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RESUMEN

El objetivo del presente estudio de investigacién disefiar un plan de mejora de procesos para
incrementar la productividad de la planta moldes industriales del Perd SAC, Lima, 2019,
para ello en nuestra investigacion aplicada se consideraron 45 y 15 trabajadores para la
poblacién y muestra, respectivamente. En efecto, se aplicaron encuestas para posteriormente
analizarlos mediante el software estadistico SPSS. De este modo, en el procedimiento
detallamos paso a paso la aplicacion de las herramientas como metodologia 5°S, estudio de
tiempos, Layout, tarjetas rojas, takt time, planes de capacitacion, mapa de flujo de valor
(VSM), las cuales permitieron mejorar considerablemente la productividad. Por ultimo, es
conveniente acotar que los resultados que obtuvimos al disefiar el plan de mejora de
procesos, fue incrementar la productividad en operacion a un 100%; la mano de obra a 29.38

und/hora y la rentabilidad a $8,780.25.

Palabras clave: Productividad, procesos, metodologia 5°S, rentabilidad.
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N

CAPITULO I. INTRODUCCION
1.1. Realidad problematica
Hoy en dia, la produccion de matrices de inyeccion y herramentales representa en gran
porcentaje a la industria metalmecénica y de plastico. Segn Luna (2018), en México
el consumo de matrices industriales era habitualmente nulo; pues a la fecha; se estima
que el consumo es menor al 5% del consumo total. Del mismo modo, se menciona que
en Argentina, existen alrededor de 550 empresas dedicadas a la fabricacion y
produccién de moldes y matrices industriales, muchas de ellas cuentan con una gran
participacion en el mercado; lo cual obliga a las empresas a maximizar su
productividad. Finalmente, segun Duran (2018) indica que las expectativas de
demanda de las matrices, herramentales y troqueles acrecentaran considerablemente,

de modo que, las empresas deberan estar preparadas para enfrentar nuevos retos.

2003 | 2004 | 2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009 | 2010 | 2011 | 2012 | 2013 | 2014 | 2015

Produccion | 420 | 495 | 391 | 320 | 261 | 275 | 242 | 188 | 190 | 201 | 240 | 247 | 270

Exportacion | 217 | 182 | 155 | 133 | 147 | 152 | 148 | 174 | 189 | 208 | 206 | 293 | 230

Importacién | 45 | 76 | 44 | 48 | 47 | 55 | 45 | 45 | T6 | 97 | 122| 87 | T3

Consumo 248 | 389 | 280 | 235 | 161 | 178 | 139 | 59 | 77 | 90 | 156 | 41 | 113

Figura 1 Comportamiento de matrices de inyeccién de plasticos

Fuente: (Canales Sectoriales, 2016)
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Figura 2 Comportamiento de matrices de inyeccion de plasticos

Fuente: (Canales Sectoriales, 2016)

En nuestro pais, se considera que la innovacién deberia centrar sus esfuerzos en
mejoras organizacionales y mas aln; mejoras de procesos para incrementar la
productividad; desarrollando nuevos y mejores productos. Cabe sefialar que el
programa Innévate Per(, desde los altimos 11 afios viene inyectado 555 millones de
soles para cofinanciar alrededor de 3,000 proyectos de investigacion, emprendimiento

e innovacion. (Pérez-Reyes, 2018)

La empresa Moldes Industriales del Pert S.A.C, inici6 sus operaciones en el afio 2002
en el rubro de la fabricacion de matrices y servicio de inyeccién. Es asi, que en el afio
2015 opto por incorporar nuevas lineas de productos para satisfacer las exigencias el
cliente. Actualmente, cuentan con tres inyectoras que maximiza el volumen de
productos y con maquinaria automatizada para enfrentar los cambios que presente el

mercado competitivo.

Mejia

Palomino Fernando Marcelino Péag. 9
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Durante el dltimo periodo evaluado la linea de produccion no ha obtenido los
resultados esperados, ello refleja la considerable disminucion de su productividad.
Debiéndose a multiples causas que originan un cuello de botella y sobre tiempos en la
maquina inyectora. Méas aln; la linea productiva presenta demoras generando
inconvenientes de mercancia oportuna para la respectiva comercializacion; por lo que

impide que la empresa cumpla con los objetivos planificados.

1.2. Formulacion del problema
1.2.1.Problema general
¢De que manera el plan de mejora de procesos influye en el Incremento de la

productividad de la planta moldes industriales del Perd SAC-Lima, 2019?

1.2.2.Problemas especificos

- ¢De qué manera al realizar un diagndstico situacional de la planta moldes
industriales del Per0 SAC, Lima-2019 llegara una vision general para
incrementar la productividad?

- ¢De qué manera al disefiar un plan de mejora de procesos, incrementara la
de la planta moldes industriales del Perd SAC-Lima-2019?

- ¢Al presentar el presupuesto del disefio de un plan de mejora de procesos
incrementara la productividad de la planta moldes industriales del Peri SAC-

Lima-2019?

Mejia Palomino Fernando Marcelino Péag. 10
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1.3. Objetivos
1.3.1.Objetivo general
Disefiar un plan de mejora de procesos para incrementar la productividad de la

planta moldes industriales del Perd SAC,-Lima, 2019

1.3.2. Objetivos especificos
- Realizar un diagnostico situacional de la planta moldes industriales del
PERU SAC en el area de procesos para tener una visién general para
incrementar la produccion
- Disefiar un plan de mejora en el area de procesos para incrementar la
productividad de la planta moldes industriales del Perd SAC-Lima, 2019
- Presentar el presupuesto del disefiar de un plan de mejora en el area de

proceso de la planta moldes industriales del Perd SAC, Lima, 2019

1.4. Hipotesis
1.4.1. Hipotesis general
El disefio de un plan de mejora de procesos; incrementara significativamente la

productividad de la planta moldes industriales del Per( SAC, -Lima, 2019

1.4.2. Hipotesis especificas
- El diagnostico situacional de la planta moldes industriales del PERU SAC,
Lima, 2019 en el area de procesos me dara una vision general significativa

para la incrementar la produccion

Mejia Palomino Fernando Marcelino Pag. 11
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- El disefio de un plan de mejora de procesos me incrementara
significativamente la produccion de moldes industriales del Perd SAC Lima,
2019

- El presentar el presupuesto del disefio de un plan de mejora en el area de
procesos incrementaria significativamente la produccion de la planta moldes

industriales del PERU SAC, Lima 2019.

Mejia Palomino Fernando Marcelino Péag. 12
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1.5. Marco teorico
1.5.1. Bases teoricas (Variables, Dimensiones e Indicadores)
El disefio de un plan de mejora de procesos; incrementara significativamente la

productividad de la planta moldes industriales del Perd SAC,-Lima, 2019

1.5.2. Antecedentes Nacionales
v' En latesis presentada por Escalante Montesinos, Alvaro y Valencia Neira,

Gloria (2019), con nombre “PROPUESTA DE MEJORA DE
PROCESOS UTILIZANDO HERRAMIENTAS DE LEAN
MANUFACTURING EN LA CONFECCION DE CALENTADORES
DE BRAZO PARA ELEVAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA PYME
TEXTIL EN AREQUIPA” (TESIS DE PREGRADO). UNIVERSIDAD
CATOLICA SAN PABLO, AREQUIPA - PERU
Dentro del estudio planificaron el objetivo de elaborar una propuesta de
mejora utilizando herramientas de Lean Manufacturing para incrementar la
productividad en el area de produccion de una PYME textil en Arequipa.
Asimismo, la metodologia empleada; en el estudio no experimental; inicio
identificando los inconvenientes en el proceso productivo de brazo,
elaborando el mapa de cadena de valor y 8 desperdicios. Brindando una
solucion, propone hacer uso de las herramientas 5’S, Kanban, Poka Yoke,
kaizen y hoshin kanri.
Luego de la aplicacidn, tienen la conclusion de que la propuesta de mejora
en el flujo continuo genera un ahorro de S/.20,386.51 en desperdicios

iniciales, la herramienta kanban permitié un ahorro de S/.39,435.07 por la

Mejia Palomino Fernando Marcelino Pag. 13
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eliminacion de sobreproduccion de 835 prendas, logrando aumentar la

productividad en los procesos.

v Se encontrd la investigacion realizada por Aguilar Over, Rodrigo (2019),
titulada “HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING PARA LA
MEJORA CONTINUA DE LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE
PRODUCCION DEL MOLINO CASTILLO S.A.C LAMBAYEQUE
2018.” (TESIS DE PREGRADO). UNIVERSIDAD SENOR DE SIPAN,
LAMBAYEQUE - PERU.

El tesista en su trabajo de investigacion tuvo como objetivo disefiar una
propuesta de mejora utilizando herramientas Lean Manufacturing, para
incrementar la productividad en el area de produccion del Molino Castillo
S.AC.

Referente a la metodologia que se utilizd en la investigacion de tipo
descriptiva y de disefio no experimental — cuantitativa, fue realizar el
diagnostico situacional de la empresa para luego aplicar las herramientas de
mejora 5’°S; mapa de cadena de valor (VSM); herramienta de mantenimiento
productivo total (TPM); herramienta de estandarizacion; jidoka y kanban.
Por ultimo, a la conclusion que llegd Aguilar mediante su propuesta de
mejora luego de utilizar las herramientas de lean manufacturing es que
obtuvo un incremento de 3.23% en la productividad; lo que genera un

beneficio de S/1.83 soles por cada sol invertido.

Mejia Palomino Fernando Marcelino Pag. 14
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v" En la investigacion desarrollada por Contreras Ortiz, Nelson; Huertas
Camacho, Juan; Portugal Carrera, Arnold (2018), titulada
“IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING PARA MEJORAR PRODUCTIVIDAD EN
PLANTA DE PRODUCCION DE GALLETAS.” (TESIS DE
POSGRADO). UNIVERSIDAD PERUANA DE CIENCIAS
APLICADAS, LIMA - PERU.

La finalidad del estudio es implementar un modelo de gestién de mejora
continua que permita mejorar la productividad y eficiencia en la linea de
produccion de galletas.

Por cuanto a la metodologia; en el estudio de tipo descriptiva, de disefio no
experimental y de enfoque correlacional; se hizo un analisis del flujo de valor
e identificacion de las actividades que no generan valor alguno, luego de ello
aplicaros las herramientas de control autonomo, flexibilidad-adaptacion de
personal, reduccion de tiempos de preparacion, 5°S; y mantenimiento
productivo total (TPM).

Luego del trabajo realizado, el autor llegé a la conclusion de que el modelo
planteado permite desarrollar un enfoque de mejora continua, lo cual
contribuira significativamente a la identificacion y eliminacion de pérdidas
y a establecer una cultura organizacional de mejoramiento continuo.
Dirigiendo los esfuerzos a incrementar la productividad, desempefio y en el

cliente final.

Mejia Palomino Fernando Marcelino P&g. 15
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v" Encontrandose la investigacion de Mayuri Ferrer, Carlos y Diaz Paredes,
Heyler (2016), titulada “IMPLEMENTACION DEL LEAN
MANUFACTURING PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN
LA FABRICACION DE REDUCTORES DE VELOCIDAD EN LA
COMPANIA PERUANA S.A.C., 2016” (TESIS DE PREGRADO).
UNIVERSIDAD PRIVADA DEL NORTE, LIMA - PERU.

Los tesistas plantearon como objetivo en su investigacion mejorar la
productividad de la fabricacion de reductores de velocidad mediante la
implementacion del Lean Manufacturing, en la Compafiia Peruana S.A.C.
Del mismo modo, la metodologia que presentaron para la implementacion
de Lean Manufacturing; en la investigacion de tipo descriptivo, disefio no
experimental y de enfoque correlacional; inici6 estudiando el estado actual
de las operaciones para luego aplicar herramientas de la filosofia lean: TPM
y las 5’s; permitiendo la reduccion de desperdicios, los tiempos muertos y
cuellos de botella.

Posterior a ello, llegaron a la conclusion de que la adecuada implementacién
del lean manufacturing se vera reflejado en un incremento en la
productividad y en la disminucion de reprocesos ejecutados, como también
la cantidad mensual de reductores de velocidad tendrdn un incremento

pronosticado del 8%.

