problema
gue venia aquejando al area de produccion y con ésta metodologia PHVA, se logré

mejorar en un 20.4% y se incremento la productividad de 66.41% a 86.81%.

Segun Carrasco Orellana, Rosario; et al. (2021); Realiz6 una investigacion

basada en el desarrollo de una propuesta para reducir los defectos en el area de

16



costura mediante la aplicacion de la metodologia PHVA, en la confeccién de
prendas en una empresa Textil. Y se realiz6 también la aplicacion de los siete pasos
del mejoramiento continuo, esto se da justo por las evidencias encontradas en la
calidad del proceso.

Por tanto, se logré un progreso en la administracién de instructivos, proyectos,
programas, y listas de verificacion cuyos resultados propuestos en la investigacion
aseguran el desarrollo y cumplimiento de los objetivos planteados, los mismos que

se trabajaran y mejoraran con la nueva metodologia PHVA.

En tanto, Novoa Rojas, Ry Terrones Lara, M. (2018) realizaron la investigacion
titulada: Disefio de mejora de métodos de trabajo y estandarizacion de tiempos de
la Planta de produccion de Embotelladora TRISA E.l.LR.L, para incrementar la
productividad. Cajamarca. Se realizé esta investigacion para aplicar métodos
usados en mejora de procesos, para el aumento de productividad y a su vez la
reduccion de tiempos estaticos en el desarrollo de estos productos a la cual se
dedican en la fabricacion.

Teniendo como resultado final en la estandarizacion en la linea de proceso de la
produccion de acuerdo al andlisis antes de la mejora era de 8.10 minutos, Y con la
propuesta establecida se logré mejorar en un tiempo de reduccion de 7.20 minutos

por produccion de productos.

A Nivel Local

Tenemos a Salazar Mestanza, R. (2017); Con su proyecto titulado: Propuesta de
mejora continua en el proceso de produccién de techos livianos, adaptando el
método del ciclo PHVA y las 5S en la Empresa Fibraforte S.A. Lima; para ello se
pone en funcionamiento la aplicacion de la metodologia de mejora continua PHVA
y las 5S. de las se espera, mejoren las condiciones en el ambiente de trabajo,
manteniendo espacios mas pulcros y arreglados. Del mismo modo se planted
implementar la estandarizacion por procesos, el cual estara indicado en manuales
de procedimiento, que estara bajo la responsabilidad de una persona quien hara el

seguimiento del cumplimiento de las funciones.
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Concluyendo, se pondrd en marcha y se hard una retroalimentacion en el area de
produccion, con la cual se pretende aumentar la produccion y se pronostica un

incremento del 4%.

Quifionez Seguil, C. (2019); En su estudio realizado sobre: La “Aplicacién del ciclo
PHVA para mejorar la productividad en la fabricacion de pernos en Industrias
Mendoza S.R.L”, la finalidad del proyecto fue aumentar el proceso de produccion
teniendo como fundamento de incrementar la productividad, el mismo que alcanza
la medicién de dos sefializaciones como los son eficiencia y eficacia. Por tanto se
precis6é poner en marcha el plan mejora continua o ciclo de Deming PHVA. Con lo
cual este plan incrementara la productividad dentro del proceso de fabricacion. En
conclusidn, este estudio, evalla los resultados obtenidos después de la aplicacion.

Y Finalmente, se logré un incremento de 21%, en la produccion.

Segun Hervacio, Juan. (2019); el motivo principal de este trabajo de investigacion
fue determinar fallas y mejorar el proceso de produccion en el area de mecanizado
de cocinas domésticas a gas en una empresa metalmecanica, aplicando la
metodologia PHVA. EIl procedimiento que se empled fue la observacion directa en
el area mencionada igualmente se evalu6 el registro de control de tiempos, y
ademas se les aplic6é un cuestionario a todos los trabajadores del area de
mecanizado.

Por tanto, los inconvenientes presentados son el retraso en los pedidos y la demora
en el tiempo de produccién. Lo que lleva a sugerir que deben de llevar un padrén
donde se controle cada procedimiento que se realiza y asi las operaciones se

puedan ejecutar a tiempo y se cumpla con los requerimientos de los clientes.
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|.3. Teorias relacionadas al tema.

[.3.1. Mejora Continua

La mejora continua es la metodologia con mas abordaje implantado en las
diversas areas ya se parte procesos como en la calidad, teniendo como base
fundamental el inicio de mejoras incrementales, la cuales son valores que no
tienen un final fijo y/o determinado. Una de los simbolos con mas allegada y de
forma indiscutida sobre la mejora continua y que ha puesto esta metodologia en
vanguardia por mas de 50 afios, también reconocido como ciclo PHVA. Su
aplicacibn es muy respetada e importante siempre en cuando se desee
implementar una mejora ya se en la produccion y/o calidad, y con la consecuente
disminucién de los costos invertidos, y de la misma manera hacer que se vea
reflejado satisfactoriamente en el cliente. También es de importancia que el
equipo este compuesta por toda la parte empleadora/empleado, clientes para asi

obtener los resultados deseados.

Para la organizacién internacional para la estandarizacion (2015) la norma de
gestién de calidad 1SO 9000, donde la mejora continua es la funcién que se vine
de dado de manera muy constante por la cual se disponen un propdsito y se
establece oportunidades para poder desarrollar y aumentar la extension de los
estandares (requisitos, exigencias) de los procesos en gestién de calidad,
también de emplear todo en el andlisis de datos, la comprobacion de los
diversos procesos y las acciones tomadas tanto de forma preventiva y correctiva
en la empresa, organizacion, etc. De acuerdo a la norma de sistema de gestion
de calidad ISO 9001, la entidad tiene que tener en cuenta los datos obtenidos
por el analisis y evaluacion que se realizé por la direccion, para fijar los requisitos
y oportunidades que se tienen que tener presente para tener una mejora

continua estable y precisa.

Segun, (H Gutierrez, 2015). La mejora continua implica una administracion
ordenada y mejora de procesos, que identifique las causas y aspectos criticos,

para aportar nuevas soluciones planificando e implementando proyectos de

19



mejora, con la finalidad de gestionar de manera Optima el nuevo nivel de

desempeiio.

Por tanto, las medidas de mejora son la cuales estan dirigidas a obtener una

mejora en los procesos establecidos.

Estas mejoras, tienes que darse a reflejar en la toma de los indicadores que se
obtendras de los diversos procesos, pudiéndose tener desarrollo objetivo

creativo, y con un sentido preciso.

Por ejemplo, algunos hechos de mejora pueden ser:
e Sintetizar y descartar burocracia (simplificar el estilo, descartar las
réplicas de los procesos)
e Estandarizar el procedimiento de realizar las funciones a realizar.
e Acrecentar la eficiencia en el fin que se daran a los recursos.
e Minimizar el tiempo de rotacion.

e Union de servicios con los diferentes distribuidores, entre otras.

Metodologia de mejora continua

La mejora continua se logra adaptar y/o aplicando los diversos procesos
metodoldgicos que son tales como: El ciclo PHVA, y las 8 ensefianzas para la

disposicion de los problemas.

a. Ciclo PHVA. - Planteado inicialmente por Shewhart y Deming en 1950. Es el
planteamiento equilibrado para la resolucion de los inconvenientes
presentes. Se estima como un inicio significativo en los procesos de mejora
continua integrados en el desarrollo de la organizacion. Este sistema de
mejora continua se abarca principalmente para solucionar ciertos errores

gue se den a un alcance corto.
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Ciclo PHVA en la mejora de procesos

Para Gonzales y Cesar con el tema de PHVA, la cual menciona que es toda
una metodologia completa que permite mediante un analisis de planeamiento
y ejecucion de los diversos procesos al cual se quiere poner en cualquier

circunstancia, la cual sobresale con el nivel de calidad a obtener.

-

Planear Hacer

PHVA

Actuar Verifica

Cuatro son las etapas requeridas para interpretar y poder mejorar

constantemente los procesos. Estas etapas forman parte del ciclo Deming y son:

Planificar, Hacer, Verificar y Actuar.

1. Planear. — En este apartado se estudiara de la mejor forma de solucionar el
problema, motivo del cual no se tiene alguna variacion o cambios en los

pasos de la metodologia.

a. Paso 1.- Precisar, demarcar y estudiar la dimensioén del problema. Es
imprescindible puntualizar con precisién el problema para asi interpretar en
que parte y exactamente definir en el area en el cual se esta dando el
problema, y asi definir del como este también influye en el desarrollo de
calidad y productividad, asi como también la influencia que va tener en el
servicio al cliente. De tal manera, es considerable medir la dimension del
problema para asi estimar cual es la frecuencia de lo que se esta dando
como problematica y de que ocasiona en los términos de costo; razon por la

cual se hizo el uso de las herramientas de analisis de problema y solucion,
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como los son el diagrama de Pareto, una encuesta u hoja de verificacion, un
histograma y también de poder obtener las diversas observaciones y/o

guejas que se den tanto de forma interna y externa.

Al término de este primer apartado se pasara a definir y demarcar con el
andlisis el problema y el objetivo que se tiene con la mejora continua se
quiere lograr obtener y los beneficios que se tendran al tener un resultado al

resolver el problema.

Paso 2.- Preguntar cuales serian la posible causa, es de requisito orientarse
en lo legitimo de tener las causas que tienen a dar un lugar al problema y no
en el efecto que se puede tener. Asi como es notable observar las diferentes
causas del problema de cuando se da (tiempo, area y maquina), donde se
dé la mayor parte de observaciones obtenidas, y en qué proceso es en el
gue se viene dando. En el tiempo en que el obstaculo se toma de manera
consecuente lo cual se recomienda para observar el problema general y y
asi no poder perder ninguna causal de lo que se da con dicho problema; en
esta etapa se tiene el uso de la lluvia de ideas y el diagrama de espina de

pescado.

Paso 3.- Investigar la causa relevante del problema, se tiene que separar lo
problemas en el proceso, asi también de poder determinar de como se
interactian para asi poder llegar a la causa y entender considerablemente
cual es el problema centro que arraiga a el desenlace de la falla y/o problema
y el efecto que tendra en el desarrollo. Donde para tal motivo se empleo los
métodos de el diagrama de espina de pescado (Ishikawa), diagrama de
Pareto.

Paso 4.- observar las diversas medidas de solucién para las razones que se
dan a la causa mas importante, es primordial estudiar las soluciones que se
puede plantear a largo plazo y no de una forma temporal para asi lograr el
desarrollo de la solucion del problema, lo cual esto tendra como desenlace

poder evitarlos en forma futura. Abordar las mejoras y/o soluciones, el
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objetivo, y de como esto se ejecutard y cual seria el tiempo de poder
establecerlas. Lo cual no llevara a detallar la forma y situacion de la cual

deben ser establecidas.

Hacer. - En este proceso se realizan las soluciones obtenidas.

Paso 5.- Realizar las medidas tomadas para la solucion, lo cual se tiene que
desarrollar de forma progresiva, medidas tomadas en el plan de desarrollo
de soluciones. Igualmente es de vital importancia llevarlos de manera
conjunta a un desarrollo con todos los involucrados y detallarles el problema

y las metas que se quiere lograr

En esta etapa del ciclo PHVA se pondran en marcha las diversas propuestas,
mejoras, lluvia de ideas que serviran para dar inicio a la etapa teniendo en
cuenta también el desarrollo de los trabajadores involucrados. Y asi tener un

solo objetivo planeado.

Verificar. — En esta etapa se desarrollara la evaluacion de las medidas de
solucién que se obtuvieron y la impresion que se obtendra en lo que es lo

términos de tiempo, costos.