Mejia Palomino Fernando Marcelino Péag. 16
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v" En la investigacién desarrollada por Diaz Soto, Bruno (2018), titulada
“APLICACION DE LEAN MANUFACTURING PARA MEJORAR
LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA EMOCOSAC
ELABORACION, EJECUCION Y MANTENIMIENTO S.A.C. 2018~
(TESIS DE PREGRADO). UNIVERSIDAD NACIONAL DE
TRUJILLO, TRUJILLO - PERU.

Como objetivo principal el autor precisoé determinar como la aplicacién del
Lean Manufacturing mejora la productividad de la empresa Emcosac
Elaboracion, Ejecucion y Mantenimiento S.A.C.

Consecuente a ello, la metodologia desarrollada en la investigacion aplicada
de nivel explicativo y de disefio descriptivo; dio inicio recolectando
informacion mediante fichas de observacion, para luego aplicar las
herramientas Lean Manufacturing, como: Pokayoke, estandarizacion y value
stream mapping.

Concluyendo, que la aplicacion de dichas herramientas evidenciaron mejorar
la productividad de un 75.96% a un 91%, ademas de mejorar la eficiencia de
92.11% a un 99%, logrando una mejora de 6.89%. Del mismo modo, mejoro
considerablemente la eficacia de 82.17% a un 92%, logrando una variacién

de 9.83%.
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v En el trabajo de investigacion desarrollado por Marifias Caceres, Diego y
Vejarano Valqui, Edwin (2019), titulado “APLICACION DEL
SISTEMA LEAN MANUFACTURING EN EL INCREMENTO DE LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA METALMECANICA DE
PRODUCCION DE OLLAS DE ALUMINIO” (TESIS DE
PREGRADO). UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL PERU, LIMA
— PERU.

En el mencionado trabajo de investigacion el objetivo es aplicar las
herramientas Lean Manufacturing en el area de produccion en la empresa
metalmecanica, puesto que con ello se definiran los procesos Yy
procedimientos en cada area correspondiente y maximizara la productividad.
En cuanto a la metodologia que utilizé el autor en la investigacion cualitativa
de tipo explicativa y de disefio no experimental; fue analizar las causas raiz
de los problemas que presentaba la empresa, junto con su respectiva
frecuencia de cada causa. Luego de ello, aplicaron las técnicas 5°S y el TPM
para generar formas adecuadas de trabajo entre las maquinas y personal,

La conclusion que plantearon fue que la aplicacion de las técnicas
anteriormente mencionadas, se logra un rendimiento mayor del 10%,
obteniendo un resultado de 16.23%, representando por 275 ollas. Ademas de
tener un mayor control en el orden de las maquinas y operarios dentro del

proceso productivo.
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v" En la investigacion para optar por el titulo profesional, desarrollada por
Fernandez Cabrera, Antero y Ramirez Olascoaga, Luis (2017), titulada
“PROPUESTA DE UN PLAN DE MEJORAS, BASADO EN GESTION
POR PROCESOS, PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN LA EMPRESA DISTRIBUCIONES A & B” (TESIS DE
PREGRADO). UNIVERSIDAD SENOR DE SIPAN, PIMENTEL —
PERU.

El objetivo de la investigacion fue de elaborar la propuesta de un plan de
mejoras, basado en gestion por procesos para incrementar la productividad
de la empresa A & B.

La metodologia que plantea el tesista, inicia con la recopilacion de
informacion por medio del analisis de documentos, empleando entrevistas y
encuestas, con la finalidad de obtener informacion pertinente para continuar
con la investigacion. Luego de ello, emple6 herramientas como las 5°S,
kaizen y kanban.

La conclusion que obtuvo fue al implementar el plan de mejora basado en
gestion por procesos, la productividad aumentaria en 22.18%
aproximadamente. Ademas, analizaron su costo beneficio encontrando un
resultado de 1.39, lo cual significa que el beneficio por cada sol invertido es

de 0.39 soles; es decir; la propuesta es econdmicamente viable.
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v' En la tesis desarrollada por Eneque Flores, Kenlly; Barahona Manuel
Jesus y Vasquez Coronado, Humberto (2019), titulado “GESTION POR
PROCESOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA
EMPRESA “COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV
E.LR.L.” (TESIS DE PREGRADO). ESCUELA ACADEMICA DE
INGENIERIA INDUSTRIAL PREGRADO - UNIVERSIDAD SENOR
DE SIPAN, CHICLAYO - PERU.

La investigacion realizada en la empresa #Comercio Industria y Servicios
GMYV EIRL” de la ciudad de Chiclayo, tiene como objetivo aplicar gestion
por procesos, para incrementar la productividad de la empresa.

Para realizar la investigacion se emple6 una metodologia del tipo descriptiva
y aplicada, de disefio no experimental con enfoque cuantitativo. La poblacion
y la muestra estuvieron conformadas por todos los procesos y por 21
colaboradores de la empresa. Utilizando herramientas como matriz de
procesos y diagrama de Pareto para identificar la problematica de estudio.
La conclusion que tuvo el estudio fue que de aplicarse la propuesta de mejora
de procesos en la empresa, la productividad incrementaria de la mano de obra
para la linea de pan en 260.25% y en 158.87% para la linea de huevos

sancochados, siendo estos resultados de suma importancia para la empresa
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v En la tesis desarrollada por Caceres Sajami, Rosa (2017), titulada
“PROPUESTA DE MEJORA EN LOS PROCESOS DE
PRODUCCION DE PASTAS DE AJIES EN LA EMPRESA
MAQUILA AGRO INDUSTRIAL IMPORT & EXPORT S.A.C. PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD” (TESIS DE PREGRADO).
UNIVERSIDAD PRIVADA DEL NORTE, TRUJILLO - PERU.

El objetivo que plantearon en la investigacion fue incrementar la
productividad mediante la propuesta de mejora en los procesos de
produccion de ajies en la empresa Maquila Agro Industrial Import & Export
S.AC

Por cuanto a la metodologia; se desarrollaron diagramas de operaciones para
cada uno de los proceso de produccion, diagrama de procesos por cada
producto e instructivos de trabajo, estandarizacion de tiempos para cada linea
de proceso productivo, se determino el tiempo estandar de cada operacion,
el método Owas, la técnica de las 5°s, Capacitaciones, manejo de extintores
y EPP’s.

Luego del trabajo realizado, el autor llegé a la conclusion de considerar la
compra de una hidrolavadora para disminuir el tiempo limpieza de la planta,
del mismo modo; se logro ordenar las areas de pasteurizado y almacén. De
la misma manera al aplicar la técnica OWA en los operarios del area de
acondicionamiento de materia prima y el area de pasteurizado, la

productividad se increment6 a un 95%.
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1.5.3. Antecedentes Internacionales

v En el articulo cientifico desarrollado por Yerovi Huaca, Mishell; Lorente,
Leyva, Leandro; Saraguro Piarpuezan, Ramiro; Montero Santos,
Yackleem y Valencia Chapi, Robert (2017), titulado “APLICACION DE
HERRAMIENTAS DE LA METODOLOGIA LEAN
MANUFACTURING EN LA MEJORA DEL PROCESO DE
PRODUCCION DE PUERTAS ENROLLABLES” (ARTICULO).
REVISTA OBSERVATORIO DE LA ECONOMIA
LATINOAMERICANA, IBARRA - ECUADOR
En el citado articulo se contempla el objetivo de realizar una propuesta en el
proceso productivo que permita garantizar la eficiencia y productividad;
disminuyendo los tiempos de entrega de producto al cliente, todo ello
mediante la aplicacion de herramientas de la metodologia lean
manufacturing.
Asimismo, en la metodologia para desarrollar la propuesta utilizaron
herramientas de Lean Manufaturing 9’S, kanban, cambio rapido de modelo
(SMED), mantenimiento productivo total (TPM) , visual management (VM),
value stream mapping (VSM) y diagramas de flujo.
Obteniendo la conclusion de que el sistema Lean Manufacturing mejora el
proceso productivo, al eliminar actividades que no generan valor, tiempos
por reparacion de maquinaria y eliminando los siete desperdicios comunes.

Garantizando un producto de calidad y mayor satisfaccion del cliente.
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v' En la tesis sustentada por Silva Franco, Jorge (2013), titulada
“PROPUESTA PARA LA IMPLEMENTACION DE TECNICAS DE
MEJORAMIENTO BASADAS EN LA FILOSOFIA DE LEAN
MANUFACTURING, PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE FABRICACION DE
SUELAS PARA ZAPATO EN LA EMPRESA INVERSIONES CNH
S.A.S” (TESIS DE PREGRADO). PONTIFICIA UNIVERSIDAD
JAVERIANA, BOGOTA - COLOMBIA
Para poder contextualizar el estudio, determinaron el objetivo de elaborar
una propuesta para la implementacion de técnicas de mejoramiento continuo
basado en la filosofia Lean Manufacturing, que permita mejorar
considerablemente el proceso de fabricacion de suelas. Del mismo modo,
ordenar la linea de produccion y aumentar el valor agregado del proceso
mediante la disminucién de los siete desperdicios.

Asimismo, la metodologia que resuelve; en el estudio de disefio no
experimental con una muestra conformada por 34 personas; inicia realizando
un diagnostico de la empresa; empleando estudio de tiempos, tiempo takt,
mapeo de la cadena de valor y un diagrama de recorrido del material. A ello,
propone las herramientas kaizen, jidoka y justo a tiempo.

Finalmente, la conclusién que tiene el tesista Silva es que si una empresa
quiere incrementar su productividad no es necesaria la inversién de una
tecnologia de alta gama; pues con una cultura de mejora continua, trabajo en
equipo, disciplina y propuestas ideales de implementar, pueden marcar una

gran diferencia en los resultados.
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v En el disefio presentado por Ibafiez Niklitschek, Christopher (2016), con
titulo “DISENO DE PROPUESTAS DE MEJORA PARA EL AREA DE
PRODUCCION EN LA EMPRESA PUERTO DE HUMOS S.A.”
(TESIS DE PREGRADO). UNIVERSIDAD AUSTRAL DE CHILE,
PUERTO MONTT - CHILE
En base a la necesidad de mejorar el area de produccion, se establecid el
objetivo de desarrollar una propuesta de mejora para el area de produccion,
utilizando las herramientas de mejora continua; para aumentar la
productividad, disminuir el desperdicio y aumentar la satisfaccion laboral.
La metodologia desarrollada tuvo inicio en la evaluacion de los procesos
productivos mediante un diagrama de procesos para identificar los aspectos
claves de la productividad; permitiendo conocer el proceso de ahumado en
frio en su totalidad. Posteriormente se aplicaron las herramientas de
manufactura esbelta, las 5’s y de mejora continua.

Como conclusidn, presentaron que la aplicacion de las herramientas permitio
estandarizar el proceso, disminuir los tiempos de produccion, minimizar los
desperdicios y tener un control mayor en el proceso de ahumado, ademas de
crear un plan de mejora continua; de orden y limpieza; de inversiones y de

calidad.
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v En latesis de grado previa a la obtencion del titulo, Curillo Curillo, Miriam
(2014), con nombre  “ANALISIS Y PROPUESTA DE
MEJORAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD DE LA FABRICA
ARTESANAL DE HORNOS INDUSTRIALES FACOPA” (TESIS DE
PREGRADO). UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA,
CUENCA - ECUADOR.

Dentro del disefio de estudio, se propuso de objetivo de realizar una
propuesta de mejora a la productividad en la Fabrica Artesanal de Hornos
Industriales FACOPA.

La metodologia de la tesis inici6 definiendo el problema, para sus posterior
analisis y evaluacion. Luego de ello, se hizo una valoracion y seleccion de
las herramientas que brinden una solucion, como la elaboracion de un plan
de accidn que integre al Capital humano, recursos financieros, fisicos y los
que sean necesarios.

Como conclusion, el autor define que el plan de accién de la investigacion,
es Optimo puesto que se notd mediante el diagnostico de los procesos, se
logré una mejora en la productividad, lo que reflejo un factible analisis
técnico economico, ademas de percibir que con las capacitaciones el personal

queda motivado y comprometido a la mejora continua.
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v En la tesis previa a la obtencion del grado de magister Quillupangui Salto,
Patricia (2019), titulada “MEJORA DEL PROCESO DE
ELABORACION DE ALIMENTOS PARA BROILERS MEDIANTE
LA IMPLEMENTACION DEL PROCESO DE NEGOCIO SEIS
SIGMA-DMAIC, EN UNA PLANTA DE PRODUCCION DE
ALIMENTOS BALANCEADOS” (TESIS DE POSGRADO).
UNIVERSIDAD POLITECNICA NACIONAL, QUITO — ECUADOR.
El objetivo de la tesis, fue mejorar el proceso de elaboracion del alimento
balanceado de la linea de Broilers, mediante la implementacion de proyectos
de mejora que impacten de manera positiva sobre la productividad del
proceso.

Asimismo, la metodologia inicid identificando los procesos claves en una
matriz de priorizacion, estableciendo cinco procesos claves. Luego, se
calculd los principales indicadores tiempo de ciclo, que fue de 14.14miny la
productividad diaria de 0,001037 batch/$. Para mejorar esto, utilizaron la
metodologia DMAIC y luego la medicion de las capacidades de los procesos
(Cp).

El autor finalmente concluye que las mejoras implementadas se adaptaron
eficientemente, produciendo un incremento en la productividad del 0.19%,
lo que representa de 0.001037 batch/$; a 0.001038 batch/$. Del mismo modo,

el takt time disminuyé de 3.88min/batch a 3.47 min/batch.
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v' En el trabajo de graduacion desarrollado por Enriquez Godoy, Fredy
(2016), titulada “DISENO DEL PLAN DE MEJORA AL PROCESO DE
PRODUCTOS CACHITA’S EN GRUPO INDUSTRIAL
ALIMENTICIO S.A” (TESIS DE POSGRADO). UNIVERSIDAD DE
SAN CARLOS DE GUATEMALA, CIUDAD DE GUATEMALA -
GUATEMALA.

El objetivo de la tesis es contribuir con la mejora en el proceso de productos
Cashita’s para reducir el tiempo total del proceso, en grupo Industrial
Alimenticio S.A.

La metodologia inicio realizando un diagnostico general de la empresa,
donde determino que no contaba con una agrupacion adecuada de productos,
ello generaba que el area de produccion sume un mayor esfuerzo para llevar
a cabo la tarea. Del mismo modo, analizo los tiempos junto con los procesos
e indicadores.

El autor concluye que se realizd la propuesta de mejora en los tiempos de
proceso de cada familia de producto, produciendo gue este tiempo disminuya
con la optimizacion de los procesos. Para la familia 1 obtuvo una reduccién
del tiempo de 12.83 horas a 1.33 horas, para la familia 2 13.62 horas a 2.12
horas, la familia 3 de 12.42 horas a 0.92 horas, la familia 4 mantuvo su

contante en 13.18 segundos y la familia 5 de 37.62 horas a 14.62 horas.
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1.5.4. Bases tedricas (Variables, Dimensiones e Indicadores)
1.5.4.1. Produccion
Segun el autor Rosales, (2000) nos menciona que el concepto de
“Produccion”, se vincula a la obtencion de bienes tangibles como zapatos,
vestidos, maiz, arroz, edificios, etc. Al igual que bienes intangibles o servicios

como salud, diversién, educacion, entre otros.

Conforme Martinez (2016), “La produccion es la actividad que
contribuye valor afiadido por creacion y suministro de bienes y servicios, es
decir, radica en la construccion de productos o servicios y, de forma

simultanea, la construccion de valor”

Del mismo modo Kotler (2003), define al término de produccion
como las actividades que aprovechan los recursos, insumos, materias primas,

para transformarlo en bienes y servicios que satisfagan una necesidad.

Se concluye que la produccion es el conjunto de procesos y métodos

que se utilizan para la transformacion de los recursos en bienes o servicios.
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1.5.4.2. Layout
En su estudio Lamban, (2015) define que “Layout es la distribucion
adecuada de la disposicion de los elementos de la planta, es decir, las
maquinas, las estaciones de trabajo, las areas de almacenamiento, los pasillos

y los espacios comunes que componen una instalacion productiva”.

Los autores Aldana & Bernal, (2019) consideran que “Layout es la
organizacion correcta de la disposicion de los elementos de la planta, como
las maquinas, las estaciones de trabajo, las superficies de alojamiento, los
pasillos y los espacios recurrentes que conforman una instalacion

productiva”.

Segun Ballou, (2004) “E1 Layout realiza la representacion de un plano
sobre el cual se va a dibujar la distribucion de un espacio especifico o
determinado; buscando el emplazamiento 6ptimo de los componentes, para

alcanzar los volimenes requeridos minimizando el consumo de recursos”.

Al igual que Calimeri, (2017) define que “Layout es la representacion
de la distribucion fisica de sectores o zonas de recepcion, almacenamiento,
despacho, auxiliares, etc. a través de un plano de planta o dibujo que explica

de forma visual el emplazamiento de la bodega, empresa, etc.”
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Figura 3 Layout

Fuente: (Calimeri, 2017)

Se concluye que el Layout o la distribucion de espacio, es una
representacion de las tareas y recursos productivos en un area determinada

previamente analizada, en la que tienen un impacto la eficiencia y los costos.

1.5.4.3. Condiciones de trabajo
La OIT, (2014) menciona que las condiciones de trabajo estan
vinculadas con el estado del entorno laboral, estas condiciones pueden
clasificarse en: fisicas, medioambientales y organizativas, son las condiciones
de trabajo las que influyen directamente en el estado de salud del trabajador

y estas no deben exponer al mismo, en situaciones de riesgo.
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Del mismo modo Vasilachis, (1986) define como condiciones de
trabajo al conjunto de factores que condicionan la relacion laboral entre el
trabajador y la empresa. Estas condiciones estan estipuladas en un contrato
establecido por la empresa y asumidas por el trabajador, dentro los pardmetros

legales validos en su localidad.

Al igual que Carrillo & Kopinak (1994), definen como condicion de
trabajo al conjunto de factores que establecen la situacion en la que un
trabajador cumple sus labores, como son las horas de trabajo, salario o
remuneracion y organizacion del trabajo. Las condiciones de trabajo se dan
en 3 dimensiones: condiciones ambientales de trabajo, condiciones de tiempo

y condiciones sociales.

Chiavenato, (2007) define las condiciones como las circunstancias
fisicas en la que un trabajador se encuentra cuando ocupa un cargo en una
determinada organizacion, dentro de estas circunstancias involucra también

al ambiente fisico.

Castillo & Prieto, (1990) afirman que la condicion de trabajo es todo
lo que sucede en torno al desarrollo del trabajo, siendo cualquier factor o
caracteristica del entorno de trabajo el que puede influenciar de manera
positiva 0 negativa en el aspecto fisico y social del trabajador; es por ello que
las condiciones de trabajo no solo son los aspectos fisicos como higiene y

seguridad sino también lo psiquico.

Mejia Palomino Fernando Marcelino Pag. 31



A

Ve Disefio de un plan de mejora de procesos para
4 UNIVERSIDAD incrementar la productividad de la Planta Moldes
PRIVADA DEL NORTE Industriales del Pert SAC, Lima, 2019

1.5.4.4. Metodologia 5’S
Los autores Aldavert & Vidal, (2016) consideran que “La metodologia
5’s es una herramienta sencilla, la cual pretende facilitarles el trabajo a las
personas Yy hacerle su trabajo mas atractivo. “Esta utilidad ofrece cambios de
conceptos y valores, por medio del uso eficaz del espacio, la reduccion de
errores en el trabajo operativo, la colaboracion y la autogestion de los puestos

de trabajos”.

Del mismo modo el autor Rey, (2005) definen que “La metodologia
de las 5S reline una secuencia de ocupaciones que se desarrollan con el
propésito de hacer condiciones de trabajo que permitan la ejecucion de

trabajos de manera estructurada, organizada y limpia”.

Por otro lado Govindarajan, (2010) “La metodologia 5S se
fundamenta en cinco principios cuyas iniciales son la letra S: Seiri
(clasificacion), Seiton (orden), Seiso (limpieza), Seiketsu (estandarizar) y
Shitsuke (mantener la disciplina). Cada inicio constituye una época en el

desarrollo y se tienen dentro en la filosofia kaizen”

Por ultimo el autor Baeza, (2011) defino que “La técnica de las 5S’s
son préacticas de calidad, las cuales mencionan a un cuidado integral de la
compaiiia, en lo que en inglés se denomina “housekeeping”, esta técnica no
Unicamente se aplica en los sitios de trabajo sino ademas en los distintos

espacios de la vida”
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Figura 4 Metodologia 5S
Fuente: (Baeza, 2011)

Se concluye que la metodologia de las 5S’s involucra a cinco practicas
de calidad, que permiten mantener la limpieza y el orden en una industria. De
tal manera que, refleje en un mejor amiente de trabajo eliminando los

desperdicios por la falta de orden y aseo.

1.5.4.5. Operacion
Alonso, (1997) define como “El conocimiento de los equipos y
materiales con los pasos a seguir desde que se inicia un proyecto, pasando por
el célculo de su inversion, hasta el momento en que ya entra en

funcionamiento.”
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El autor Bustamante, (2008) conceptualiza que “Las operaciones en
una compariia son todas aquellas ocupaciones que tienen relacion con las
superficies de la misma que desarrollan el producto o servicio que se da a los

clientes”.

Asimismo Iglesia, (2010), define que las operaciones que se generan
en una planta de procesos, agrupa a todas las acciones necesarias de
transporte, adecuacion y/o transformacion del producto o bien final.

Del mismo modo Vaughn, (1990) cree que “una operacion ademas
puede definirse como un sector del desarrollo o0 un conjunto donde se integran
materiales, insumos o0 materias primas y sucede una utilidad cierta, son

ocupaciones simples que forman parte del proceso™.

Figura 5 Operacion industrial

Fuente: (Vaughn, 1990)

Mejia Palomino Fernando Marcelino Péag. 34



A

Ve Disefio de un plan de mejora de procesos para
4 UNIVERSIDAD incrementar la productividad de la Planta Moldes
PRIVADA DEL NORTE Industriales del Pert SAC, Lima, 2019

Se concluye que, una operacion significa la union de las tareas que se
encuentran encaminadas para desarrollar, producir y fabricar materiales,
productos o servicios.

1.5.4.6. Mano de Obra

Polemini , Fabozzi y Adelberg (2005), definen a la mano de obra
como el esfuerzo tanto fisico como mental que se emplea en la produccion
de un bien ,el término “mano de obra “ hace referencia también al dinero que

se le paga a un trabajador por sus servicios .

Perez y Merino, (2011) usan el término “mano de obra” para referirse
a todas las personas que estan dispuestas a realizar un trabajo a cambio de una
determinada remuneracion .la cual puede ser minina. lo que representa una de

las actuales problematicas en el mercado laboral.

Davila (2017) establece a la mano de obra como la fuerza de un grupo
humano que se aplica en la transformacién de una materia prima hasta el
producto final y define al tiempo como un parametro de medicion de la mano

de obra

Pacheco (2019) sefiala que la mano de obra representa el capital
humano de una empresa y resalta la importancia de la misma pues su
adecuada gestion definira el costo y garantizara la calidad del bien o servicio

que se brinda.

En conclusién, la mano de obra involucra a todas las personas que
laboran dentro de una industria 0 empresa, y que se encuentran inmersas en

el buen funcionamiento del desarrollo productivo.
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1.5.4.7. Rentabilidad
Gitman, (1997) define a la rentabilidad como la relacion que se
establece entre los ingresos y costos obtenidos por uso de los activos de la
empresa en actividades de la misma, esta rentabilidad puede ser medida a

través de las ventas, activos o capital

Pérez y Gardey, (2014) en el diccionario de la Real Academia
espafiola se refieren a rentabilidad como una condicion de produccion y
generadora de renta de una determinada organizacion, en otras palabras, es la
obtencion de ganancias y/o utilidades de una inversion realizada en un
determinado tiempo, donde la finalidad es el crecimiento de la riqueza de

dicha organizacion.

Segun Diaz, (2012), define a la rentabilidad como la remuneracion
que se obtiene en una empresa a través de sus maltiples elementos puestos en
practica creando asi un dinamismo economico y financiero para ello es
necesario hacer uso de los recursos propios de la empresa de manera eficiente

y eficaz, asi como garantizar la calidad del producto o servicio que se brinda.