Paso 6.- Considerar que las pautas de solucion hacia las causas relevantes,
es mas significativo el como se tomaran las soluciones mas relevantes para
las causas encontradas, lo cual es importante acaparar en medida las
soluciones que no solo estan teniendo un resultado del problema eventual,
sino también que tengan la determinacion de poder disminuir el impacto del

problema a largo plazo.

Esta etapa que definird después de lo realizado en la etapa HACER del ciclo
PHVA, por medio de dos métodos de verificacion que son in situ donde se
visualizara a la misma area como se viene dando el desarrollo del proceso
implementado a mejorar, y el segundo método es por medio de estadisticas

de resultados que manejan de antes del cambio a después de. Y asi
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podremos tener un resultado Optimo si se cumpli6 con las reglas

establecidas y mejoras implantadas.

Actuar. — En este ciclo se diversifican todas las acciones a los que van a ser
sometidos los procesos y asi poder disminuir la constante falla de flujo de

procesos.

Paso 7.- Prevenir que el problema sea mas constante, directamente a la
eficacia que se quiere obtener de las soluciones, afrontard hasta el punto en
el que atribuira la minimizacion y/o prevencion de que estos hechos se
vuelvan a dar nuevamente, donde para esto se debe de cumplir las normas
de estandarizacion para la solucibn de los procesos, técnicas Yy
entrenamiento, con el propdsito de que el desarrollo del aprendizaje se vea
reflejado en el desarrollo de los procesos. Por tal motivo, es de suma
importancia difundir y concretar las medidas a tomar, e introducir la

capacitacion al personal que esta en forma directa.

Paso 8.- Conclusion, es indispensable observar y recopilar el proceso que
se mantuvo en uso y proyectar en el trabajo posterior. Para tal conclusion es
necesario adquirir un resumen de todos los inconvenientes que vienen
presentando en el desarrollo y presentar medidas nuevas para poder
resolver el problema, de tal forma los problemas que son mas relevantes
seran los tomados para poder realizar el reinicio del ciclo PHVA. Es de suma
importancia recopilar la documentacion de todos los monitoreos realizados
con el fin de lograr 6ptimos resultados en los procesos de mejoras

siguientes.

Las 08 disciplinas para la resolucion de problemas. - los comienzos de este
método se dan inicio desde 1980 en FORD, dandose a conocer como TOPS
(Team Oriented Problem Solving), la primordial peculiaridad de las etapas
de 8D es su formacion, disciplina y metodologia. Donde la metodologia es
de aplicar mejores procedimientos para la mejora continua. Se centraliza en

el desarrollo de solucién de problemas que se dan desde el inicio y asi poder
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crear y obtener un cambo sistematico, de tal manera es como se inyecta la

solucion al problema y se limita las consecuencias negativas.

|.3.2. Teoria de la calidad

a. Evolucién de la calidad a través del tiempo

En el traspasar de los tiempos el individuo integro la calidad como una
de los pilares para asi poder tener y mejorar en su etapa de vida,
alimentacion, indumentaria, sus costumbres. Desde aquellos tiempos
antiguos el hombre requeria y sobresaliendo y disminuyendo los posibles
errores que se pudieran dar en el avance, por medio de la perduracion,

en desarrollo de produccion de los sembrios.

Con el tiempo, en la época de la edad media ya se instauro con
fundamento de lo que era requerido para la calidad; en mencién a la
produccion. Para un artesano este ya se tenia como trabajo basico que
desarrolle un trabajo de gran calidad como de una entrega de un producto
en buen estado, pero es con la resolucién industrial y con la emersion de
industrias que se origina la exigencia de que en desarrollo de produccion
se cuente con auditores internos para la evaluacion, las cuales eran los
encargados de como se iban realizando las obras y de los cuales también
verificaban que en el desarrollo no se encuentre alguna observacion o
gue se generen mermas no deseadas, es decir se determinaba que

tengamos productos de gran calidad.

Cuando ya se alcanzaba el culmino del siglo XIX fue requerido de realizar
un cambio en la metodologia basada en la produccién ya que es un punto
gue se plantee de una manera masiva y concreta, integrando en las
industrias ya procesos estandarizados para poder llegar al top de la
calidad de sus productos. Esto se ve identificado méas durante la primera
y segunda guerra mundial la cual necesito un control completo del

manejo de calidad lo cual respondia que todo era una disciplina y

25



responsabilidad de todas las areas, y no solo que se enfoque en el area
de calidad.

En los afios sesenta ya se contaba con un enfoque total de la calidad
gracias a los diversos estudios que fueron realizados por los distintos
personajes, marcadndonos una gran tarea para la actualidad y de poder
mantenerlo. Se manifestaron diversos métodos que fueron los cursos,
congresos, talleres, diagramas.

Por ejemplo, Edwards Deming comenzd con talleres de control de calidad
y graficos de manejo en Japon, de la misma forma detalla que es bésico
gue se comience estos talleres primero de la parte directiva y como
siguiente a todos los otros niveles para que se haga como un efecto
cascada y todos puedan conocer al detalle de la metodologia de calidad

que se quiere lograr.

“‘Aplicaba esta estrategia porque consideraba que para implementar
planes efectivos de calidad se requiere que la alta direccién esta
convencida de la necesidad del cambio y, por lo tanto, adquiera un fuerte

compromiso” (Hernandez, 2018)

De la misma forma Kaoru Ishikawa comenzé analisis para abordar todo
sobre los diversos conceptos de control de calidad e incrusto aportes que
hasta la fecha siguen dando mejores manejos, entre uno de ellos el
proceso de investigacion mas conocido como el diagrama causa — efecto
que estd fundamentado en encontrar las posibles causas que se estén

generando o afecten a el desarrollo de la calidad y/o produccion.

Posteriormente se puede confirmar que el primordial objetivo por lograr
la mejor calidad es la satisfaccion de poder plantarse en el mercado e

incrementar la dificil pero exigente competencia empresarial.

Con el progreso del periodo la calidad se incorpor6 a otro concepto que

ya no encontraba basado en un resultado concreto o bienes, sino también
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a la prestacion del servicio, punto complicado del cual poder adquirir.
Donde el servicio y la calidad estan para un trabajo homogéneo cuando
tiene un objetivo directo que tiene que ser implantado en las industrias y

también en los usuarios.

Se concluye que el comienzo de la calidad esta fundamentado solo en el
manejo e inspeccion a consecuencia de los andlisis estadisticos que
tenias como propdsito identificar que las producciones tengas los

estandares y calidad predetermina.

Posteriormente, se instauro que la calidad comprenda la mayor parte de
las etapas del cual pasa el desarrollo del producto o prestacién de
servicio, desde su proyeccion en la creacién hasta la utilizacién posterior
de parte del usuario, obteniendo asi productos o productos sin
observaciones.

Por consiguiente, se instauro que la calidad comprenda todos los
procesos del producto y servicio final. Desde su programa de inicio hasta
el uso siguiente por parte del usuario,

[.3.3. Calidad segun Deming

Edward Deming reconocido a manera el mejor pensador de la calidad y
reconocido de tal manera como el creador de la gestion de la calidad.
Donde para Deming mantuvo que, si los procesos se integraban
correctamente de un inicio, entonces la aparte culminada no tendria

observaciones y se terminaria de forma correcta.

En tanto cuando Japon se hallaba en crisis econémica, dicha poblacién
fueron la parte minoritaria en atender a las ideas puestas por Edwards
Deming para asi poder salir de la crisis presente. Lograron salir de la
crisis es un corto tiempo generando asi implantarse como un mercado
desarrollado, de primera forma se dio con las industrias automotriz y

después con la electronica, percibiendo por concepto propio a la
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actualidad se mantienen como lideres y con un potencial alto de

desarrollo.

Deming deduce a primera instancia sobre filosofia y método que
proporciono a los individuos y a organizacion planificar y mejorar
constantemente asi mismo, sus interacciones, procesos, productos y
servicios. De tal manera se tiene que la filosofia es de cooperacion y
mejora continua; elude la responsabilidad y redefine el fallo como
oportunidades de mejora. Se puede definir que su filosofia se basa en 4
procesos basicos que son:

e La disposicion al cliente.
e La mejora continua.
e El procedimiento definira la calidad.

e Los resultados se definiran a largo plazo.

El desarrollo de ciclo Deming que tenia la modificacion y su modificacion
a la solucién sisteméatica de errores lo conllevo al acrecentamiento de
diversas herramientas de las cuales son sus 14 puntos; que han tenido
un extenso reconocimiento y que son puntuales para el movimiento de

calidad.

Estos apartados detallan un marco para describir el conocimiento en sitio
de trabajo y puede ser usado para guiar los planes de negocio a un plazo
largo y con metas planteadas, son considerados como la base de los

principios basicos de la calidad.

Crea una situacion del motivo de la determinacion para el
desarrollo del producto y servicio.

e Implante el inicio de la filosofia.

e Deje de adoptar la evaluacion y hacer que sea algo estable.

e Reduccion del costo total laborando con un solo distribuidor; y
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culminar con la préactica de establecer operaciones sdélo sobre
la base del precio.

e Mejore la circunstancia y para colocarlo en cada proceso.

e  Constituir la familiarizacion en las diversas funciones.

e Implante y constitui el liderazgo.

e Descartar el temor.

e Quite las barreras entre las areas del personal

e Elimine los esloganes, las exhortaciones y los objetivos para la
plantilla.

e Elimine las cuotas numéricas para los trabajadores y las metas
numericas para la direccion.

e  Sustitui las brechas que limitaban que el personal tenga orgullo
por la tarea realizada. Elimine el sistema de calificacién anual.

e Implante un correcto programa de capacitacion y auto
desarrollo para todo el personal.

e Haga trabajar a todo el personal de la compafiia para lograr la

transformacion.

[.3.4. Calidad segun Kaoru Ishikawa
Para Ishikawa la base del control de calidad se fundamenta en

desarrollar, disefar, elaborar y mantener un resultado con gran calidad y

a su vez sea de una forma mas econdémica, reduciendo los ciclos por la
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cual pasaba el producto y pueda llegar al consumidor sin ninguna

observacion.

Su filosofia esta pensada en el control de la calidad en la que la empresa
desarrolle una nueva estructuracion adecuada a su plan de mejoramiento
en el desarrollo de la calidad. Por tanto, que para obtener un objetivo
principal es preciso desarrollar un plan de educacién constante al
personal y de los cuales deben ser destinados para toda la organizacion

desde la parte mas alta hasta la parte operativa.

Algunos de sus principales aportes:

Creacién del diagrama causa — efecto, o espina de pescado.

Manifesto la relevancia de las herramientas de calidad.

Circulo de calidad y procesos.

Planteamiento de la mejora continuo de los procesos.

[.3.5. Diagrama causa — efecto

Herramienta que fue desarrollada y aplicada por el japonés Kaouru
Ishikawa, también conocida como la herramienta espina de pescado por
la forma en como va tomando cada vez que se le agrega diversos puntos
que proporciona detallar y constituir las ocurrencias de un inconveniente
sefialado, desarrollando de manera grafica el enlace entre el problema,
sus efectos que se generan. También permite identificar las mermas que
se estan teniendo en el proceso de produccién y ayuda a desarrollar un

plan de ideas de los diversos puntos que se requiere analizar.
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[.3.6. Estudio del tiempo

En el siguiente punto se explicara las diversas herramientas que se
emplearan para poder desarrollar la reduccion de tiempo que impactara
de forma positiva en la reduccién de costos del cual es lo que también
esta teniendo una repercusion alta en el desarrollo de las actividades.