Maldonado, (2015) afirma que la rentabilidad es la capacidad que es
capaz obtener una organizacién de en obtener utilidades o ganancias
estableciendo que sera rentable cuando el volumen de sus ingresos sea mayor
al de sus egresos, cuando sus ingresos sean mayores a sus costos, solo

entonces se podra decir que la empresa es rentable.
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En conclusién, la rentabilidad se ve reflejada del beneficio que
obtendriamos al realizar una inversion, en un proyecto dado. El céalculo de

indice de rentabilidad, se utiliza para determinar la viabilidad de un proyecto.
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CAPITULO II. METODOLOGIA
2.1.Tipo de investigacion
Se considera una Investigacion Aplicada, debido a que los resultados que
obtendremos al disefiar el plan de mejora de procesos para incrementar la productividad
de la planta moldes industriales del Peru S.A.C, seran considerados de utilidad para

aplicaciones précticas.

Lozada, A. (2014), considera que el uso de las variables directas a mediano plazo
en una organizacion se considera aplicada. Asimismo, Vargas, I. (2009) expresd que
cualquier esfuerzo sistematico que tenga una investigacion por la resolucion de

problemas o intencion en un determinado periodo, se considera también Aplicada.

2.2.Poblacién y muestra
La poblacion se define al conjunto de elementos que tienen caracteristicas
comunes. (Juez & Diez, 1997). Por lo que nuestra poblacion esta conformada por 45

trabajadores del area de produccion de la planta moldes Industriales del Per( S.A.C

Al igual que la muestra representa al subconjunto de los individuos integrantes de
la poblacion (Juez & Diez, 1997). En este caso nuestra muestra estara conformada por

15 del area de produccion de la planta moldes Industriales del Per( S.A.C

A razén de ello, el tipo de muestreo de la presente investigacién es pre

probabilistico.
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2.3.Técnicas e instrumentos de recoleccién y analisis de datos
2.3.1. Técnicas

Se dispone de una gran variedad de técnicas para la recoleccion de los
datos, tanto cuantitativos como cualitativos. Es por ello, que en nuestra
investigacion aplicaremos las técnicas de encuesta, observacion directa y el
analisis documental. Para el levantamiento de la informacion de campo se hara
uso de la entrevista y encuestas con preguntas abiertas; para el andlisis
documental evaluaremos en los estudios previos las herramientas que utilizaron

en el tema similar a nuestra investigacion.

Segun Roberto (2014), menciona que para el proceso de recoleccion de
datos es necesario disefiar un plan detallado de los procedimientos que nos guien
paso a paso a reunir los datos con una finalidad definida. Este procedimiento a

detalle, incluye lo siguiente:

a. Las fuentes seleccionadas para la recoleccion de datos.
b. Localizacion de las fuentes; cabe resaltar; que este punto se debe definir
lo més objetivo posible.

c. El método a utilizar para la recoleccion de los datos

2.3.2. Instrumentos
1: Encuesta
Se utilizard una encuesta, la cual segin Alva, (2011) la considera una
técnica de recoleccién de informacion con una filosofia que la convierte en un

método, siendo aplicada a diferentes disefios de investigacion.
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2: Ficha / Guia de Observacion
Del mismo modo, haremos uso de una guia de observacion, siendo un
documento que permite procesar informacion al observar ciertos fenémenos

(Rojas, 2008)

3: Anélisis de datos / SPSS

Se procederé al recojo de informacion mediante una encuesta realizada a
los trabajadores la cual tendra una escala de Likert y ademas se empleara un
andlisis documental, después de ello, se procedera a plasmar los datos en el
software estadistico S.P.S.S V.25 para tener una mejor visualizacion de ello y a
su vez se hard un andlisis de estadistica descriptiva para el diagnostico de
produccién, la cual abarcara, tablas de frecuencias (las cuales estara las
frecuencia relativa y la porcentual) y graficos (de frecuencias o pastel ) para
ellos el software a utilizar puede calcular y representar esos datos, nos dirigimos
a la pestaia de analizar, luego elegimos estadisticos descriptivos y
seleccionamos tablas y graficos, los cuales se utilizaran para ver el nivel de

productividad de la empresa,
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2.4. Procedimiento
Mediante el diagnostico situacional en el area de estudio, se determinaron las
deficiencias que presenta el proceso productivo, ademas de otros factores involucrados
en la baja productividad de la empresa “Moldes Industriales del Peri S.A.C*.
Asimismo, con la informacion recolectada mediante nuestras herramientas y técnicas
empleadas, ademas de analizar estudios previos (antecedentes) y conceptos de las

bases teodricos; proponemos el siguiente plan de mejora.

Titulo: Plan de mejora de procesos para incrementar la productividad de la Planta

Moldes Industriales del Peri SAC, Lima, 2019.

Objetivo de la propuesta
Nuestra propuesta de mejora tiene como objetivo proponer acciones metodoldgicas en
los procesos productivos de la empresa, que permitan mejorar considerablemente la

productividad.

Justificacion de la propuesta

La justificacion de la actual propuesta de mejora, radica en que la empresa en sus
Gltimos afios en el mercado requiere incrementar la productividad para obtener una
mayor rentabilidad en el mercado, de igual forma se ha visto en la necesidad de aplicar
herramientas de mejora que le permitan disminuir los tiempos 0ciosos en su proceso,
identificar los cuellos de botella, maximizar el tiempo de mano de obra, no tener

reprocesos, etc.; los cuales le permitan ser mas eficientes y productivos.
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3.4.1.Consideraciones para la implementacion
A modo de propuesta, se detallard paso a paso el anélisis y la evaluacion de las
herramientas que utilizaremos para la mejora de procesos, los mismos que

pueden aplicarse en una implementacion.

3.4.2.Estudio de tiempos
Realizaremos un estudio de tiempos, para conocer con exactitud el tiempo
requerido de cada actividad realizada durante el proceso de produccion, para

obtener una unidad de trabajo.

Los pasos que seguiremos para el desarrollo sera utilizar un cronometro para
determinar los estandares de tiempos en diferentes momentos de observacion,
luego de ello, evaluaremos la calificacion de desempefio, donde registraremos la
velocidad efectiva del operador en relacion a la velocidad normal por parte del
observador, y procederemos a hacer una serie de calculos con el fin del tiempo

total de produccion.

A continuacion, mostraremos los resultados de la aplicacion de estudio de

tiempos realizados en la empresa Moldes Industriales Peru S.A.C.
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Tabla 1 Estudio de Tiempos

CICLOS
Actividad 1 5 3 4 5 6 7 g 9 TP
OBSERVADO

Recoger materia prima 0.2 0.1 0.5 0.4 0.5 0.1 0.4 0.3 0.4 0.32
Agregar materia prima a tolva 0.5 0.4 0.7 0.5 0.6 0.7 0.8 0.4 0.3 0.54
Pigmentado de materia prima 1 10 8 11 9 9 12 8 12 10 9.89
Traslado de materia prima 1 0.1 0.2 0.1 0.3 0.1 0.2 0.3 0.1 0.2 0.18
Moldeado de materia prima 1 419.8 419.8 4199 420.2 4199 420.1 4199 419.7 420.1 419.93
Traslado de materia prima 2 0.1 0.2 0.2 0.1 0.3 0.1 0.1 0.3 0.2 0.18
Moldeado de materia prima 2 420.2 4199 4199 419.7 419.7 4199 419.7 4195 420.1 419.84
Limpieza de materia prima 1 5 5 5 5 4 8 5 6 3 511
Limpieza de materia prima 2 5 5 5 6 4 7 3 6 4 5.00
Traslado de materia prima 1 3 1 6 1 2 1 2 3 2 2.33
Traslado de materia prima 2 3 5 1 6 1 5 5 1 6 3.67
Clasificacion de materia prima 1 10 9 8 9 11 10 11 9 12 9.89
Clasificacion de materia prima 2 10 8 9 10 8 10 10 11 9 9.44
Embolsado ambos productos 8 7 6 8 9 6 6 8 10 7.56
Encajado ambos productos 8 6 8 7 7 6 6 9 7.33
Traslado a Almacén PPTT 2 4 1 2 4 2 1 3 2 2.33

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracion propia
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Velocidad de marcha
Escala

- Descripcion del desempeiio comparable (1)
(Km/h)
] Actividad nula
- Muy lento; movimientos torpes, inseguros; el operario parece 3,2

medio dormido y sin interés en el trabajo

Constante, resuelto, sin prisa, como de operario no pagado a
75 destajo, pero bien dirigido y vigilado; parece lento, pero no 4.8
pierde tiempo adrede mientras lo observan

Activo, capaz, como de operario calificado medio, pagado a

100
i ) destajo; logra con tranquilidad el nivel de calidad y precision 6,4
{Ritmo tipo) N
fijado
Muy rapido; el operario actua con gran seguridad, destreza y
1325 coordinacion de movimientos, muy por encima de las del 8,0

operario calificado medio

Excepcionalmente rapido; concentracion y esfuerzo intenso sin
probabilidad de durar por varios periodos; actuacion de
“virtuoso" solo alcanzada por algunos trabajadores
sobresalientes

Figura 6 Calificacion de desempefio

Fuente: Meyers (2014)

Suplementos. Para identificar los tiempos suplementarios se usara la siguiente tabla:

Tabla 2 Descripcién de suplementos

N° Descripcion del Suplemento Suplementos
SUPLEMENTO POR DESCANSO
Suplementos por fatiga basica 4%
: Suplementos por necesidades personales 5%
Suplementos variables 0%
OTROS SUPLEMENTOS

5 Suplementos por contingencia o por eventualidades (inevitables) 4%
Suplemento excepcional, a nivel de desempefio 0%
Actividades que no forman parte del ciclo de trabajo 0%
TOTAL % DE SUPLEMENTOS 13%

Fuente: Meyers (2014)

Elaboracion propia
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Tabla 3 Determinacion de Tiempo Ciclo

TIEMPOS OBSERVADOS

TIEMPO

N° Elementos (EN MINUTOS) VALORACION (%) TIEMPO BASICO SUPLEMENTOS TIEMPO TIPO
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 PROMEDIO

1 Recoger materia prima 02 01 05 04 05 01 04 03 04 0.32 75 0.24 0.03 0.27

2 Agregar materia prima a tolva 05 04 07 05 06 07 08 04 03 0.54 100 0.54 0.07 0.62

3 Pigmentado de materia prima 1 10 8 11 9 9 12 8 12 10 9.89 125 12.36 1.61 13.97

4 Traslado de materia prima 1 01 02 01 03 01 02 03 01 02 0.18 100 0.18 0.02 0.20

5 Moldeado de materia prima 1 420 420 420 420 420 420 420 420 420 419.93 125 524.92 68.24 593.16

6 Traslado de materia prima 2 01 02 02 01 03 01 01 03 02 0.18 75 0.13 0.02 0.15

7 Moldeado de materia prima 2 420 420 420 420 420 420 420 420 420 419.84 100 419.84 54.58 474.42

8 Limpieza de materia prima 1 5 5 5 5 4 8 5 6 3 511 125 6.39 0.83 7.22

9 Limpieza de materia prima 2 5 5 5 6 4 7 3 6 4 5.00 100 5.00 0.65 5.65

10 Traslado de materia prima 1 3 1 6 1 2 1 2 3 2 2.33 125 2.92 0.38 3.30

11 Traslado de materia prima 2 3 5 1 6 1 5 5 1 6 3.67 75 2.75 0.36 3.11

12 Clasificacion de materia prima 1 10 9 8 9 11 10 11 9 12 9.89 100 9.89 1.29 11.17

13 Clasificacion de materia prima 2 10 8 9 10 8 10 10 11 9 9.44 125 11.81 1.53 13.34

14 Embolsado ambos productos 8 7 6 8 9 6 6 8 10 7.56 100 7.56 0.98 8.54

15 Encajado ambos productos 8 6 8 7 7 6 9 6 9 7.33 125 9.17 1.19 10.36

16 Traslado a Almacén PPTT 2 4 1 2 4 2 1 3 2 2.33 100 2.33 0.30 2.64
TIEMPO CICLO 1148.11

Fuente: Empresa en estudio

Elaboracion propia
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3.4.3. Implementacién Metodologia 5’S
La metodologia 5’S es un grupo de cinco pasos japoneses (Seiri, seiton, seiso,
seiketsu y shitsuke); para el logro de una excelencia operativa y de procesos, por
ello, es necesario aplicar esta técnica para mejorar la productividad sin aplicar
grandes cambios y costosos. Asimismo, esta técnica nos permite establecer una

filosofia de orden y disciplina en cada ambiente de trabajo.

1) Primer paso: Seiri / Clasificar: En esta primera etapa organizaremos todo
lo necesario; es decir; aplicaremos la metodologia “Just-In-Time” (JIT) la
cual engloba los principios de tener “justo lo que se necesita, en la cantidad
adecuada y en el momento adecuado”.

Para ello, aplicaremos la estrategia mas considerada de realizar camparias de
etiquetas rojas, ya que por medio de ellas podremos retirar todo lo que no es
necesario dentro del area de trabajo.
Para lograr una adecuada identificacion de aquellos elementos, realizaremos
tres preguntas que consideramos pertinentes en nuestra investigacion, las
cuales son:

= ;Este producto es necesario en mi area de trabajo?

= En caso de ser necesario, ¢la cantidad que tenemos es la

adecuada?
»= En caso de ser necesario, ¢la cantidad que tenemos deberia

estar ubicada aqui?
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Finalmente, luego de determinar los elementos innecesarios en el area de
trabajo procederemos a cambiar su ubicacion, desecharlos o eliminarlos, 6
manteniéndolos en un &rea especifica un determinado tiempo con el fin de

evaluar su utilidad.
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Figura 7 Tarjetas rojas — Clasificacion

Fuente: Programa 5S

Figura 8 Clasificacion de producto TIP & CAPS

Fuente: Empresa en estudio
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2) Segundo paso: Seiton / Todo en orden: En esta segunda etapa pondremos
todas las cosas en orden con la finalidad de que todo el equipo de trabajo
pueda encontrar con facilidad los materiales y herramientas.

La clasificacion planificada seré la siguiente:
a) Los articulos mas utilizados en la produccion estaran
disefiados al alcance de la mano del operario.
b) Los articulos con menor frecuencia seran ubicados dentro de
un gabinete en el rea de trabajo.
c) Los articulos que son utilizados inusualmente seran ubicados

en un ambiente paralelo al area de trabajo.

Del mismo modo, procederemos a etiquetar las areas de almacenamiento de

las clases anteriormente mencionadas.

Figura 9 Producto empaquetado TIP & CAPS

Fuente: Empresa en estudio
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3) Tercer paso: Seiso / Brillo: En esta tercer etapa ya tenemos todo en orden,

por lo que debemos procurar mantener los ambientes limpios y ordenados.

Para lograr ello, se establecerdn estdndares de limpieza en ddonde se

realizaran inspecciones periddicas para tener la certeza de que todos los

elementos estén en orden y en su lugar adecuado.

Los pasos para logar la implementacion de esta etapa, seran los siguientes:

a)

b)

d)

Se establecera en que productos, elementos, areas de trabajo
se hard la limpieza.

Se determinara el ambiente de trabajo en areas de limpieza
para luego asignar personas a cargo de aquellas areas.

Se emplearan los métodos de limpieza que son: ¢Qué?;
¢Donde?; ;Cuando?; ¢Quién? y ;Como?

Se deberd cumplir el rol, realizando la limpieza
correspondiente ademas de ubicar cada cosa en su lugar.

Se realizara una inspeccion de limpieza.

Realizando los pasos anteriores, mantendremos un lugar limpio, ordenado y

seguro, eliminando problemas dentro del area de trabajo, como elementos

sin ubicacion, en mal estado, sucios, etc.

Mejia Palomino Fernando Marcelino

Pag. 49



Disefio de un plan de mejora de procesos para
UNIVERSIDAD incrementar la productividad de la Planta Moldes
PRIVADA DEL NORTE Industriales del Pert SAC, Lima, 2019

N

Figura 10 Material polietileno para la fabricacién de los productos TIP &
CAPS

Fuente: Empresa en estudio

4) Cuarto paso: Seiketsu / Estandarizar: En esta cuarta etapa construiremos
una serie de procedimientos, politicas y pautas con el objetivo de mantener
las primeras 3S (Seiri, Seiton y Seiso). Para ello involucraremos a la mano
de obra para que garantice que el lugar de trabajo se encuentre en dptimas

condiciones como un proceso estandar.

Los pasos para logar la implementacion de esta etapa, seran los siguientes:
= Se definird a la persona responsable de garantizar las

condiciones para mantener las tres primeras S.
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5)

En caso de que exista un problema que notemos que se genera usualmente,
debemos proceder a analizar la causa raiz del mismo, los cuales podemos
hacer mediante esta serie de preguntas.
» ;Cual es la razdon de acumular elementos innecesarios?
= ;Cual es el motivo de que los elementos no se reubiquen al
lugar correcto?
Al cumplir con todo lo recomendado, sera posible también distinguir entre

las condiciones normales y anormales haciendo uso de la observacion.

Quinto paso: Shitsuke / Sostener: En esta Gltima etapa debemos de
incorporar en nuestra filosofia empresarial las 5S; es decir; que forme parte
de nuestra cultura, objetivos y valores organizacionales y que se desarrollen

como un habito.

Cumplir esto requiere que todo el personal incluyendo hasta el gerente debe
involucrarse y apoyar al proceso, del mismo modo, se implementara reportes
periddicos sobre las actividades de las 5S para la premiacion de quienes
lideren las iniciativas.

a) Se capacitara a los empleados

b) Se construird un equipo de trabajo con sus respectivos lideres

para gue realicen el seguimiento del plan establecido.

c) Asignaremos un tiempo especifico al plan establecido

d) Se proporcionara recursos

e) Se estimulara mediante incentivos el cumplimiento y la

creatividad.
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Los beneficios obtenidos al realizar la implementacién de las 5S dentro de la

empresa Moldes Industriales del Perd S.A.C, son los siguientes:

Reduccion de los tiempos perdidos buscando elementos
necesarios para continuar con la produccion.

Mejoraron los resultados de la empresa al mantener esfuerzos
en eliminar los desperdicios que se generen en el area de
trabajo.

Nos deshicimos de elementos innecesarios dentro del
ambiente de trabajo, generando una reduccion de espacio en
las instalaciones. Del mismo modo, al generar una
maximizacion eficiente del lugar de trabajo, se incrementara
la productividad al no tener pérdidas de tiempo buscando los
elementos.

Brindamos mayor seguridad, al tener un area de trabajo
limpia ordenada y segura, generando que los trabajadores no
puedan lesionarse o tropezarse en elementos que se

encuentren sin ubicacion.
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3.4.4.Ritmo de produccion (Takt Time)
El calculo del takt time nos sirve para determinar la cantidad maxima de tiempo
en la que debemos producir el pedido minimo que corresponden a 1,000
unidades, con la finalidad de satisfacer la demanda del cliente. EI término
proviene de los términos “takt” que significa pulso, y “time” tiempo; es decir; el
ritmo o el pulso en todos los procesos de la empresa para garantizar el flujo

continuo de las actividades.

Initiad state

Cyclotma

ST

Nonvvakan

) Voiue
J
A 8 c D E Openins

Figura 11 Actividades Takt Time
Fuente: Pankaj, 2010

Balanced line

Cyde time
Takt time
A B C D E Operators

Figura 12 Takt Time
Fuente: Pankaj, 2010
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Datos:
v Jornada Laboral: 8Hrs

v Tiempo de refrigerio:  1Hrs

v" NUmero de turnos: 3 turno /dia
v" Dias x mes: 30 Dias
v Demanda mensual: 1 000 000 und TIP & CAPS

v Tiempo disponible: (8hrs — 1hr) =7 hrs

v Tiempo disp. mnt: 7hrs * 60 min = 420 min
v Tiempo disp. seg: 420 min * 60 seg: 25,200 seg
v Demanda diaria: 33,333 und

Calculo de Takt Time

En segundos: 25,200seg / 33,333und = 0.756 seg x un
Aproximadamente cada 0.76 segundos los clientes solicitan una unidad.
En minutos: 0.756 * 1000 = 756

En horas: 756/60 = 12.6

Interpretacion: Para satisfacer las necesidades del cliente, tenemos que

producir cada 12.6 horas, 1000 unidades de producto TIP & CAPS.
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3.4.5.Mapa del flujo del valor - VSM
El mapa del flujo de valor (VSM), es una herramienta que nos permiten conocer
a profundidad los procesos, en la cadena de abastecimiento, dentro de la
organizacion y hasta llegar al cliente (Salazar, 2019). Esta herramienta se usara
con el objetivo de tener la imagen inicial de los procesos de la empresa, detectar

las actividades que no agregan valor al proceso y realizar mejoras.
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CONTROL DE PRODUCCION -

PRODUCTO TIP&CAP

diario de OP
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Ordenes de
Produccion

Priorizacion diaria

Inyectado
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Figura 13 Cronograma de actividades - Implementacion 5'S

Fuente: Empresa en estudio

Elaboracion propia

420.01 min

0.16 min

Entregas

Limpieza

T.Ciclo: 5.10 min

5.05 min
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4.44 min

CLIENTE

Laboratorios Lansier
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VAN

/N
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T.Ciclo: 4.90 min
2.03 min LT = 6.7 min
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3.4.6. Indicadores situacién actual
3.4.6.1.Variable Independiente: Plan de mejora de procesos
Indicador: Produccion

Tabla 5 Produccion

Meses Produccién
Abril 1034894
Mayo 1118111
Junio 946035
Julio 1147914
Agosto 1085158
Setiembre 1097643
Promedio 1071625.83

Fuente: Empresa en estudio
Produccion = 1'071'625 und

La produccion actual es de 1°071°625 unidades de producto Tip & Cap

INDICADR
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Indicador Layout:

¢

Inyectora
11

m

o

Inyectora
II

o

m

1.5m

%
-
-
”

Inyectora

I

Figura 14 Layout
Fuente: Empresa en estudio
Layout = Promedio de distancias

2m+ 1.5m+2m+ 2m
Layout = 2

Layout = 1.88m
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La distancia promedio entre las areas de trabajo es de 1.88m

Indicador: Condiciones de trabajo

Los cumplimientos que se tienen que dar en el area de produccion

Tabla 6 Condiciones de trabajo

Procedimiento de Pigmentacion 0%
Procedimiento en Inyectado 0%
Procedimiento de Limpieza 0%
Procedimiento de Inspeccidn 0%
Procedimiento en Traslado Almacén PPTT 0%

Fuente: Empresa en estudio

No existe cumplimientos por parte de los trabajadores en la produccion de Tip &

Caps trabajadores por mes.

Indicador: Metodologia 5°S

Actualmente no se aplica la metodologia de las 5S, dentro de la produccion del

producto Tip & Caps.
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Leadership
100 .
I .
Sustain - 60 S - Sort
20 .' ‘

Standardize ™ " - o Set

Shihe

Figura 15 Cumplimiento 5'S

Fuente: Elaboracion propia

3.4.6.2.Variable Dependiente: Productividad
Dimension: Operacion

Indicador: Eficacia de pedidos

Tabla 7 Eficacia de pedidos

Meses Pedidos Cumplidos No cumplidos
Abril 23 18 5
Mayo 32 29 3
Junio 32 27 5
Julio 50 46 4
Agosto 22 17 5
Setiembre 39 35 4

Fuente: Empresa en estudio

Pedidos no cumplidos
Pedidos totales

Eficacia de pedidos =
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o 26
Eficacia de pedidos = 198

Eficacia de pedidos = 13.13%

La eficacia de pedidos del producto Tip&Caps es de 86.87%.

Productividad respecto a las Horas-Hombre

o Cantidad de produccién
Productividad H — H =

H-—H
Productividad H — H = 20037
roauctiviaa = 15*200
Productividad H — H = —o00>
roauctiviaa —15*200

Productividad H — H = 11.23

La productividad actual es de 11.23 unidades de Tip & Caps, por hora/ hombre.