Por otro lado, también se menciona que el estudio de tiempo es aquella
herramienta que determinara el tiempo estandar del cual se podré llevar
a cabo el trabajo de manera natural, a pesar de los diferentes
contratiempos que se puedan presentar.

a. Tiempo estandar

Tiempo establecido para el desarrollo de alguna actividad o trabajo
programado en el cual debe de cumplirse o se tendra un impacto negativo
si en este caso fuese una demora, es por eso que mediante esto es
donde el individuo tendra que tomar las correctas medidas y tiempos en

realizar el proceso.

En este punto de los estudios de tiempo y a valoracion de los tiempos

entandares también se determina el uso de herramienta DOP
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b. Diagrama de operaciones de proceso (DOP).

Punto de partida del estudio de los procesos que esta teniendo un
impacto en el desarrollo del proceso y generando una merma sea en
tiempo como en materia prima. Lo cual mediante esta herramienta se
trata de corregir mediante la representacion de las inspecciones mas

importantes.

Para esta implementacion del DOP estan interpretados por ciertos

conceptos y graficos que lo representan en el desarrollo.

e Operacion. Modificacion y/o cambio que se le hace a la materia
prima y que tenga un aspecto diferente en su caracteristica.

e Inspeccion. Punto de verificacion de la calidad en el término del
producto, a su vez en la cantidad obtenida.

e Actividad. Area que desarrolla las actividades mencionadas

anteriormente (Desarrollo).

c. Diagrama de analisis de proceso (DAP)

Es la forma més detallada con la representacion de tiempo y recorrido
del proceso a analizar ya se en la parte operativa, maquinas o materiales
dependiendo a lo que en este caso se requeriria. Dando como finalidad
el resultado de las demoras y/o mermas gue se pueden tener.

Donde nos demuestra que para su aplicacion se tiene diversos objetivos
de los cuales logran que este sea una herramienta mas efectiva al

momento de realizarlo:

e Identificar cada una de las fases involucrada en los procesos.
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e Determinar de forma descriptiva la secuencia completa del
proceso, asi como también determinar el orden cronologico del
recorrido.

e Optimizar el uso de los espacios, uso de maquinas, equipo y/o
herramientas a emplear.

e Reducir o eliminar los tiempos en retraso.

d. Diagrama de Pareto

También es conocido como curva de distribucion ABC. Es la herramienta
necesaria para priorizar las diversas causas o problemas que se obtienen
en el analisis de los cuales tienen un mayor efecto en el desarrollo de la
empresa. También implementada para aplicacion de la mejora de

calidad, insumos, gestion de almacén, etc.

Titulo del grafico

Categoria 4 Categoria 1 Categoria 2 Categoria 3

e. Hoja de ruta
Proceso donde se mostrara los diversos puntos de fabricacién por la que
pasa la materia prima, asi como también la rotacion que conllevan cada

uno.

De tal forma nos servira para poder identificar el punto en el cual se esta

teniendo un tiempo de traslado extendido.
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[.3.7. Procesos de produccion de la empresa Leon Plast E.I.R.L.
a. Mejora de la linea de procesos de produccion
Del andlisis realizado, se muestra mediante un cuadro, los

siguientes indicadores:

Tabla 1 Indicadores

Indicadores
Condiciones
_ Bueno Regular Malo
ambientales
Flujo de ventilacion X
Alumbrado X
T° ambiental X

Nota: Cuadro con elaboracion propia
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Tabla 2 Indicadores de area

Indicadores

Infraestructuray espacio Bueno Regular Malo
Areas X

Maquinas X

Ancho de pasillos X

Ubicacion de SS.HH X

Nota: Cuadro con elaboracion propia

b. Distribucion del area antes de la mejora
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llustracion 5 Distribucion del area de produccion

c. Recorrido del proceso por el que pasa la materia prima

Seguidamente, se conocid el recorrido que pasa la materia prima
hasta llegar a quedar con el final del producto. El cual sirvio para
identificar los pasos y retrocesos del proceso, entrecruzandose con

las demas areas.
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llustracion 6 Recorrido del paso a paso

De acuerdo a lo analizado en el anterior grafico, se puede notar un
deficiente desarrollo en la distribucion de las diversas areas, en el
que también se puede obtener resultados de las demoras en el
recorrido que se tiene que hacer para poder trasladar un producto

de un lado a otro lado. Ocasionando mal recorrido en este.

Para poder definir la redistribucion del rea para el cual esta dirigido
este trabajo de investigacién, primero, se tomd en cuenta el Método
de Guerchet, el cual servirA de ayuda para la redistribucion de

planta.
e METODO DE GUERCHET
Segun Rojas Rodriguez, es un proceso de metodologia muy usado

para la planificacion de areas de una distribucion de planta, de
manera general, para cuyo desarrollo se debe tener en cuenta una
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serie de factores a fin de obtener una estimulacién del area

requerida por seccion.

En ella queda incorporada el espacio necesario para el operario, el
almacenamiento de materia prima y demas consideraciones para la

buena operatividad de una industria.

A continuacion, se muestra la cantidad de maquinaria con la cual
cuenta la empresa Leodn Plast EIRL.
Tabla 3 Descripcién de maquinaria

Descripcion de maquinaria

item Maquina Cantidad
1 Mezcladora 4 und.
2 Troqueladora 2 und.
3 Inyeccion y pigmentacion 4 und.
4 Empaquetadora 2 und.
5 Selladora 2 und.

Nota: Descripcién de maquina, elaboracion propia

d. Layout de redistribucion de las diferentes areas de la empresa Ledn
Plast E.I.R.L.

En el grafico a continuacion se muestra que si se realizé la

redistribucion de las diferentes areas.

Layout que se muestra, representa la situacion actual de lo hallado

en la distribucion de la planta de fabricacion.
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e. Layout de la sala de reuniones de la empresa Leodn Plast E.I.R.L.
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Determinacion de la causa de las Mermas
a. Se presentan las causas principales de mermas para el mes de
mayo del presente periodo 2018, de manera que se pueda conocer
la importancia desde las causas de mayor impacto a menor impacto

en el mes analizado detallandose 15 causas o tipos de merma que
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Asimismo, se presenta en la Tabla n.°

se presentan en la empresa, el cual es expresado en unidades

monetarias, a continuacion:

5/.30,000
5/.25,000
5/.20,000
5/.15,000
5/.10,000 I
5/.5,000 I .
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llustracion 9 Causa de mermas

4, los tipos de merma en el que se

observa que los vencimientos, rotura, pérdida de peso, el no registro correcto,

productos no contados y robo interno, representan los causantes de la merma

en la empresa analizada, los cuales se originan en mayor medida al momento

de la recepcion de la mercaderia.

Tabla 4 Tipos de merma mes de Marzo

N° Tipo de Merma Marzo Frec.%
1 Vencimiento S/ 25,120 32%
2 Rotura S/ 10,576 14%
3 Pérdida de peso S/ 8,474 10%
4 No regist. Correct. S/ 7,540 10%
5 Producto no contado S/ 6,320 8%
6 Robo interno S/ 6,000 7%
7 Arrastre de inventario S/5,230 7%
8 Error adm. Tienda S/ 3,492 4%
9 Cumplim. De receta S/2,512 3%
10 No analizado S/1,525 2%
11 Transform Mercaderia S/ 767 1%
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12
13
14
15

Incidencia S/ 412 1%
Supresores de pico dafiado S/ 325 0%
Cruce de cbdigos S/ 199 0%
Proceso no realizado S/'5 0
TOTAL S/ 78,497 100%

Elaboracion propia de autor

Ratios de merma

Ante la data previamente presentada con ayuda del andlisis gréfico de lineas
se determind que el ratio de mermas actual esta por encima de la ratio de
mermas presupuestado, de manera constituye una problematica a resolver en
el presente periodo, por tanto, se busca que la propuesta de mejora contribuya

a lograr que el ratio de merma se encuentre dentro del cumplimiento previsto.

2.00%

1.50% | bqw

1.00% |

0.50%

0.00%

Enero Febrero Marzo Abril Mayo

|+ Merma % Real 1.37% 1.65% 1.04% 1.50% 1.58%
|—'I— Merma %Ppto.‘ 1.65% 1.46% 1.21% 1.58% 1.49% ‘

llustracién 10 Ratio de merma

Ante los indicadores previamente mencionados, se busca mejorar el proceso de
control de mermas a nivel empresa desde el proceso de recepcion de
mercaderia, de esta manera se busca optimizar las cantidades de mercaderia

sin roturas o averias y reducir el tiempo promedio del proceso

I.4. Formulacion del Problema.

¢, Como el plan de mejora continua de la metodologia PHVA, permitira reducir

costos en el proceso de produccién de la empresa Leon Plast E.I.R.L.?
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I.5. Justificacion e importancia del estudio.

Ante los diferentes problemas que se estan presentando en la empresa la cual
es de no poder reducir los costos, asi como los cuellos de botella que se
presentan en cada proceso, se opto por un sistema de mejora continua con la
adaptacion del método PHVA, el cual se ira describiendo debido al tamafio de

tiempos, mermas y retrasos en los procesos de la materia prima.

Desde un riguroso analisis de costo el presente se justifica, porque al realizar
un buen inicio de proceso y termino en la empresa, se incrementara la
rentabilidad, y a su vez reducira los costos el aprovechamiento de tiempo

muertos y mermas presentes en el andlisis.

Desde un punto de vista econémico, la presente se justifica porque tener un
incremento de la productividad, este tendra como resultado buena rentabilidad

en las bases de la empresa.

En lo ambiental: haciendo uso de la metodologia PHVA, también nos ayudara a
tener una mejor organizacion, asi como también tendremos mejor desarrollo de
cada una de las tareas que pasa la materia prima. Y eso seré el punto de poder

reducir la cantidad de mermas que se dan.

En el ambito tecnoldgico, herramienta que nos permitira mantener un analisis, y
registros en los procesos de produccion, logrando ser este un ambito que en la
actualidad se desarrolla de forma muy determinada ante una toma de decisiones
gue se tome en el desarrollo de la produccion. Ademas, cabe mencionar que el
presente trabajo realizado podra servir como materia de investigacion vy
desarrollo de diversas tareas a realizar. También tiene como base de
explicacion la metodologia PHVA que es aplicable en cualquier ambito del

desarrollo de la empresa.

I.6. Hipotesis.
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[.6.1. Hipotesis general
La implementacion de la metodologia PHVA mejora la productividad

para reducir los costos en la empresa Leodn Plast E.ILR.L.

1.6.2. Hipotesis especifica
e Definir cdmo se encuentra la empresa Leon Plast E.I.R.L, e identificar los

principales problemas que se dan en el término del producto.

e La metodologia PHVA influird para la reduccion de costos en el area de

produccién de la empresa.

e Indicar directamente de los resultados logrados en la reduccion de costos

en el area de produccion.

[.7. Objetivos.
[.7.1. Objetivo general.

Elaborar un sistema de mejora continua mediante la metodologia PHVA,

para reducir costos en el proceso de produccion de la empresa Leon Plast

E.LR.L.

[.7.2. Objetivos especificos.

e Examinar la situacidén actual en la que se encuentra la empresa LEON
PLATS EIRL, y reconocer los principales problemas que se estan

presentando en el desarrollo del producto.

e Proponer la implementacion de la metodologia PHVA para la reduccion

de costos en el area de producciéon de la empresa LEON PLATS EIRL.

e Revisar los resultados que se lograron en la reduccion de costos en el

area de produccion.
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Il. MATERIAL Y METODO
[I.L1.Tipo y Disefio de Investigacion.