Indicador: Rentabilidad

Tabla 8 Rentabilidad

Meses Ventas

Abril $30,433.00
Mayo $ 28,201.00
Junio $30,519.00
Julio $30,531.00
Agosto $ 31,865.00
Setiembre $31,691.00

Fuente: Empresa en estudio

El promedio de las ventas es de $30,540.00. Por otro lado, como dato confidencial

tenemos que la utilidad representa al 25% aproximadamente de las ventas totales.
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Por lo consiguiente, se obtiene como respuesta un total de $7,635.00 ddlares de
utilidad.
3.4.7.Capacidad de produccion futura:

Tabla 9 Modalidad de trabajo

MODALIDAD DE TRABAJO

Operarios 15
8 horas diarias 480 min
Trabajo 25 dias/mes

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracion propia

Proceso Productivo: Se identifica que los operarios en la produccion del producto

TIP & CAPS son 15, los cuales trabajan 480 minutos al dia y 25 dias al mes.
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Diagrama del proceso productivo de TIP & CAPS

10.02 10.02 0.1 420.01 10.02 2.03

8T070°00-00:

Figura 16 Diagrama del proceso productivo de TIP & CAPS

Fuente: Empresa en estudio

Elaboracion propia

Tabla 10 Leyenda de precedencia de TIP & CAPS

Operacion/#

1 Traslado MP (min)

2 Pigmentacion (min)

3 Traslado MP Pigmentado (min)

4 Inyectado (min)

5 Limpieza (min)

6 Inspeccion (min)

7 Traslado Almacén PPTT (min)

Fuente: Empresa en estudio

Elaboracion propia

Producto TIP & CAPS
v Produccion estimada: 33,333 und/dia
v Cuello de botella: 6.7 min/unidades
v Horas de trabajo diarias: 8 horas
v" Tiempo base por mes real: 30dia/mes x 24h/ dia x 60min/h = 43,200

min/mes
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Tabla 11 Capacidad de produccion propuesta de la empresa

CAPACIDAD DE PRODUCCION PROPUESTA DE LA EMPRESA

) ) _ Produccion
Tiempo promedio de Unidades de _
Producto . ) ] Estimada
produccion/uni/operario productos
(und/mes)
TIP &
21.79 1 66667
CAPS
Total 21.79 1 66667

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 12 Ventas mensuales propuestas de la empresa

VENTAS MENSUALES PROPUESTAS DE LA EMPRESA

Ventas Precio/und Ventas al mes
TIP & CAPS $6.00 $6,000,000.00
Total $6,000,000.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 13 Diferencia de produccién actual a la mejorada con el plan.

DIFERENCIA DE PRODUCCION ACTUAL A LA MEJORADA CON EL PLAN

Diferencia de Unidades de Diferencia de Produccion
Productos ] ) ]
Tiempos (min) productos al dia (und/mes)
TIP &
6.48 33683 350
CAPS
Total 6.48 33683 350

Fuente: Elaboracion propia
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3.4.8.Costos del proceso de produccidn propuesto
Materia prima e insumos
Nombre de materia prima: Polipropileno

Proveedor: Giva Import

Producto TIP & CAPS
Materia prima = 1000kg * 1.26$xkg

Materia prima = 1,260 $

Mano de Obra

Producto TIP & CAPS al mes

soles horas

Mano de Obra = 4.65 * 200 — x 15 operarios
horas operario

Materia prima = 13,950 soles

Costos Indirectos de Fabricacion

Inyectora |

Costo Inicial — Valor de desecho
Vida util

Depreciacion =

60,000 — 12,000
10

Depreciacion =

) ddlares
Depreciacion = 4800 ———
mes
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Inyectora Il

Costo Inicial — Valor de desecho

Depreciacion =

Vida util
L 65,000 — 13,000
Depreciacion =
10
L délares
Depreciacion = 5200 ———
mes
Inyectora 111
L Costo Inicial — Valor de desecho
Depreciacion = s
Vida util
L 58,000 — 11,600
Depreciacion = 10

L déblares
Depreciacion = 4600 ———
mes

Recibos Mensuales
v' Agua
Recibo de agua mensual = 3,000 soles
v’ Luz
Recibo de luz mensual = 28,000 mensual
v Internet y linea telefénica
Recibo de internet + linea telef 6nica mensual = 500 soles
v' Mantenimiento preventivo

Plan de mantenimiento (inyectoral,Il y III) = 3000 soles
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3.4.9.Plan de mejora de procesos propuesto
Indicador: Produccion

Tabla 14 Produccién

Meses Produccion
Abril 1190128
Mayo 1397639
Junio 1182544
Julio 1434893
Agosto 1356448
Setiembre 1372054
Promedio 1322284

Fuente: Empresa en estudio
Produccion = 1'322'284 und
La produccion mejorada es de 1322°284 unidades de producto Tip & Cap

En la siguiente tabla se muestra, el tiempo ciclo mejorado.
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Tabla 15 Determinacion de Tiempo Ciclo

NO

10

11

12

13

14

15

16

Elementos

Recoger materia prima

Agregar materia prima a tolva
Pigmentado de materia prima 1
Traslado de materia prima 1
Moldeado de materia prima 1
Traslado de materia prima 2
Moldeado de materia prima 2
Limpieza de materia prima 1
Limpieza de materia prima 2
Traslado de materia prima 1
Traslado de materia prima 2
Clasificacion de materia prima 1
Clasificacion de materia prima 2
Embolsado ambos productos
Encajado ambos productos

Traslado a Almacén PPTT

TIEMPOS OBSERVADOS

(EN MINUTOS)

T1

0.2

0.5

10

0.1

419.8 419.8 419.9 420.2 4199 420.1 4199 419.7 420.1

0.1

420.2 419.9 4199 419.7 419.7 4199 419.7 4195 420.1

5

10

10

T2

0.1

0.4

8

0.2

0.2

5

T3

0.5

0.7

11

0.1

0.2

5

T4 T5 T6 T7

0.4 0.5 0.1 0.4

0.5 0.6 0.7 0.8

9 9 12 8

0.3 0.1 0.2 0.3

0.1 0.3 0.1 0.1

5 4 8 5

T8 T9
0.3 0.4
0.4 0.3
12 10
0.1 0.2

0.3 0.2

6 3
6 4
3 2
1 6
9 12
11 9
8 10
6 9
3 2

TIEMPO CICLO

TIEMPO

PROMEDIO

0.25

0.47

9.41

0.08

412.47

0.08

412.54

3.94

3.78

2.24

3.59

7.98

5.98

4.72

6.17

2.21

VALORACION

(%)

75
100
125
100
125

75
100
125
100
125

75
100
125
100
125

100

TIEMPO

BASICO

0.19
0.47
11.76
0.08
515.59
0.06
412.54
4.93
3.78
2.80
2.69
7.98
7.48
4.72
7.71

2.21

SUPLEMENTOS TIEMPO

0.02

0.06

1.53

0.01

67.03

0.01

53.63

0.64

0.49

0.36

0.35

1.04

0.97

0.61

1.00

0.29

TIPO

0.21

0.53

13.29

0.09

582.61

0.07

466.17

5.57

4.27

3.16

3.04

9.02

8.45

5.33

8.72

2.50

1113.038

Fuente: Empresa en estudio

Elaboracion propia
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Indicador: Layout

Inyectora I
&r
-
-

1.5m
Invectora IT
%
z
[

1.5m

Inyectora III

i

1.5m

Figura 17 Layout

Fuente: Elaboracion propia

Layout = Promedio de distancias

1.5m+15m+ 1.5m+ 1.5m
4

Layout =
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Layout = 1.50m

La distancia promedio entre las areas de trabajo es de 1.50m

Indicador: Condiciones de trabajo

Los cumplimientos que se tienen que dar en el area de produccion

Tabla 16 Capacitacion de procedimiento de trabajo

Publico N° Capacitacion Fecha
1  Procedimiento de Pigmentacion 12/11/2020
2  Procedimiento en Inyectado 15/11/2020
Personal de 3 Procedimiento de Limpieza 18/11/2020
produccion 4 Procedimiento de Inspeccion 21/11/2020

5 Procedimiento en Traslado
24/11/2020
Almacén PPTT

Fuente: Elaboracion propia

Mediante la programacion de capacitaciones a los 15 operarios de la parte de
produccién, se espera lograr el cumplimiento al 100% en todos los

procedimientos.

Indicador: Metodologia 5°S
Mediante el cronograma de actividades para la implementacion de la
metodologia de las 5°S dentro de la empresa, se obtendrda el 100% del

cumplimiento en todos los estandares.
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Sustain 50 M Sort
Standardize “. g ' Set
Shine

Figura 18 Implementacion 5'S

Fuente: Elaboracion propia

3.4.10. Productividad Propuesta

Nombre de producto: Tip & Caps

Productividad respecto a las Horas-Hombre

Cantidad de produccién

Productividad H — H =
roductivida T

88152

Productividad H — H = 157200

Productividad H — H = 29.38

La productividad mejorada es de 29.38 unidades de Tip & Caps, por hora/

hombre.
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Indicador: Rentabilidad

Tabla 17 Rentabilidad propuesta

Meses Ventas

Abril $ 34,998.00
Mayo $32,431.00
Junio $35,111.00
Julio $ 36,645.00
Agosto $ 36,445.00
Setiembre $ 35,121.00

Fuente: Elaboracion propia

El promedio de las ventas es de $35,121.00. Como ya sabemos el 25%
representa a la utilidad de las ventas totales. Por lo consiguiente, se obtiene

como respuesta un total de $8,780.25 dolares de utilidad.
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Tabla 18 Variabilidad e incremento del plan de mejora de procesos

Variables Dimensiones Indicadores Actual Propuesto
» Tiempo de
Produccion ) » 1071625 und 1322284 und
Ciclo/Produccion
Distancia
Layout /Tiempo de 1.88 m 1.50 m
Plan de .
) trabajo
mejora de -
o Cumplimiento en
procesos Condiciones )
) el area de 0% 100%
de Trabajo B
produccion
i % de
Metodologia o
5 Cumplimiento 0% 100%
5’S.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 19 Variabilidad e incremento de la productividad

Dependiente Dependiente Dependiente Actual  Propuesto
» Eficacia de
Operacion ) 86.87% 100%
Incrementar la pedidos
ivi Mano de Produccion de
productividad de la 11.23 und 29 38
planta Obra horas hombre
Rentabilidad Utilidad $7,635.00 $8,780.25

Fuente: Elaboracion propia
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3.4.11. Beneficio/Costo de la propuesta

Tabla 20 Beneficio costo de la propuesta

OBJETIVOS

ESPECIFICOS CANTIDAD COSTO TOTAL
Capacitador 5S 1 S/.1,500 S/.1,500
Implementacidn tarjetas rojas 50 S/.2.00 S/.100
Escoba 1 S/.10 S/.10
Recogedor 1 S/.10 S/.10
Estantes de aluminio 2 S/.300 S/.600
Capacitacion Pigmentacion 2 S/.45 S/.90
Capacitacion Inyectado 1 S/.450 S/.450
Capacitacion Limpieza 1 S/.450 S/.450
Capacitacion Inspeccion 1 S1.70 S1.70
Capacitacion Traslado 1 S/.80 S/.80
Cronometro Digital 1 S1.70 S1.70
temporizador Lapiceros
Recursos visuales 5 30 S/.150

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 21 Beneficios obtenidos

Total: S/ 3,580.

BENEFICIOS OBTENIDOS

Tip & Caps

2309 S/.6 S/.13,854

TOTAL S/.13,854

Fuente: Elaboracion propia
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Beneficio:
Benefici Beneficio
eneficio = ———
Costo
Benefici 13854 soles
eneficio = ———
3580 soles

Beneficio = 3.87
NOTA: Significa que por cada sol invertido, dicho sol fue recuperado y ademas

se tuvo una ganancia extra de 2.87 soles.
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Tabla 22 Resultados Produccién

CAPITULO IIl. RESULTADOS

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje
acumulado
Bueno 6 40,0 % 40,0 %
Ni bueno ni malo 9 60,0 % 100,0 %
Total 15 100,0 %

Fuente: Elaboracién Propia

PRODUCCION

EBueno
M i bueno ni malo

Mota al pie

Figura 19 Produccion

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 22 y figura 19 podemos apreciar que de los encuestados el 60% opina que la

produccién no es buena ni mala y el 40% opina que es buena.
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Tabla 23 Resultados Layout

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje
acumulado
Bueno 4 26,7 % 26,7 %
Ni bueno ni malo 10 66,7 % 93,3 %
Malo 1 6,7 % 100,0 %
Total 15 100,0 %
Fuente: Elaboracion Propia
LAYOUT
EBueno
W ni bueno ni malo
B malo

Figura 20 Layout

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 23 y figura 20 podemos apreciar que de los encuestados el 66,67% opina que el
Layout no es buena ni mala a su vez el 6,67% opina que es mala mientras que el 26,67%

cree que es bueno.
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Tabla 24 Resultados Condiciones del Trabajo

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje
acumulado
Bueno 11 73,73 % 73,3%
Ni bueno ni malo 3 20,0 % 93,3 %
Malo 1 6,7 % 100,0 %
Total 15 100,0 %

Fuente: Elaboracién Propia

CONDICIONES DEL TRABAJO

EBusno
Wl ni bueno ni malo

W malo

Figura 21 Condiciones de trabajo

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 23 y figura 21 podemos apreciar que de los encuestados el 73,33% opina que ella
las condiciones de trabajo no son buenas ni malas a su vez el 6,67% opina que es mala

mientras que el 20,0% cree que es bueno
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Tabla 25 Resultados Metodologia 5'S
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Porcentaje
Frecuencia Porcentaje
acumulado
Bueno 12 80,0 % 80,0 %
Ni bueno ni malo 3 20,0 % 100,0 %
Total 15 100,0 %
Fuente: Elaboracién Propia
METODOLOGIA5'V

EBueno
M ni bueno ni malo

Figura 22 Metodologia 5'S

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 25 y figura 22 podemos apreciar que de los encuestados el 80% opina que la

metodologia 5 v es buena y 20% opina que no es ni buena ni mala.
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Tabla 26 Resultados Operacion

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje
acumulado
Bueno 10 66,7 % 66,7 %
Ni bueno ni malo 5 33,3% 100,0 %
Total 15 100,0 %
Fuente: Elaboracién Propia
OPERACION

B Bueno
M ni bueno ni malo

Figura 23 Operacion

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 26 y figura 23 podemos apreciar que de los encuestados el 33,33% opina que la

operacién de la empresa no es buena ni malay el 66,67% opina que es buena.