El presente estudio tiene un disefio no experimental y es de tipo (Cualitativo
Cuantitativo). La metodologia de investigacion cualitativa, se basa en la
recopilacion de informacion mediante la observacion del comportamiento
natural, observacion in situ, etc.; para una posterior interpretacion, en los
cuales se pueden describir escenarios importantes al estudio. Y la
metodologia de la investigacion cuantitativa se basa en el uso de técnicas
estadisticas para conocer ciertos aspectos de interés sobre la poblacion a la

gue se sometera a estudio.

Por tal motivo, se considerard en esta investigacion la aplicacién de un
cuestionario, mediante el cual se obtendran datos reales de la situacion de
la empresa, los mismos que se tabularan y graficardn mediante el programa
estadistico SPSS.

Tabla 5 Tipos y cantidades producidas al mes

TIPOS Y CANTIDADES PRODUCIDAS AL MES

PRODUCTOS CANTIDADES

Prol-3 GANCHO TIPO CLASICO CHUPON 120000
Pro5 MATAMOSCAS 45000
Pro2 GANCHO TIPO FLOR 80000
Pro3 GANCHO TIPO A 47400
Pro4 ESCOBILLA DE LAVAR 30000
Prol-1 GANCHO CLASICO 91750
Pro6-2 COLADOR 3 PIEZAS 65050
Pro6-1 COLADOR FINO 20013
Prol-2 ARGOLLA TIPO TENDERO 78900
Pro7-2 EXTENSION 3 SALIDAS 87950
Pro7-1 EXTENSION 3 SALIDAS 35679
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Nota: elaboracion propia de autor

[I.2.Poblacion y muestra.

En la presente investigacion, la poblacion esta correspondientemente
conformada por la cantidad que se describira a continuacién mediante la
siguiente tabla lo cual esta puesta en cantidades de produccidén por mes

antes de realizar cualquier tipo de implementacion de mejora.

Para la muestra de un tipo no probabilistico o por conveniencia, donde la
muestra esta formada por la produccion realizada por cada mes el cual esta
descrita en la parte de poblacion, en donde esta produccién aumento en un
5% de todos los productos en mencion, asi como también la reduccion de

tiempos con la aplicacion de la metodologia PHVA
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[I.3.Variables, Operacionalizacion.

Técnica e
Variables Dimensioén Indicador item instrumentos de

recoleccion de datos

L Recopilacion
Identificacion de las

Planea . _ de
_ mejoras obtenidas de . _
Independiente Hacer doal informacion
acuerdo a los
Metodologia PHVA Verificar ndicad y célculo de Formatos de
indicadores
Actuar los encuesta,
procesados indicadores indicadores,
gréaficos
Ventas Maquinaria diaria en Aplicacion estadisticos,
mensuales operatividad. de I diagrama de
Dependiente Operatividad de Promedio de ventas en ) Paret
y o herramienta areto
Reduccion de costos la maquinaria soles _
y . de mejora
Evaluacion  de Facturacion diaria )
continua
expertos

Nota: Elaboracion propia de autor
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Il.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y

confiabilidad.

La informacion se obtuvo a través de la aplicacién de una encuesta, de la cual
se podré obtener informacién precisa que se trabajara estadisticamente usando
frecuencias absolutas y porcentuales simples. De los resultados obtenidos se
propondran soluciones para mejorar el desarrollo productivo y por ende la

minimizacion en el costo.

I1.5.Procedimiento de analisis de datos.

La informacion fue procesada, presentdndose en tablas resumen y graficos de
barras. Para el tratamiento de la informacion se utilizé el aplicativo office

profesional 2019.

I1.6.Criterios éticos.

El principio de autonomia se expresard mediante el consentimiento informado
de los trabajadores del area de produccion de la empresa Ledn Plast EIRL, a
quienes se les pretende aplicar la encuesta y quienes aceptaran participar en el
presente proyecto de investigacion de manera voluntaria y teniendo
conocimiento de que toda la informacion que nos brindaran seran guardadas
confidencialmente y para uso exclusivo del presente trabajo; no ejerciéndose
ningun tipo de presion explicAndoseles a cada uno de los participantes el
objetivo del estudio pudiendo el participante retirarse en cualquier momento del

estudio.

I1.7.Criterios de Rigor Cientifico.

En este desarrollo de la investigacion se hace un seguimiento a cada punto
tratado e investigado, lo que hace de cada punto valido y confiable, basandonos

netamente en considerar datos importantes y relevantes para la investigacion.
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En tanto como nuestra poblacion es pequefia se tomo a decision la muestra de
estudio, la misma en la que se considerd a todos los trabajadores del area de
produccion. Lo cual da validez a nuestro método de recojo de informacion
aplicado, y da fiabilidad a toda la poblacion; puesto que se trabajé no so6lo con
observacion in situ, sino también se hizo uso de toda informacién valida vertida

por los propios empleados, encargados y jefes de area.

Por lo tanto, esta investigacion sobre la aplicacion del sistema de mejora
continua tiene la flexibilidad de poder aplicarse en cualquier empresa y en
cualquier area dentro y fuera del pais.

Confiabilidad. - Para la recoleccién de datos se emplearon fuentes primarias,
como son la observacion y la encuesta, o que nos sirvié para no solo para
conocer la realidad de la empresa, sino para hacer calculos estadisticos que

nos muestren qué tan confiables son estos instrumentos.

Validez. - Esta se considera en funcién al grado de veracidad que puede tener

una respuesta segun su interpretacion.
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[ll. RESULTADOS.
l.1. Resultados en Tablas y Figuras.

Grafico de barras

6. jHa recibido
capacitaciones
sohre
produccidn par
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1. ;Cuenta con un manual de procedimiento en el area
de produccion?

llustracion 11 Grafico de barras pregunta 6

Interpretacion.

En la tabla de contingencia N°1, se muestra que el 53.3% de encuestados
respondié que Sl cuentan con un manual de procedimiento en el area de
produccién y con respecto a la pregunta si han recibido capacitaciones sobre
produccion y con respecto a la pregunta si han recibido capacitacion por parte
de la empresa, tenemos que un 13.3% respondié que, Sl ha recibido
capacitaciones, el 13.3% indica NO haber recibido capacitaciones y el 26.7%
sefala A VECES.
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Por otro lado, tenemos a un 13.3% que indican NO contar con un manual de

procedimiento en el area de produccion y el mismo porcentaje también sefiala

gue NO han recibido capacitaciones.

Y, por ultimo, tenemos a un 33.3% que indica NO SABER si cuentan con un

manual de procedimiento, un 6.7% sefialan que, Sl han recibido capacitaciones,

un 13.3% indica NO haber recibido capacitaciones sobre producciony un 13.3%

dice haber recibido A VECES capacitaciones sobre produccién por parte de la

empresa.

Tabla 6 Clasificacion por pregunta

2. ¢Conoce alguna herramienta que permita mejorar la productividad? * 7.

..Como calificaria el &rea de produccion en donde lleva a cabo sus actividades?

Muy bueno Bueno Regular
Recuento 1 6 0
Si % del
6,7% 40,0% 0,0%
total
2. ¢ Conoce alguna
) Recuento 0 1 1
herramienta que
_ _ No % del
permita mejorar la otal 0,0% 6,7% 6,7%
ota
productividad?
Recuento 1 0 3
No sé % del
6,7% 0,0% 20,0%
total
Recuento 2 7 4
Total % del
13,3% 46,7% 26,7%
total

Nota: Elaboracion propia de autor

Tabla 7 Clasificacion de preguntas
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2. ¢Conoce alguna herramienta que permita mejorar la productividad? * 7.

;/Como calificaria el area de producciéon en donde lleva a cabo sus

actividades?

Total
Malo
Si Recuento 0 7
i
% del total 0,0% 46,7%
2. ¢Conoce alguna
_ . Recuento 0 2
herramienta que permita No
) o % del total 0,0% 13,3%
mejorar la productividad?
~ Recuento 2 6
No sé
% del total 13,3% 40,0%
Recuento 2 15
Total
% del total 13,3% 100,0%
Nota: Elaboracién propia de autor
Grafico de barras
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llustracion 12 Grafico de barras pregunta 7 - 2
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Interpretacion.

En la tabla de contingencia N°5, tenemos que el 46.7% de los encuestados
respondid que Sl conocen alguna herramienta que permita mejorar la
productividad, en tanto con respecto a la pregunta como calificaria en el &rea de
produccion en donde se lleva a cabo las actividades, el 6.7% lo califica de MUY
BUENO, y el 40.0% lo califica de BUENO, REGULAR Y MALO un 0.0%.

Por otro lado, se observa que el 13.3% indican NO conocer herramienta alguna
gue mejore la productividad, mientras que, con respecto a la siguiente pregunta,
como MUY BUENO se obtuvo un 0.0%, 6.7% lo califica como BUENO el area e
produccién, mientras que el 6.7% consideran como REGULAR el area

produccion y por ultimo el 0.0% como MALO.

Finalmente se observa que un 40% de los encuestados dice NO SABER de
alguna herramienta que pueda mejorar la productividad. Mientras que al
responder la siguiente pregunta, sobre la calificacion que le darian al area de
produccion, el 6.7% lo califica como MUY BUENO, el 0.0% como BUENO, el
20% le da la calificacion de REGULAR y el 13.3% lo considera como MALO.

Tabla 8 Clasificacion por pregunta. ¢, Se ha realizado toma de tiempo en el area
de produccién? * 8. ¢ Su jefe inmediato verifica que cada actividad se lleve de

manera correcta?

_ Casi
Siempre ) A veces
Siempre
Recuent
1 5 2
. - O
3. ¢.Se harealizado Si
_ % del
toma de tiempo en el otal 6,7% 33,3% 13,3%
ota
area de produccién?
Recuent
No 0 1 2
o]
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% del

0,0%
total
Recuent
0
e
No sé
% del
0,0%
total
Recuent
1
0
Total
% del
6,7%
total

6,7%

6,7%

46,7%

13,3%

20,0%

46,7%

Nota: Elaboracion propia de autor

Tabla 9 Clasificacion por pregunta

3. ¢Se harealizado toma de tiempo en el area de produccion? * 8. ¢ Su jefe

inmediato verifica que cada actividad se lleve de manera correcta?

Total
S Recuento 8
i
% del total 53,3%
3. ¢,Se ha realizado toma de N Recuento 3
0
tiempo en el area de produccion? % del total 20,0%
) Recuento 4
No sé
% del total 26,7%
Recuento 15
Total
% del total 100,0%

Nota: Elaboracion propia del autor
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Grafico de barras
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llustracion 13 Grafico de barras pregunta 8 - 3

Interpretacion.

En la tabla de contingencia N°7, se observa a un 53.7% que indica que Sl, se ha
realizado toma de tiempo en el area de produccion, en tanto un 6.7% indico que
SIEMPRE su jefe inmediato verifica que cada actividad se lleve de manera correcta,
un 33.3% indica que CASI SIEMPRE y el 13.3% sefiala que A VECES.

Asimismo, se observa que un 20.0% responde que NO, se han realizado tomas de
tiempo en el area de produccién y con respecto a la otra pregunta, un 0.0%
respondio que SIEMPRE, el 6.7% indica que CASI SIEMPRE el jefe verifica cada
actividad, en tanto el 13.3% dice que A VECES el jefe de area verifica cada

actividad se lleve de manera correcta.
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Por otra parte, se tiene a un 26.7% de los encuestados que dice NO SABER si se

ha realizado toma de tiempo en el area de produccion. En tanto los resultados

obtenidos de la pregunta sobre si el jefe verifica que cada actividad se lleve de

manera correcta, se tiene un 0.0% que responde SIEMPRE, un 6.7% responde

CASI SIEMPRE, y un 20.0% A VECES.

Tabla 10 Clasificacion por pregunta

4. ¢Cuenta con espacio optimo pararealizar su labor? * 11. ¢

remuneracion gue percibe influye en su rendimiento?

Total
Sl NO
Recuento 3 5 8
Si
% del total 20,0% 33,3% 53,3%
4. ¢ Cuenta con
Recuento 4 1 5
espacio optimo para No
_ % del total 26,7% 6,7% 33,3%
realizar su labor?
Recuento 2 0 2
No sé
% del total 13,3% 0,0% 13,3%
Total Recuento 9 6 15
% del total 60,0% 40,0% 100,0%

Nota: Elaboracion propia de autor
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Grafico de barras
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[lustraciéon 14 Grafico de barras 11 - 4

Interpretacion.

En la tabla de contingencia N°9, se muestra la relacion que existe entre las dos
preguntad tabuladas, donde un 53.3% respondi6é que Sl tienen un ambiente bueno
donde llevar a cabo su trabajo. Seguidamente se obtiene a un 20.0% que considera

que la remuneracion NO influye en su rendimiento laboral.

Al mismo tiempo, se observa que un 33.3% responde que NO cuenta con espacio
Optimo para realizar sus labores, mientras que con la relacion a la siguiente
pregunta se observa que un 26.7% dice que su remuneraciéon NO influye en su
rendimiento laboral.

Finalmente, se observa que el 13.3% NO SABE si cuenta 0 no con espacio optimo,
en tanto respecto a la siguiente pregunta, se muestra un 13.3% que dice que Sl
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influye su remuneracién con su rendimiento laboral y un 0.0% indica que NO influye

en su remuneracion.

Tabla 11 Clasificacion por pregunta. ¢Ordena y limpia su area de trabajo? * 12.

¢.Considera que se trabaja en equipo en el area de produccion?

Siempre A veces Rara vez
Recuento 3 4 4
Si % del 20,0% 26,7% 26,7%
total
o Recuento 0 0 0
5. ¢Ordenay limpia
] _ No % del 0,0% 0,0% 0,0%
su area de trabajo?
total
A Recuento 2 0 0
% del 13,3% 0,0% 0,0%
veces
total
Recuento 5 4 4
Total % del 33,3% 26,7% 26,7%
total

Nota: Elaboracién propia del autor

Tabla 12 Tabla de contingencia

5. ¢Ordena y limpia su area de trabajo? * 12. ¢, Considera que se trabaja en equipo

en el area de produccién?

Total
Nunca
_ Recuento 1 12
S % del total 6,7% 80,0%
5. ¢Ordena y limpia su area No Recuento 1 1
de trabajo? % del total 6,7% 6,7%
A veces Recuento 0 2
% del total 0,0% 13,3%
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Total

Recuento
% del total

13,3%

15
100,0%

Nota: Elaboracion propia del autor

Recuento

Interpretacion.

Grafico de barras
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llustracion 15 Grafico de barras pregunta 12 - 5

En la tabla de contingencia N°10, se tiene a un 80.0% de los encuestados que

indican Sl ordenar y limpiar su area de trabajo. En tanto un 20% considere que

SIEMPRE se trabaja en equipo, un 26.7%, dice A VECES trabajar en equipo, un

26.7% también indica que RARA VEZ se trabaja en equipo y por ultimo se observa

un 6.7% que asegura que NUCA se trabaja en equipo.

Al mismo tiempo se tiene que un 6.7% indica que NO organiza, ni asea el espacio

donde realiza su labor, ademas con respecto a la siguiente pregunta, se considera

57



un 0.0% en responder SIEMPRE, A VECES Y RARA VEZ, por tanto, solo un 6.7%

respondié que NUNCA se trabaja en equipo.

Finalmente, se observa que un 13.3% responde A VECES ordena su area de

trabajo, por lo que con respecto a la otra interrogante se tiene que solo un 13.3%
respondieron que SIEMPRE se trabaja en equipo, en tanto A VECES, RARA VEZ

y NUNCA obtuvo un 0.0%.

Tabla 13 Clasificacion por pregunta

6. ¢, Ha recibido capacitaciones sobre produccién por parte de la empresa? * 9.

¢ Ha recibido capacitaciones por parte de la empresa?

Producci6 Manejode  Ninguno
n Personal

. Recuento 3 0 0
6. ¢ Ha recibido > % del total 20,0% 0,0% 0,0%
capacitaciones sobre No Recuento 1 2 3
produccion por parte % del total 6,7% 13,3% 20,0%
de la empresa? A Recuento 2 0 4
veces % del total 13,3% 0,0% 26,7%
Total Recuento 6 2 7
% del total 40,0% 13,3% 46,7%

Nota: Elaboracion propia de autor

Tabla 14 Tabla de contingencia

6. ¢, Ha recibido capacitaciones sobre produccion por parte de la empresa? * 9.

¢, Ha recibido capacitaciones por parte de la empresa?

Total
6. ¢ Ha recibido capacitaciones . Recuento 3
[
sobre produccion por parte de la % del total 20,0%
empresa? No Recuento 6
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Total

% del total
Recuento
% del total

A veces

Recuento
% del total

40,0%
6
40,0%
15
100,0%

Nota: Elaboracion propia de autor

Grafico de barras

Recuento
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9. iHa recibido

capacitaciones

par parte de la
empresa?

B Produccian
[ Manejo de Personal
I Minguno

llustracion 16 Grafico de barras pregunta 9 - 6

Interpretacion.

En la tabla de contingencia N°11, un 20.0% de los encuestados dijeron que, Sl han

obtenido entrenamiento en productividad, en tanto al referirse a la siguiente
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interrogante, un 20% indica haber recibido capacitaciones en temas de
PRODUCCION, un 0.05 indican no haber recibido capacitaciones en ningun tema

por parte de la empresa.

Asimismo, se muestra que un 40.0% indica que NO ha recibido capacitaciones
sobre produccion por parte de la empresa, mientras que el 6.7% indica que si ha
recibido capacitaciones de MANEJO DE PERSONAL por parte de la empresa y por
altimo un 20.0% dice no haber recibido capacitacion alguna sobre ninguna tema o

area.

Finalmente se observa un 40.0%, que indica que A VECES ha recibido
capacitaciones sobre produccion, asi también tenemos que un 13.3% indica si
haber recibido capacitaciones en temas de PRODUCCION por parte de la empresa,
un 0.0% dice no haber recibido ninguna capacitacion sobre ningun tema por parte

de la empresa.

Tabla 15 Clasificacion por pregunta. ¢ Considera que se necesita mejorar la
organizacion del area de produccion, referente a las mermas que se obtiene del

producto? * 13. ¢ El jefe de &rea permite hacer sugerencias que contribuyen

mejorar el proceso de produccidn?

Sl A veces NO

10. ¢ Considera que S Recuento 2 5 4
se necesita mejorar % del total 13,3% 33,3% 26,7%
la organizacion del Recuento 4 0 0
area de produccion,
referente a las NO

% del total 26,7% 0,0% 0,0%
mermas que se
obtiene del producto?

Recuento 6 5 4
Total

% del total 40,0% 33,3% 26,7%

Nota: Elaboracion propia de autor
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Tabla 16 Tabla de contingencia

10. ¢Considera que se necesita mejorar la organizacion del &rea de

produccion, referente a las mermas que se obtiene del producto? * 13. ;El

jefe de area permite hacer sugerencias que contribuyen mejorar el proceso

de produccion?

Total
10. ¢ Considera que se necesita 5| Recuento 11
mejorar la organizacion del area de % del total 73,3%
produccion, referente a las mermas Recuento 4
_ NO
gue se obtiene del producto? % del total 26,7%
Recuento 15
Total
% del total 100,0%
Nota: Elaboracion propia de autor
Grafico de barras
13. ;El jefe
& de{'érgja
permite
hacar
sugerencias
fue
4 contribuyen
mejarar el
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produccian?
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H & veces
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obtiene del producto?

llustracion 17 Grafico de barras pregunta 13 - 10
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Interpretacion.

En la tabla de contingencia N°12, se observa un total de 73.3% que considera
que Sl se necesita mejorar la organizacion referente a las mermas, en tanto se
muestra un 13.3% que al referirse a la siguiente interrogante indica que el jefe
de area Sl permite hacer sugerencia que contribuyan a mejorar el proceso de
produccion, mientras que un 33.3% indica que A VECES el jefe del area
permite hacer sugerencia y por ultimo se tiene un 26.7% que considera que el

jefe del area NO les permite hacer sugerencias de mejora.

Por ultimo, tenemos a un 26.7% que indica que NO se necesita mejorar la
organizacion del area de produccion referente a las mermas. A la vez se
muestra un 26.7% que indica que el jefe del area Sl permite hacer sugerencia
gue contribuyan a mejorar el proceso de produccién, en cambio tenemos un
0.0% que sefnala que el jefe A VECES les permite hacer sugerenciasy a un
porcentaje igual que dice que el jefe NO les permite hacer sugerencias para
mejorar el proceso de produccion.

Resultado con la propuesta de la metodologia PHVA respecto a las

mermas area de inyeccion:

Se hace llegar el analisis del resultado en el punto de la propuesta de mejora
gue se requiere en el proceso de reduccién de mermas en inventarios, para
garantizar un correcto indicador en la empresa, cabe mencionar que estos
resultados estan asociados a mejora de los indicadores como punto de retraso,

gue gracias al desarrollo de la metodologia PHVA, se dio lo siguiente:

Andlisis comparativo del ratio de merma

Se presenta un analisis comparativo de la merma real y la merma
presupuestada, Esto se considerd historico hasta que llegb a 1,58 en

septiembre. Pérdida real y pérdida presupuestada de 1,49, después de la
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propuesta de mejora Los indicadores alcanzados van disminuyendo mes a mes,
por Usando una tasa de disminucion real proyectada promedio de 22.5%, esto
es Calculado en base al porcentaje que se evitara en pérdidas tipo vencimiento
32% y tasa de rotura 13% por mes. Aunque la tasa de declive el presupuesto
tiene en cuenta la reduccion real de +0,13 % del valor de cobertura. Este valor
es el valor medio establecido, asi planificado La contraccion real estuvo dentro

del presupuesto esperado.

Tabla 17 Resumen de ratio de merma proyectado

Mes Merma % real Merma % Ppto.
Enero 1.37% 1.65%
Febrero 1.65% 1.46%
Marzo 1.04% 1.21%
Abril 1.50% 1.58%
Mayo 1.58% 1.49%
Junio 1.17% 1.30%
Julio 0.86% 0.99%
Agosto 0.64% 0.77%
Septiembre 0.64% 0.77%

Elaboracién propia de autor

1.80%
1.60%
1405
1205
1.00%
0.80%
0.60%
0405
0.20%%
0005

Enero [ Febrero | Marzo [ Abril - Mayo | Junio [ Julio . Agosto
=—pee Merma %o Real | 1.37% | 1.65% | 1.04% | 1.50% | 1.58% | 1.17% | 0.86% | 0.64%
== Merma % Ppto. | 1.65% | 1.46% | 1.21% | 1.58% | 1.49% | 130% | 0.99% | 0.77%

lHustracion 18 Proyeccion del ratio de mermas mejorado

63



En la Figura 18 se muestra el prondstico de merma mejorada, tomando en
cuenta lamermareal y presupuestada, en la cual se observa que para los meses
de junio, julio, agosto y septiembre proyectados se establece una merma real
de 1.17%, 0.86% y 0.64% %, asimismo, las contracciones presupuestarias de
1,30%, 0,99% y 0,77%, respectivamente, cubren la contraccion real, por lo que
es posible acortar la brecha observada anteriormente principalmente en enero,

febrero y marzo.