Mejia Palomino Fernando Marcelino Péag. 81



UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

Tabla 27 Resultados Mano de Obra
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Porcentaje
Frecuencia Porcentaje
acumulado
Bueno 11 73,3% 73,3%
Ni bueno ni malo 4 26,7 % 100,0 %
Total 15 100,0 %
Fuente: Elaboracién Propia
MANO DE OBRA

EBueno
M ni bueno ni malo

Figura 24 Mano de Obra

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 27 y figura 24 podemos apreciar que de los encuestados el 26,67% opina que la

mano de obra no es buena ni mala y el 73,33% opina que es buena.
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Tabla 28 Resultados Rentabilidad

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje
acumulado
Bueno 8 53,3 % 53,3 %
Ni bueno ni malo 7 46,7 % 100,0 %
Total 15 100,0 %
Fuente: Elaboracién Propia
RENTABILIDAD

E Bueno
M ni bueno ni malo

Figura 25 Rentabilidad

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 28 y figura 25 podemos apreciar que de los encuestados el 46,67% opina que la

rentabilidad no es buena ni mala y el 53,33% opina que es buena.
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Tabla N°29: Nivel de significancia entre diagnostico situacional incrementar la
roductividad

Diagnostico
situational
Incrementar la productividad R ,959™
Sig. ,000
(bilateral)

**_La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

En la tabla N° 29 podemos apreciar que la significacion (0,000) es menor al p-valor (0,05)
entonces rechazamos la hipotesis nula, por lo cual podemos decir que el diagndstico
situacional de la planta moldes industriales del PERU SAC, Lima, 2019 en el area de

procesos dara una vision general significativa para la incrementar la produccion

TABLA N°30 Nivel de significancia de plan de mejoras de procesos en la produccion
con el incremento de la productividad

Plan de mejoras del

proceso
Incrementar la productividad R 830"
Sig. ,000
(bilateral)

**_La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

En la tabla N° 30 podemos apreciar que la significacion (0,000) es menor al p-valor (0,05)
entonces rechazamos la hipétesis nula, por lo cual podemos decir que el disefio de un plan
de mejora de procesos me incrementara significativamente la produccion de moldes

industriales del Perd SAC Lima, 2019
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TABLA N°31 Nivel de significancia de el presupuesto del disefio de un plan de mejora
en el &rea de procesos con respecto a la produccion de la planta

Presupuesto de disefio
del plan de mejoras

del proceso
Produccion de la planta R 785"
Sig. ,005
(bilateral)

**_a correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
En la tabla N° 31 podemos apreciar que la significacion (0,005) es menor al p-valor (0,05)

entonces rechazamos la hipétesis nula, por lo cual podemos decir que podemos decir que el

presentar el presupuesto del disefio de un plan de mejora en el area de procesos incrementaria

significativamente la produccion de la planta moldes industriales del PERU SAC, Lima 2019
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

Discusion

Se ha verificado, que en el estudio de Aguilar (2019) titulado “Herramientas Lean
Manufacturing para la mejora continua de la productividad del area de produccion
del Molino Castillo S.A.C Lambayeque 2018 al realizar el diagnostico situacional
de la empresa para posteriormente aplicar las herramientas de metodologia 5°S y el
mapa de cadena de valor (VSM), se logra incrementar la productividad. En ese
sentido, se corrobora la investigacion al tener resultados similares incrementando
nuestra eficacia de pedidos al 100% y nuestra productividad de horas hombre a 29.38

unidades por hora.

Asimismo en el estudio realizado por Diaz (2018) acerca de la aplicacion de lean
manufacturing para mejorar la productividad en la empresa Emocosac Elaboracion,
Ejecucion y Mantenimiento, en la que aplicando las técnicas como estandarizacion,
capacitaciones y value stream mapping logra incrementar la eficiencia de los pedidos
de 92.11% a un 99%, logrando de tal manera un incremento de 6.89%. Existiendo
una similitud con el presente estudio con respecto a los resultados de nuestros

indicadores.

En relacién a la idea anterior, en el estudio realizado por Curillo (2014) acerca del
andlisis y propuesta de mejoramiento de la productividad de la fabrica artesanal de

hornos industriales, en la cual concluye que posteriormente de mejorar la
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productividad, se percibe que mediante las capacitaciones el personal se siente
motivado y comprometido al logro de los resultados. Por lo tanto, se puede afirmar
que existe una similitud con el presente estudio, puesto que mediante nuestro plan de

capacitaciones obtendremos la misma respuesta por parte de nuestro personal.

Igualmente, una investigacion realizada por Ibafiez (2016) acerca del “Disefio de
propuestas de mejora para el area de produccion en la empresa Puertos Humos S.A.”.
Donde se aplicaron herramientas como takt time, metodologia 5S, VSM, para
aumentar la productividad, satisfaccion laboral y disminuir el desperdicio.
Obtuvieron estandarizar el proceso, disminuir el tiempo ciclo, minimizar los
desperdicios e implantar una filosofia de limpieza, inversiones y calidad. Dicho esto,

se evidencia que existe similitud con el presente estudio.
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Conclusiones

PRIMERA: Los estudios y anélisis que puedan darse en un proceso productivo
mediante herramientas de lean manufacturing son muy importantes para aumentar la
productividad dentro de una compafiia, por lo que deber ser realizados
adecuadamente.

SEGUNDA: El adecuado andlisis situacional de la empresa y el disefio del plan de
mejora de procesos de una compafiia, depende gran parte de las herramientas
empleadas para determinar la problemética de los factores de mano de obra,
maquinaria y distribucion (Layout).

TERCERA: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing, como la
metodologia de las 5’S, Takt Time, VSM, son herramientas sencillas y eficientes con
gran aplicabilidad de proyectos industriales que requieran aumentar su
productividad.

CUARTA: Se logro disefiar un plan de mejora de procesos, incrementando la
productividad en operacion a un 100%; la mano de obra a 29.38 und/hora y la
rentabilidad a $8,780.25.

QUINTO: Se concluye también que el presupuesto de disefiar un plan de mejora en
el area de proceso de la planta moldes industriales, tiene un costo de S/. 3,580.00

soles, en el cual se obtiene un beneficio de 2.87 por cada sol invertido.
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ANEXQOS

ANEXO n.° 1. Matriz de consistencia

Independiente Independiente | Independiente
Plan de mejora de procesos Produccion Tiempo de
Segun Winter (2000), en su libro titulado Ciclo/Produccion

“Manual de trabajo en equipo”;
menciona que la mejora de procesos o
conocida también como gestién de

Distancia /Tiempo |
de trabajo Tipo de -
Cumplimiento en | Investigacion

Layout

Condiciones de

procesos comerciales (BPM); tiene la ; el area de | Aplicada
finalidad de minimizar los errores, Trabajo produccién
reducir los desperdicios, optimizar la Nivel de
eficiencia y mejorar la productividad; | Metodologia % de | investigacion:
mediante metodologias de mejora 5S Cumplimiento 5’S. | Explicativo de
continua. enfoque
Dependiente Dependiente Dependiente | cuantitativo
Disefio de

investigacion:
No experimental

Operacion Eficgcia de
pedidos Poblacion y
muestra
Procesos de la
empresa
Personal
Incrementar la productividad de la L
planta Tecnlcas e
_Segln Rodriguez (1997), en su libro | 200 qe opra | Produccion de :jneS:reli;?IeeT:tgzn
titulado “El nuevo escenario — La cultura horas hombre
y productividad en las empresas”; define —Enguesta
a la productividad como el resultado de “Guia de -
la relacion obtenida entre los recursos Observacion
invertidos y los productos producidos. Observacion:
Guia de
observacion
Rentabilidad | Utilidad Encuestas:

Cuestionario
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PRODUCTIVIDAD DE LA PLANTA MOLDES INDUSTRIALES DEL PERU SAC, LIMA, 2019”

ENCUESTA
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“DISENO DE UN PLAN DE MEJORA DE PROCESOS PARA INCREMENTAR LA

DATOS GENERALES

Valora de acuerdo a la siguiente escala: marca con una “X” el casillero de su preferencia.

(1) Siempre

(2) Casi siempre

(3) A veces

(4) Casinunca

(5) Nunca

VI: PLAN DE MEJORA DE PROCESOS |1]2]3[4]5
DIMENSION 1: Produccioén

1 | ¢Usted conoce la cantidad de trabajo que le corresponde?

2 | ¢Usted como trabajador cumple con los tiempos asignados en cada
tarea de produccion?

3 | ¢Considera que las herramientas para la tarea que desarrolla, son las
apropiadas?

4 | ¢Recibe usted capacitaciones para mejorar sus actividades?

5 | ¢Usted como trabajador, observa usualmente productos defectuosos?

6 | ¢Desde su punto de vista, considera que los reprocesos afectan en
costos y tiempo a la producciéon?
DIMENSION 2: Layout

7 | ¢Usted como trabajador, considera adecuadas las distancias
(desplazamientos) entre la maquinaria y las herramientas de trabajo?

8 | ¢Letoma mucho tiempo desplazarse de una tarea a otra?

9 | ¢Usted como trabajador siente que pierde tiempo al desplazarse
continuamente entre equipos de trabajo?
DIMENSION 3: Condiciones de trabajo

10 | ¢Se cumple a cabalidad el nivel de produccion planificado?

11 | ¢Su supervisor cumple con indicarles el nivel de produccion esperado?

12 | ¢Su jefe inmediato les indico las pautas para la ejecucion del trabajo
cuando permanezca ausente?

13 | ¢Larelacion con las &reas que alimentan a la produccion, es buena?

14 | ¢Percibe compromiso de sus compafieros en lograr la produccion
esperada?
DIMENSION 3: Metodologia 5’S

15 | ¢En su area de trabajo hay objetos innecesarios que afecten de una u
otra manera el desarrollo de sus actividades?

16 | ¢Usted como trabajador cumple con la limpieza en su area?

17 | ¢Usted apoya a la organizacion de cada herramienta en su lugar?

18 | ¢Se mantiene una rutina de limpieza?

19 | ¢Cbémo trabajador tiene la capacidad de desarrollar las actividades en
su area?
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| 20 | ¢La sefalizacion del area de trabajo es la adecuada? | | | | | |

VI: INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA PLANTA 112 (3(4]|5

DIMENSION 1: Operacion

1 | ¢Cumplen con los pedidos establecidos por el cliente?

2 | ¢Suelen tener pedidos retrasados?

3 | ¢Existen pedidos que no son aceptados por el cliente?

4 | ¢Se soluciona inmediatamente los problemas de retraso de pedidos?

5 | ¢Usted como trabajador considera que existen demoras en la produccién?

6 | ¢Se encuentra satisfecho con las condiciones, indumentaria, de trabajo que

le brinda la empresa?

7 | ¢Usted como trabajador considera empefioso su grupo de trabajo en el area

de produccion?

DIMENSION 2: Mano de obra

8 | ¢La cantidad de trabajadores son los adecuados?

9 | ¢Logran cumplir con los objetivos de produccién?

10 | ¢Se siente comprometido con la empresa?

11 | ¢Considera que tiene las herramientas adecuadas para el desarrollo de sus

actividades?