Medio ambiente

Constituyen el segundo eslabén del negocio de reciclaje de envases de PET post-
consumo. Son empresas dedicadas a preparar y transformar este material para su
uso como materia prima en industrias que lo transforman en productos terminados
o productos reciclados. El proceso que realizan puede ser parte o la totalidad de
esta materia prima, algunos se dedican Unicamente a re seleccionar y garantizar la
pureza del PET y compactar los envases en pacas, mientras que otros realizan el
proceso completo de obtencion del material en hojuelas o copos.

a. Fase de sensibilizacion: Como se sugiri6 en la primera
fase del proyecto, se elaboraron folletos y afiches con informacién sobre
consejos ambientales, contaminacion ambiental, cuidado del medio
ambiente, estrategias de reciclaje parareducir el uso accidental de
bolsas plasticas.

Piezas rectas de plastico; Informacién basica requerida para los programas

educativos.

b. Fase de ejecucion: Eneste segundo momento, cada participante
comienza a aplicar los conocimientos adquiridos sobre como promover el
uso de residuos para reducir la contaminaciéon ambiental, por lo que en la
ejecucion de esta fase del proyecto se formulé el material del proyecto del
seminario para la empresa Ledn Plast para todos. EIRL, explicando su
propésito 'y evaluacion de antemano. Use pautas de observacion

para probar los cambios en el comportamiento de los empleados.
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c. Fase de evaluacion: Para la evaluacién del proyecto se llevaron a cabo una
serie de actividades de evaluacién continua, que permitieron seguir un
proceso semi-detallado, que ilustro el logro de cada meta especifica durante
y después del desarrollo e implementacion del proyecto. nos guia paso a
paso por el proceso de reconocimiento del Sujeto, sus

conocimientos y practicas previas para llegar al objetivo final.

Resultados de la merma generada.
a. Para el desarrollo y reutilizacion de la merma que se genera en el area de

produccion, se realiza lo siguiente para su transformacion.

Nota: Estos usos del plastico se reaprovecha en la creacion de bolsos para el
uso diario, reduciendo asi el porcentaje de impacto ambiental del cual se tenia.
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1.2. Discusién de resultados.

El analisis y discusion de los resultados de la presente investigacion se recopila
de la aplicacion de la encuesta realizada al personal del area de produccién de
la empresa Leon Plast E.ILR.L, para conocer su situacién actual, y ver cuan
beneficioso resultaria aplicar la metodologia PHVA, para reducir sus costos en
el proceso de produccion.
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Tal es asi, que en los resultados de la tabla de Contingencia N° 1, se muestra
que el 53.3% de los encuestados respondi6 que Si conocen de algln instructivo
técnico para el area de planta y con respecto a la pregunta si han obtenido
entrenamiento en productividad en nombre de la compafia, tenemos que un
13.3% respondi6 que Si ha recibido capacitaciones, el 13.3% indica NO haber
recibido capacitaciones y el 26.7 sefiala A VECES. Seguidamente considerando
los resultados de la tabla de contingencia N°2, tenemos que el 46.7% de los
encuestados respondié que Si conocen ciertos instrumentos para aumentar la
produccidn, y con respecto a la pregunta como calificarian el area de produccion
en donde se lleva acabo las actividades, el 6.7% lo califica de MUY BUENO, y
el 40.0% lo califica de BUENO, REGULAR Y MALO un 0.0%.

Por otro lado, en la tabla de contingencia N° 4, se muestra que un 53.3%
respondié que Si tiene un ambiente excelente donde llevar a cabo su trabajo, a
la vez, se obtiene a un 20.0% que considera que el ingreso que recibe por su
trabajo, Si influye en su rendimiento. Y el 33.3% indica que su sueldo es ajeno
a su desenvolvimiento en el trabajo. Y finalmente en la tabla de contingencia N°
7, en la cual se observa un total de 73.3% que considera que Sl se necesita
mejorar la organizacion referente a las mermas, en tanto se muestra un 13.3%
que al referirse a la siguiente interrogante indica que el lider de planta Sl
consiente recibir recomendaciones para contribuir en el perfeccionamiento de la
planta de produccién, mientras que un 33.3% indica que A VECES el lider de
area accede a recibir sugerencias y por ultimo se tiene un 26.7% que considera

que el jefe del area NO les permite hacer sugerencias de mejora.

Asimismo, y desde mi punto de vista, estimando los resultados mas
representativos, obtenidos de la aplicacion del cuestionario, puedo decir que la
alta direccién tiene que establecer objetivos de mejora continua, desarrollando
capacitaciones constantes en temas como produccion, manejo de personal,
segun el area que muestre tener debilidad.

También nos indican estos resultados que se deben implementar herramientas

gue permitan mejorar la productividad (utilizando herramientas digitales y
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maquinarias de Udltima generacion). Asimismo, implementar estrategias de
gestion administrativa, como mejorar los sueldos de los trabajadores. Y por
altimo la empresa necesita replantear estrategias de produccién que conlleven

a reducir las mermas.

Respaldando esta metodologia de PHVA, tenemos a Salazar Mestanza, R.
(2017); Con su proyecto que propone el sistema de mejora continua PHVA a la
empresa Fibraforte S.A. Para ello se pone en funcionamiento la aplicacion de la
metodologia PHVA y las 5S, de que las se espera mejoren las condiciones en
el ambiente de trabajo, manteniendo espacios mas pulcros y arreglados. Del
mismo modo se planteé implementar la estandarizacion por procesos, el cual
estara indicado en manuales de procedimiento, que estara bajo la
responsabilidad de una persona quien hara el seguimiento del cumplimiento de
las funciones. Por ultimo, se pondra en marcha y se hara una retroalimentacion
en el area de produccion, con la cual se pretende aumentar la produccion y se

pronostica un incremento del 4%.

Por lo tanto, concluimos que los resultados serviran para considerar indicadores
de mejora en el proceso de produccion, tales como aplicar las tres RRR (reducir,
reciclar y reutilizar) referente a las mermas y regirse a los estandares de calidad

segun las normas ISO.

.3. Aporte préctico.

1.4. Estructura de la estrategia.
Para dar comienzo de la narracién y/o explicacién de esta investigacion
realizada, se procede a dar un analisis a lo planteado en el marco teérico
acerca de la estrategia a plantear para mejorar y reducir los costos,
indicadores y tiempos en los cuales se esta haciendo recurrente y
observado en su desarrollo y termino, y asi poder medir el desempefio de

la empresa Ledn Plast.

Para el caso de la realizacidn de esta tesis se usé la estrategia de reduccion

y redistribucién, la cual esta dirigida a de como ganar tiempos y a su vez
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también de qué forma redistribuir los espacios determinados en el &rea de
produccion. La cual muy aparte de que en la actualidad las empresas
buscan la competitividad en los ambitos que se desarrollan, también tienen
una preocupacion de como esto también se vea reflejado en el area y juntos
con la parte operativa la cual esta en contacto directo con el desarrollo del
producto y el culmino de esta, para asi lograr la satisfaccion requerida y de
buena respuesta. Haciendo que esta implementacion tenga un desarrollo
optimo de las estrategias a realizar y de qué forma este impactaria en la
reduccion de los costos y la mejora en los procesos por las cuales esta

pasando la materia prima a utilizar.

Donde para ello solo queda una sola via que es la del monitoreo dia a dia,
asi como también el de la realizacion de cuadros estadisticos con los
valores obtenidos para asi tener un punto mas claro de cuales serian las
falencias que se hayan en el desarrollo, la cual nos llevara a plantear metas
acordes de acuerdo a los resultados que se obtenga del desarrollo de la

investigacion.

En efecto, lo que se requiere es de identificar cuéles son los actuales valores
gue se encuentren en los indicadores obtenidos en el desarrollo y analisis
de los datos, lo mismos que a su vez se vieron identificados en el inicio o

diagndstico inicial.

Concluyendo del todo se daran las pautas, los encargados y las fechas
establecidas de cumplimiento para realizar asi las primeras tareas que se
deben de cumplir. En el siguiente apartado se da muestra de la cual y como
fue la estrategia propuesta y de como se fue desarrollando tomando los

detalles mas relevantes.
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SISTEMA DE MEJORA CONTINUA APLICANDO LA METODOLOGIA PHVA,
PARA REDUCIR COSTOS EN EL PROCESO DE PRODUCCIN DE LA
EMPRESA LEON PLAST EIRL.

Autor:

Ricardo Diaz Reyna

71



Introduccion

La vigente aplicacion de la metodologia PHVA para reducir los costos en el area de
produccion, se encuentra basada netamente en las teorias cientificas realizadas

por los autores Beltran y Porter.

La aplicacion de un sistema de mejora continua aplicando la metodologia PHVA
nos ayudara a mejorar los tiempos en retrasos y el aprovechamiento de las mermas
generadas en los procesos las cuales son los que hoy en dia no estan dando los
resultados queridos. De tal modo es por ello que se dispone a tener una linea
programada de actividades y responsables a cargo de los cuales van a querer que
hacer cumplir con los objetivos planteados. Entre las funciones contempladas se
tiene determina que ciertos objetivos serén ejecutados a un corto y largo plazo.
Donde para esto los empleados u operarios tendrdn que ser constantemente
entrenados para poder adquirir las habilidades requeridas de las cuales tiene un
déficit en conocimiento, lo cual se observa un gran interés por parte de la mayoria

en querer ser constantes y a su vez la correcta disposicion por parte de ellos.
La propuesta de la aplicacién de un sistema de mejora continua aplicando la

metodologia PHVA esta elaborada por medio de un cuadro en el cual se colocaran

las diversas estrategias y también los responsables de dichas labores.
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l1.5. Estructura del aporte practico

Tabla 18 Estructura

Variable Dimensiones Estrategia Responsable
Planear las
distintas
Planea _
acciones a
realizar

Preparar a los
operarios y altos
) Hacer
Sistema de cargos en temas Jefatura,
metodologia de PHVA Supervision y
PHVA Plantear los Gerencia
N nuevos tiempos y
Verificar _
recorrido de la
materia.
Comprobar que
Actuar las tareas se

cumplidas

Nota: Elaboracion propia de autor

1.6. Objetivos
Implementar la estrategia entre el uso del ciclo o metodologia PHVA, con una

induccion del significado a todo nivel.

Plan de accion 1
Comunicar a todos los empleados de la empresa Ledn Plast, que se tendra
una nueva herramienta de gestion basada en la calidad para asi lograr

encontrarse a nivel competitivo.

Objetivo
Proporcionar a todos los colaboradores la integracibn de una nueva
estrategia para la mejora continua de la empresa.
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Metodologia

Capacitaciones con las diversas areas y jefatura a todo nivel jerarquico.

Plan de accidon 2
Desarrollo de un plan de capacitacion a todos los empleados de Leon Plast
de forma Semestral (Cada medio afio o 6 meses). Desarrollarlo de la mano

de una consultora en calidad y productividad.

Focus en metodologia PHVA y plan de mejora continua
Dominar esta metodologia PHVA facultara a los empleados integrarse y

desarrollar con el fin de llegar a los objetivos cada dia

Objetivo

Desarrollar mejoras con los indicadores actuales de cada area analizada.

Metodologia
Talleres de aplicacion tanto teérica y practico con los indicadores de los
errores encontrados.

Ejemplarizar con entidades de total éxito de forma nacional e internacional.

Plan de accion 3
Entrenar a todos los empleados de Le6n Plast en el desarrollo del
cumplimiento de los indicadores y como identificar los mas importantes.

Emplear la contratacion de una consultora en calidad.

Entrenamientos en indicadores

Comprender todo sobre la teoria y practica de lo que no esta indicando los
diversos indicadores obtenidos, para asi lograr integrar gran parte de los
participantes.

Objetivo
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Desarrollar un andlisis de los actuales indicadores que se obtuvieron en las

respectivas areas.

Metodologia

Desarrollo de capacitaciones tedrico y practico con los resultados. Se

procederan a recopilar los datos para asi poder generar los cuadros

estadisticos.

Tabla 19 Descripcion de los talleres

-7 - -7 HoraS
Sesion Descripcion
empleadas
Taller 01 Ciclo PHVA
Resultado:
Al culmino de la ) ,
o ¢, Qué es el ciclo PHVA?
familiarizacion, el . _
_ ) Repercusion de ciclo.
integrante entendera de ] 8 horas
¢, Como se desarrollara
forma clara lo que es la ]
) en Leon Plast?
metodologia y su
importancia.
Taller 02 Indicadores
Resultado: ] _ .
o ¢ Como se identifican los
Al término de la o
o indicadores?
capacitacion, el o
- Desarrollo de indicador
participante desarrollara 8 horas

la elaboracion de
indicadores y a escoger

los mas relevantes.

en forma préctica.
¢, Como se desarrollara

en el area?

Nota: Elaboracion propia de autor
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Tabla 20 Presupuesto de la capacitacion

Descripcion Precio Importe Horas
Taller 01 S/ 1500 S/ 3000 8 horas
Taller 02 S/ 2000 S/ 8000 8 horas

S/ 11000 16 horas

Nota: Elaboracion propia de autor

Plan de accién 4

Desarrollar la mejora del proceso en las operaciones de la materia prima

Objetivos

Mejorar el proceso del cual se tiene el desarrollo de la operacion de la
materia prima.

Determinar especificamente de las maquinas requeridas para el desarrollo
de la tarea.

Plan de accién 5 (Proceso)

Realizar un mejor control de la maquinas en toda su continuidad del uso,
para tal caso se empleara de un reporte diario cuando se realicen los
relevos, puesto que estas maquinas tienen un desarrollo de trabajo contante

y a toda hora, para asi poder también realizar su mantenimiento.
Objetivo
Disminuir las paradas por desgaste prematuro por no estar llevando un

control diario del estado de la maquinaria.

Plan de acciéon 6
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Desarrollar una mejora en plan de mantenimiento de la maquinaria, realizar

una inspeccién antes y después de su uso.

Objetivo

Incrementar el tiempo de vida de la maquinaria para asi evitar que este
tengas dafios graves, de tal manera llevar un control ya que la reparacion
de estas maquinarias tiene un costo de reparacion por falla critica

demasiado altos.

Plan de accion 7
Reconocer que la estrategia planteada este en correcto funcionamiento en

todas las areas que se desarrollan en Ledn Plast.

Objetivo
Determinar en el control la mejora que se logra en los indicadores y
reorientar las tareas siempre en cuando la tarea realizada no esta

cumpliendo con lo designado.

1.7. Validacion del aporte
La aplicacién del sistema de mejora continua aplicando la metodologia
PHVA para reducir los costos de Ledn Plast a seguir por los indicadores
obtenidos, fue evaluada por auditores externos, con el fin de poder brindar
una confiabilidad en el resultado obtenido, asi como también tener
respuesta de las mejoras y de las mermas, para asi determinar la reduccion

de los costos en reprocesos de los cuales se obtuvo en el analisis.

El gerente general de la empresa EUROPLAST tiene dicho cargo ya con un
tiempo de 8 afios en el rubro de creacion de materiales con el plastico. La
cual cuenta con una amplia demanda de los procesos que se realizan y se

estandarizan en su arrea de produccion.

El Jefe de area de produccion de la empresa INDUSTRIA BASA SAC,

cuenta con un amplio recorrido y experiencia en la produccion de plastico,
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contando la empresa con un tiempo establecido en el pais de mas de 72
afos, con desarrollo en el distrito del El Agustino. Lo cual también se enfoca
en la reduccion de costos con el menor desperdicio 0 merma que se genera

y poder reaprovechar este material.

El gerente general de INDUSTRIAS PLASTICOS BELSA SAC, cuenta con
una experiencia en la implementacién de la metodologia de mejora continua
como también de un gran manejo de los indicadores que se obtienen en el
dia. Donde su aporte en dicha evaluacion es importante como las
mencionadas anteriormente por la gran puesta en el mercado con el que

cuentan.

Promedio de los
0.93
evaluadores
Tabla 21 Resultado de evaluadores
N° Evaluadores Evaluador 01 Evaluador 02 Evaluador 03

Calificacion Puntos Rpta Resultado Rpta Resultado Rpta resultado

Malo 1 0 0 1 1 2 2
Regular 2 4 8 3 6 2 4
Buena 3 7 21 7 21 7 21

Total 29 28 27
Coeficiente 0.96 0.93 0.90

Nota: Elaboracion propia de autor
Interpretacion
Por consiguiente, después de realizar el analisis de los resultados de los
evaluadores llega a 0.93, lo cual marca lo correcto de acuerdo a la importancia de

la propuesta realizada.
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Por lo tanto, de acuerdo al resultado, los 3 evaluadores llegan a la conclusion de

que con el sistema de mejora continua aplicando la metodologia PHVA se tendran

respuestas positivas en como se desarrolla.

Como siguiente se haran la presentacion de los diferentes indicadores que se

obtuvieron y lo cual son el objetivo principal del estudio de la tesis.

Tabla 22 Operatividad de la maquinaria

Mes O. Maquinaria (%)
Enero 57.3%
Febrero 54.1%
Marzo 62.5%
Abril 61.3%
Mayo 59.6%
Junio 64.7%
Julio 71.4%
Agosto 69.6%
Septiembre 70.9%

Fuente: Datos compartidos por la empresa
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llustracion 23 Estadistica por mes - operatividad

Interpretacion

En lo que se muestra en la imagen 16, se puede observar el indicador desde los
meses de enero donde se obtuvo una operatividad de la maquinaria de un 57.4%,
lo cual estaba encontrandose reflejado por debajo de los estandares de

operatividad.

Dado el punto de integrar el sistema de mejora continua mediante la metodologia
PHVA, se observa que se tuvo un crecimiento en corto plazo, gracias a la
mantencion oportuna de la maquinaria y de los reportes realizados por los mismos
técnicos operarios. Sacando el promedio de operatividad del periodo de Enero —
Septiembre es de 63.49% de lo que antes sin tener una propuesta de mejora era

de un promedio de operatividad de 35% a 45%.

Tabla 23 Ventas - Soles

Mes Ventas (S/)
Enero 45000
Febrero 23000
Marzo 46719
Abril 48919.01
Mayo 47834.12
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Junio 50734.23

Julio 50854
Agosto 51431
Septiembre 50231

Fuente: Datos compartidos por la empresa
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0
& & ?‘5’@ _gc?&
L:QQ

llustracion 24 Estadistica de ventas

Interpretacion

En la imagen 17, se observa que en lo que fue el inicio del afio mes de Enero se
mantuvo con un valor de S/45.000, mientras que en el mes de febrero se obtuvo
una caida ya que en ese mes se tuvo percances con las entregas por la falta de la

materia prima, y lo cual genero un exceso de gasto.

Mientras que entre los meses de Marzo — Septiembre se tuvo una crecida contante
gracias a que ya se tenia un estandar de tiempo, asi como también una mejora en
los procesos que se desarrolla con la materia prima. Obteniendo un promedio de
S/46,080.22 logrando asi ya mantener en una meta planeada en los objetivos que

se tenian que lograr a corto plazo.

Tabla 24 Facturacion diaria

Mes Facturacion (%)
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Enero 80.1%

Febrero 65%
Marzo 90%
Abril 90.2%
Mayo 91.4%
Junio 92.46%
Julio 93.25%

Agosto 95%

Septiembre 98.3%

Fuente: Datos compartidos por la empresa
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llustracion 25 Estadistica - Facturacion

Interpretacion
De acuerdo a la imagen 18, primero se encuentra un incremento superior con el
promedio de 88.41%. Lo cual se interpreta que cada dia de la semana se factura el
porcentaje presentado, llegando asi a la meta ideal planificada. Y de acuerdo a lo
planeado se debe mantener de forma estable midiéndose entre los rangos de 80%
en adelante.
IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
IV.1. Conclusiones.
e El presente trabajo de investigacion se plante6 como objetivo, Elaborar

un sistema de mejora continua mediante la metodologia PHVA, para
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reducir costos en el proceso de produccion de la empresa LEON PLAST
EIRL.

La investigacion se realiz6 mediante un estudio cualitativo — cuantitativo,
donde se tomé una muestra por conveniencia de 15 personas, las

mismas que laboran en el area de produccion.

Segun los resultados obtenidos en la tabla de Contingencia N° 1, donde
muestra que el 53.3% de los encuestados respondié que Si tiene una
guia técnica para el desempefio en la productividad, y un 13.3% indica
NO haber recibido capacitaciones. Se concluye que se deben plantear

objetivos de gestidon y mejora en cuanto a capacitaciones se refiere.

En tanto, en la tabla de contingencia N°2, se obtiene que el 46.7% de los
encuestados respondié que Si conocen ciertos instrumentos para
aumentar la produccién, y un 6.7% califica de MUY BUENO, y el 40.0%
lo califica de BUENO el area de produccion en donde se lleva acabo las
actividades. Indica que la empresa tiene que implementar herramientas
que permitan mejorar el proceso de produccion, ya sean éstas, digitales

y/o maquinaria con tecnologia de punta.

Por otro lado, en la tabla de contingencia N° 4, se muestra que un 53.3%
respondié que Si tiene un ambiente excelente donde llevar su trabajo, a
la vez, se obtiene a un 20.0% que considera que la remuneracion que
percibe Si influye en su rendimiento. Y el 33.3% indica que su
remuneracion NO influye en su rendimiento laboral. Aunque es minoria
los que dicen que su remuneracion influye en su rendimiento, la alta
direccién debe de plantearse estrategias de gestibn administrativa que

permitan mejorar los sueldos de los trabajadores.

Y finalmente tenemos los resultados de la tabla de contingencia N° 7, en
la cual se observa un total de 73.3% que considera que Sl se necesita

mejorar la organizacién referente a las mermas, mientras que un 33.3%
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indica que A VECES el jefe del &rea permite hacer sugerencias y por
altimo se tiene un 26.7% que considera que el jefe del area NO les
permite hacer sugerencias de mejora. Con respecto a este resultado se
debe replantear, estrategias de produccion que conlleven a reducir las

mermas y que la gestion del capital humano sea mas empatica.

e En conclusion, el aplicar la metodologia PHVA, en Leon Plast E.ILR.L,
permitira una restructuracion completa e idonea en el area de produccion,
puesto que el planear, hacer, verificar y actuar, de manera organizada,
permitird reducir los costos de produccion, ya que al manejar bien los
tiempos del proceso de  produccion, no demandara de mas mano de

obra, ni mas materiales.