12 | ¢Reconocen que recibio las capacitaciones adecuadas?

13 | ¢Cumplen los tiempos establecidos en cada actividad?

DIMENSION 3: Rentabilidad

14 | ¢Desde su punto de vista como trabajador considera que la empresa esta

genera mas ingresos que gastos?

15 | ¢Cree que la empresa mantiene costos innecesarios?

16 | ¢Considera que la empresa se limita a comprar equipos, los cuales le ayuden

a maximizar su rentabilidad?

17 | ¢La empresa invierte en las capacitaciones de su personal?
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18 | ¢Considera que la organizacion incurre en pérdidas por reprocesos?

19 | ¢Suelen mantener material inservible?

20 | ¢Qué tanto cree usted que esta teniendo éxito la empresa?

ANEXO n.° 3. Matriz de datos

N°de

VARIABLE INDEPENDIENTE:PLAN DE MEJORAS DEL PROCESO

Encuestado DIMENSION 1 : Produccion DIMENSION 2: Layout  [DIMENSION 3 : Condiciones de trabajo [  DIMENSION 4: Metodologia 5V
pl p2 | p3 | p4]| pS | pb p7 p8 p9 P10 | P11 | P12 | P13 | P14 |P15| P16 | P17 | P18 |P19| P20
1 3 2 4 15] 2 2 1 5 4 4 3 4 4 4 313 3 4 4 2
2 1 3 4 15]1 2 1 3 3 1 1 2 1 2 111 2 1 1 4
3 2 2 31412 2 2 3 4 3 3 4 3 3 313 3 4 4 4
4 2 2 1131 3 2 3 2 2 1 1 1 2 2 21 2 1 2 1 2
5 1 1 212) 4 4 2 2 4 1 1 1 1 1 211 1 1 1 2
6 1 2 1111 2 1 2 1 2 1 1 2 4 41411 1 1 1
7 1 2 [ 3]1] 2 1 1 3 1 1 2 1 5 1 11211 1 1 1
8 2 2 13123 3 3 3 5 2 2 3 2 2 41111 1 2 1
9 2 2 {213])]2 2 2 4 4 1 2 2 1 2 41111 1121 2
10 3 3141412 2 4 3 3 3 3 3 3 3 21 3|3 3141 3
11 3 4111113 5 1 3 3 1 1 2 1 2 11111 112 1
12 3 1 13]4]1 1 1 2 2 2 2 2 2 2 21 2|2 1 113
13 3 2 [3]13]1 2 1 1 1 3 1 2 1 2 11111 1 1 1
14 1 1 31212 2 2 3 2 3 2 1 1 1 111 1 1 2 1
15 1 1 312] 4 3 2 3 4 1 2 3 2 1 2|1 1 1 1 2

VARIABLE DEPENDIENTE: INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA PLANTA

Enc’:lj;g;do DIMENSION 1: Operacion DIMENSION 2: Mano de obra DIMENSION 3: Rentabilidad

P21 | P22 | P23 | P24 | P25| P26| P27 | P28 | P29 | P30 P31 P32 P33 | P34| P35 | P36 ] P37] P38|P39] P40
1 2 2 2 3 1 1 5 4 4 2 3 4 4 4 2 3 4 313]3
2 3 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 2 3 3 3 1 5 512]1
3 2 3| 3 3 31313 3 3 3 3 4 3 31 4]13]14)]3]3]3
4 1 2| 2 2 2121 2 2 1 2 2 2 2 21212122212
5 1 5| 4 1 51211 1 1 1 1 1 1 1141512 4]5]1
6 1 2|1 1 11111 2 1 1 1 2 1 11 ]1]1]1]1]1
7 1 2 1 2 2 1 2 1 2 3 1 1 5 2 1 3 1 5 111
8 2 4 4 2 3 2 2 3 2 1 2 2 2 1 3 1 3 11511
9 2 4] 4 2 14)2)1 2 2 1 2 3 2 21313]13]3]3]3
10 3 3| 2 3 2141 4 3 3 3 4 4 3 31313]14)]3]3]3
11 1 2|1 4 11211 1 1 3 1 2 2 2121212 )1]1
12 2 1] 2 1 11211 3 1 1 5 5 1 21112112 )1]1
13 1 2|1 1 21111 3 1 1 2 1 1 21111 2)1)2]1
14 1 1] 2 1 211 2 1 2 2 1 2 5 515123 2)3]2
15 1 3 2 2 2 4 1 1 1 2 1 2 3 1 1 1 2 11213
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ANEXO n.° 4. Validacién de instrumentos

ANEXO N°03

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DE LOS INSTRUMENTOS
VARIABLE INDEPENDIENTE: PLAN DE MEJORA DE PROCESOS

N'| Dimensiones | items Pertinencla! | Relevancia® | Claridad? | Sugerencias
1: Produccidn S | No | Si | Mo [S§i[ Neo
1 | ¢ Usted conoce la canfidad de trabajo que le coresponda? b i b
7 ;Usted como trabajador cumple con los tiempos asignadosen | X X X
cada tarea de produccidn?
3 4 Considera que las herramientas para la tarea que desamolla, | X X X
son |35 apropiadas?
4 | ;Recibe usted capacitaciones para mejorar sus acividades? | X X X
5 jUsted como frabajador, observa usualmente productos | X X X
defectunsos?
B ;Desde su punto de vista, considera que los reprocesos | X X X
afectan en costos y empo a [3 produccian?
2: Layout S | No | Si| No |5 | No
4Usted como frabajador, considera adecuadas las distancias [ X X X
T |(desplazamientos) entre la magquinania y las herramientas de
trabajo?
8 |;Le toma mucho tiempo desplazarse de una tarea a otra? X X X
3 jUsted como frabajador siente que pierde fiempo al| X X X
desplazarse continuamente entre equipos de irabajo?
3: Condiciones de trabajo S | No | 85 | Mo |5i|No
10| ;Se cumple a cabalidad el nivel de produccion planificada? X X X
" £5u supervisor cumple con indicarles el nivel de produccion | X X X
esperado?
12 £5u jefe inmediato les indico |35 pautas para 13 ejecucion del | X X X
trabajo cuando permanezca ausents?
1 ;La relacion can las Areas que alimentan 3 13 produccidn, es | X X X
buena?
14 jPercibe compromiso de sus compaferos en lograr la| X X X
produccidn esperada?
4: Metodologia 5'S S | No | 5i | Mo [Si[No
15 4En su drea de trabajo hay objelos innecesarios que afectende | X X X
und u otra manera el desamolio de sus actividades?
16 | ; Usted como trabajador cumple con la limpieza en su drea? X X X
17 ;Usted apoya a la organizacion de cada herramienta en su| X X X
lugar?
18 | Se mantiene una rutina de limpieza? X X X
19 4Como frabajador tiene la capacidad de desarrollar las| X X X
actividades en su area?
20| ; La sefializacidn del drea de frabajo es la adecuada? X X X
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W | Dimensionas | items Pertinencia’ | Relevancia® | Qaridad? | Sugerencias
1: Operacidn Si Mo Si Mo | %[ Na
1 | ¢ Cumplen con los pedidos establecidos por &l chenbe? X X X
2 | jBuelen bener pedidos relrasados? X X X
3 | ¢ Existen pedidos que no son aceptados por & dienbe? X X X
4 |45 soluciona inmediataments los problemas de relraso de | X X X
pedidas?
5 L Usted cama irabajadar considera que exishen demoras enla| X X x
producedn ?
B L8e encwentra satisfecho con las condiciones, indumentaria, | X X X
e irabaio que |& brinds |3 amaresa?
7 iUsted como rabaador considera empefloso su gupo de| X X X
irabajo &n o drea de produccidn?
Z: Mano de obra 5i Ko 5 | Mo | 5| No
B | iLa canlidad de trabajadares son |os adecuados? X L X
9 | ; Logran cumplic con los abjstvas de produceidn? X X X
X X X
10 |, B& sienle comprometido con [a emprésa’
qq |¢Carsidera que liene s heramientas adecuadas para el | X X X
desarmallo de sus sctividadas?
12 | ( Reconooen que recibid as capacitaciones adecuadas? X X X
13 | ; Cumplen los tiempos establecidos en cada actividad? X X X
3: Rentabilidad Si | No [ Si [ Mo |8 [ No
14 L Desde =y punio de visla como rabajador considera que la| X X x
| | empresa skl geners mas ingreses que gasios?
15 | ; Cree que |a empresa mankene cosbos inmeocesanios? X X X
1B & Corsidera que la empresa se imila 8 comprar equipos, los | X K X
Cudles |& ayuden & maximizar su rerlabilidad?
17 | L& empresa imiee en s capaciiaconss de su personal? X X X
g |eCorsidera que |a organizacién incurre en pérdidas por| X X X
reprocesos?
19 | ¢ Suslen mamener mabeial nservible? X X X
20 | Oué tando cree wsted que estl lenendo dxilo b empresa? X X X

Observaciones (precisar sl hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable (%) Aplicable después de corregir | | No Aplicable | |
Apellidos y Nombres del Valldador: CHRISTIAN OVALLE PAULIND

M* DMI: 40234321 CIP:213553

Especialidad del Valldador: INGENIERD DE SISTEMAS

Grado Académico: Maglster [ X) Doctor | )

27 de Setlembre de 2020
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ANEXO n.° 4. Autorizacion de uso de informacion de empresa

| UNIVERSIOAD
| PRIVADA DEL NORTE

. AoueDES YA (_}Qio mffnu

Nevitrst g recyasanfanie Mgay o pevsane fculidy o pers .:rlﬂ:'..:'j.."ur' .A:~V.l-."
identificado con DNI Y¢7/5% enmicalidad de ... CE(en K. Gemend
o J&' Duesie dnl ragrasalonds ot O DerSond facuac -q... IV o G50 06 o)

. del areade . . GECENCIA PA‘!“I"IS"““ +ivo
-— (Nombre doddme o (s emgvesal

de la empresalinstitucion .. 410 19¢ 5 ZrDustripl s De K fero sac

(humire o (3 ampvoss)
—

Asefior. \ELrArdo NALe/ing nevin p\lgfn:nu

Y " MO (o) EgrmsadaBacier )

identificado con DNI N*. 42085732 aqgresado de la (QCarrera professonal o ( JPrograma de
Postgradode ... 0 3XNICFIA v nusineg I RE R RS . . para
(Nomtue de (3 Zaness O frograms
que utilice la siguiente informacion de la empresa )
©do b conretmenk &) Dren Hefie doccion

oA Bunadar (omlida T ARArarie en leeo fios

‘D'wm”a e Rt

con la finalidad de que pueda desarrollar su ( )Tratajo de Investigacion, (MTesis o ( JTrabajo de
suficiencia profesional para optar al grado de ( )Bachiller, ( Maestro, ( )Doctor o( )Titulo Profesional.

Adjunto a esta carta, ests la siguiente documentacion
M Ficha RUC

{ ) *Vigencia de Poder (Para informes de suficiencia profesional)

( ) Otro (ROF, MOF, Resolucion, elc. para el caso de empresas publicas valido tanto para Tesis,
Trabajo de Investigacion o Trabajo de Suficiencia Profesional)

* Nota' En &l caso este formato se use como regularizacion o cortinuidad del trdmite durante la coyuntura de emargenca —
Cavit19, se debe de omitir 1a “Vigencia de Poder’ requerido parm los mf de Suficiencia Profesional

Indicar si el Representante que autoriza Ia informacién de la empresa, solicita mantaner el nombre o
cualquier distintivo de la empresa en reserva, marcando con una "X” la opcion seleccionada,

( ) Mantener en Reserva el nombre o cualquier distintivo de la empresa: o

) Mencionar el nombre de la empresa,

Firma y_sellodel.Reprasentagte Legal
DNI: Lourdes Mejia Palomine
GURENTE GENERAL
Y4y 1590)

El Egresado/Bachiller declara que los datos emifidos en esta carta y en el Trabajo de Investigacion, en la Tesis
son auténticos. En caso de comprobarse la falsedad de datos, el Egresado serda sometido al inicio dal
procedimiento disciplinerio correspondiente; asimismo, asumira toda fa responsabilijad ante posibles acciones
legales que |a empresa, otorgante de informacion, pueda ejecutar

A/
Firma del Egresado
DNE Y A0 S97 :

~ COR-F-REC-VAC-05.04 P oo BRI Faa=mrsi |
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