IV.2. Recomendaciones.

e Se recomienda a la empresa Ledn Plast E.l.LR.L, implementar la
propuesta de mejora continua en el area de produccién para poder asi
ajustar los procesos del y por ende reducir los costos.

e Se recomienda también a la alta gerencia, revisar sus planes y
estrategias empresariales y/o de lo contrario replantearlos, con nuevas
metas y objetivos, para que después de implantado el sistema de mejora
continua con la metodologia PHVA, éste tenga continuidad vy

posteriormente se pueda aplicar a otras areas de la empresa.
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ANEXOS.

Anexo 1. Resolucién de aprobacién del proyecto de investigacion

'[$ UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURA Y URBANISMO
RESOLUCION N°0116-2022/FIAU-USS

Pimentel, 21 de marzo de 2022

VISTO:

El Acta de reunion N°1503- 2022 del Comité de investigacion de la Escuela profesional de
INGENIERIA INDUSTRIAL remitida mediante Mensaje de correo electrénico de fecha 16 de
marzo de 2022, y;

CONSIDERANDO:

Que, de conformidad con la Ley Universitaria N° 30220 en su articulo 48° que a letra dice: "La
investigacién constituye una funcion esencial y obligatoria de la universidad, que la fomenta y
realiza, respondiendo a través de la produccion de conocimiento y desarrollo de tecnologias a las
necesidades de la sociedad, con especial énfasis en la realidad nacional. Los docentes,
estudiantes y graduados participan en la actividad investigadora en su propia institucién o en
redes de investigacion nacional o internacional, creadas por las instituciones universitarias
publicas o privadas.”;

Que, de conformidad con el Reglamento de grados y titulos en su articulo 21° senala: “Los
temas de trabajo de investigacion, trabajo académico y tesis son gprobados por el Comité de
Investigacién y derivados a la facultad o Escuela dc Posgrado, segun con'ceponda., pa.ra la
emision de la resoluciéon respectiva. El pe .
partir de su aprobacién. En caso un tema pcrdlera vigencia, ggmggw
la ampliacién de la misma.

Que, de conformidad con el Reglamento de grados y titulos en su articulo 24° sefiala: La tesis es
un estudio que debe denotar rigurosidad metodologica, originalidad, relevancia social, utilidad
teérica y/o practica en el ambito de la escuela profesional. Para el grado de doctor se requiere
una tesis de maxima nguros:dad académica y de caracter original. Es individual para la
obtencién de un grado; divi ! i
su articulo 25° sehala: “El tcma debe respondcr a alguna de las lineas de investigacién
institucionales de la USS S.A.C.".

Que, diante docu tos de vistos, el Comité de investigacion de la referida Escuela
profesional acordé aprobar la ampliacién de la vigencia de las tesis que se detallan en el Acta de
reunién N°1503 - 2022, de la linea de investigacién especificas, a cargo de egresados del
Programa de estudios INGENIERIA INDUSTRIAL, hasta el 31 de julio de 2022.

Estando a lo expuesto, y en uso de las atribuciones conferidas y de conformidad con las normas
y reglamentos vigentes;

SE RESUELVE:

ARTICULO UNICO: AMPLIAR VIGENCIA, de la Tesis a cargo de los egresados del Programa de
estudios de INGENIERIA INDUSTRIAL que se detallan en el anexo de la presente Resolucién,
hasta el 31 de julio de 2022.

REGISTRESE, COMUNIQUESE Y ARCHIVESE

) ==/

Mg, Victor Almer Twesta MBA Maria Noelia Sialer Rivera

DSeama o  Pocuted Do togeniri. ‘Secretaria Académica / Facuitad de Lageriersa
Asguitectusa Y Drbaaismo Asquiectura y Urbazisma

UNIVERSIDAD SENOR DE SIPAN SAC. UNIVERSIDAD SERUR DE SIPAN SAC.

Ce: Interesado, Archivo
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UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURA Y URBANISMO

RESOLUCION N°0116-2022/FIAU-USS

Pimentel, 21 de marzo de 2022

PROCESO DE PRODUCCION DE
LA EMPRESA LEON PLAST EIRL.

ANEXO
RESOLUCION DE FECHA RESOLUCION
N AFEEXIDOS X TEMA DE TESIS APROBACION DE APROBACION TEMA
NOMBRES
DE TESIS
SISTEMA DE MEJORA
CONTINUA  APLICANDO LA
METODOLOGIA PHVA, PARA
1 [DIAZREYNARICARDO oo o N EL| 0874-2019/FIAU-USS 18 DE JULIO 2019

TAPIA DIAZ JHONATAN
EDINSON

PLAN DE MEJORA BASADO EN
GESTION POR PROCESOS, PARA
INCREMENTAR
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA
DE ACABADOS DE LA EMPRESA
PROCOM S.A.C. - 2019”

0797-2019/FIAU-USS

11 DE JULIO 2019

Facuitad de Ingenieria.
Arguitectusa y Urbanismo
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Anexo 2. Carta de aceptacion de la institucion para la recoleccion de datos.

] SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD - USS
GuUIA cédigo: | F-
m UNIVERSIDAD | NG | FEO S
SENOR DE SIPAN DE PRODUCTOS ACREDITABLES  version: 00
DE LAS ASIGNATURAS DE TR T
l INVESTIGACION Hoja: |53 de52

MODELO DE AUTORIZACION PARA EL RECOJO DE INFORMACION

Ciudad, 02 de Diciembre de 2021
Quien suscribe:
Sr. Francisco Perez Alvarado
Representante Legal — Empresa LEON PLAST E.LR.L.

AUTORIZA: Permiso para recojo de informacién pertinente en funcién del proyecto de
investigacién, denominado: SISTEMA DE MEJORA CONTINUA APLICANDO LA
METODOLOGIA PHVA, PARA REDUCIR COSTOS EN EL PROCESO DE PRODUCCION
DE LA EMPRESA LEON PLAST EIRL.

Por el presente, el que suscribe, sefior FRANCISCO PEREZ ALVARADO, representante legal de la
empresa: LEON PLAST E.LLR.L., AUTORIZO al alumno: RICARDO DIAZ REYNA, identificado con DNI N®
46767896, estudiante de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, y autor del trabajo de
investigacion denominado SISTEMA DE MEJORA CONTINUA APLICANDO LA METODOLOGIA
PHVA, PARA REDUCIR COSTOS EN EL PROCESO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA LEON
PLAST EIRL., al uso de dicha informacién que conforma el expediente técnico asi como hojas de
memorlias, cilculos entre otros como planospara efectos exclusivamente académicos de la elaboracién de
tesis de RICARDO DIAZ REYNA, enunciada lineas arriba de qulen solicita se garantice la absoluta
confidencialidad de la informacién solicitada.

Atentamente. /
%’ 5
(A
sz;t-‘
FRANCISCO PEREZ ALVARADO

DNI N"00467710

Cargo de la empresa: Gerente
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Anexo 3. Instrumentos de recoleccion de datos, con su respectiva validacion de

los instrumentos.

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS

ENCUESTA A TRABAJADORES DEL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA LEON PLAST ELR.L
Se estd realizando un provecto de investigacion en la empreza Ledn Plast
EILFL, para realizar una propuesta de mejora continua en el proceso de produccion,
para reducy costos, aplicando la metodologia PHVA, el objetrvo de esta encuesta ez
conocer el estado actual que 32 encuentra el area de produccion, por tal motivo su

opinion es de suma importancia.

INSTRUCCIONES:

A continuacion lea detersdamente las preguntas planteadas v responda con un
aspa (X}, “la alternativa™ (una sola) gue crea correcta. Becuerde que ésta encuesta es
confidencial, por lo que le pedimos la mavyor sincersdad posible v desde va, ze
agradece zu valioza colsboracion que serd muy importante para el estudio.

1. ;Cuenta con un manual de procedimiento en el rea de produccion?

ay 5l
by ™o
c) Mo se

2. ;Conoce alguna herramienta que permita mejorar la productividad?

ay 5
by ™o
) Mose

1. ;5e ha realizado toma de tiempo en el drea de produccion?

ay 5
by ™o
c) Mo se

4. ;Cuenta con espacie dptimo para realizar su labor?

ay 5
by Mo
c) Mo se
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tn

. ; Ordena y limpia su area de trabajo?

a) =i
Ly Mo

c)

A VECES

6. ;Ha Recibido capacitaciones sobre produccion por parte de la empresa?

a)
1)
c)

7. ; Como calificaria el area de produccion en donde lleva a cabo sus actividades?

a)
I}
c)
d)

S1
Mo
A Veces

Muy bueno
Bueno
Regular
Malo

8. ; Su jefe inmediato verifica que cada actividad se lleve de manera correcta?

a)
I}
c)
d)

Stempre

Casi Siempre
A veces
Nunca

9. ; Ha recibido capacitaciones por parte de la empresa?

aj
I}
c)
d)
€)

Produccion
Atencion al Cliente
Manejo de Personal
Relaciones Humanas
Ninguno

10. ;Considera que se necesita mejorar la organizacion del area de produccion,
referente a las mermas que se obtiene del producto?

aj)
I}

|
N0

11. ;La remuneracion que percibe influye en su rendimiento?

a)
I}

|
NO
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12. ;Considera que se trabaja en equipo en el adrea de produccion?
a) Siempre
b) A veces
c) Raravez
d) Nunca

13. ;El jefe de area permite hacer sugerencias que contribuyen mejorar el proceso
de produccion?

a) SlI
b} A veces
c) NO

FUENTE: SALAZAR MESTANZA ROGER (2017)
UNIVERSIDAD PRIVADA DEL NORTE
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ANEXO 04

CONSENTIMIENTO INFORMADO

Lima 10 de enero del 2022

A continuacion, se le presenta un cuestionario el cual tiene la finalidad de
recabar informacion para conocer mas acerca de la empresa LEON PLAST EIRL y asi
poder plantearle optar por el sistema de mejora continua aplicando la metodologia
PHVA para reducir costos en su proceso de produccidn. Diche informacién que usted
proporcione servira valiosamente zl desarrollo de un proyvecto de mvestigacion que

aborda dicho tema.

Su parficipacion es totalmente voluntaria v la mformacion gque usted brinde sera
tratada de manera confidencial respetando el anonimato de sus datos, haciendo uzo de
éstos inicamente para fines de investigacion y'o académicos.

51 tiene alguna duda con respecto a las preguntas puede hacerlas en el momento
de la aplicacién ¥ en el caso de que quiera conocer mas acerca del uso de la informacion
para el desarrollo del proyvecto de investigacion puede comunicarse con la persona

encargada de la investizacion.

51 estd de acuerdo en participar, proporcione por favor su nombre v firma en el
gpartado de abajo, recordandole que se respeta su derecho a negar o retirarse,

respetande su participacion voluntaria.

Yo he leido la informacion

proporcionada o me ha sido leida. He tenido la oportunidad de preguntar sobre
ella v se me ha contestado satisfactoriamente las preguntas gue he realizado.
Consiento voluntariamente participar en esta investigacion como participante v

entiendo gue tengo el derecho de retirarme de la aplicacion en cualguier momento.

93



ANEXO 05

TABLERO DE CONTROL DE PRODUCCION

TABLERO DE CONTROL DE PRODUCCION

HOY ES:

- Ly 4
ara ot B
N° de Pedido . L . Cantidad de Fecha de Cantidad a la Fecha de
Nombre del cliente Descripcion del pedido pedido ingreso fecha Entrega

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

ANEXO 06
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REMODELACION Y MEJORAS DEL AREA DE PRODUCCION
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ANEXO 07

PRODUCTOS QUE FABRICA LEON PLAST E.I.R.L

Gancho tipo Chupon:

Gancho Clasico:
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Extension Tres Salidas:
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