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RESUMEN

La investigacion se realizd en la empresa BERAMED E.I.R.L, siendo el objetivo
principal mejorar los procesos de produccién en la linea de fabricacion de cama clinica
BEYRA 106 para incrementar la productividad de la empresa, dentro del analisis se observé
gue en la linea de fabricacién existen demoras y transportes innecesarios asi mismo desorden
en el area de trabajo, en consecuencia a esto existen demoras durante el desarrollo de las
actividades de fabricacion las cuales afectan la productividad de esta. En relacion a ello, la
propuesta de mejora incluyé desarrollo de los métodos Guerchet y SLP, estudio de tiempos
a través del sistema Westinghouse y Tiempos suplementarios, estandarizacion de procesos
y metodologias de las 5S. Después de la propuesta de mejora se logré disminuir la velocidad
de produccion de 1.69 horas/ cama clinica a 1.45 horas/cama clinica, con respecto al
porcentaje de cumplimiento de las 5S aument6 de 66% a 99%, la productividad neta tuvo un
aumento de S/ 1.83 soles/ sol invertido a S/. 2.07 soles/sol invertido, la productividad de HH
ascendié de 0.18 cama/hora trabajada a 0.19 cama/hora trabajada, ademas de ello, la
eficiencia fisica incrementé de 81% de MP utilizada a 92% de MP utilizada, por otro lado, las
actividades productivas e improductivas fue aumentando y disminuyendo en un 2.4%
respectivamente. Asi mismo, se logré obtener como resultado en el andlisis financiero los

siguientes valores: VAN: S/. 12,009.96, TIR: 80% IR: S/. 3.54.

Palabras clave: VAN, TIR, IR, Estandarizacion de procesos, 5S, métodos Guerchet y SLP,

sistema Westinghouse y Tiempos suplementarios.

Fonseca Bustamante, L.; Gonzales Becerra, Y. pag. 8
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ABSTRAC

The research was carried out at the company BERAMED EIRL, the main objective
being to improve the production processes in the BEYRA 106 clinical bed manufacturing line
to increase the productivity of the company, within the analysis it was observed that there are
delays in the manufacturing line and unnecessary transportation as well as disorder in the
work area, consequently there are delays during the development of manufacturing activities
which affect its productivity. In relation to this, the improvement proposal included
development of the Guerchet and SLP methods, study of times through the Westinghouse
system and supplementary times, standardization of processes and 5S methodologies. After
the improvement proposal, it was possible to decrease the production speed from 1.69 hours
/ clinical bed to 1.45 hours / clinical bed, with respect to the percentage of compliance with the
5S increased from 66% to 99%, the net productivity had an increase of S / 1.83 soles / sol
invested at S /. 2.07 suns / sun invested, HH productivity rose from 0.18 bed / hour worked to
0.19 bed / hour worked, in addition, physical efficiency increased from 81% of PM used to
92% of PM used, on the other hand, productive and unproductive activities increased and
decreased by 2.4% respectively. Likewise, the following values were obtained in the financial

analysis: NPV: S/. 12,009.96, IRR: 80% IR: S /. 3.54.

KEYWORDS: VAN, TIR, IR, Process standardization, 5S, Guerchet and SLP methods,

Westinghouse system and supplementary times.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

1.1. Realidad Problematica

En la actualidad, el sector manufacturero se ha convertido en uno de los ejes de la
economia peruana, esto debido a las altas tasas de crecimiento que ha manifestado una
importante contribucién al PBI. Este sector productivo, por naturaleza, no sélo genera valor
agregado, empleo y condiciones para el desarrollo econdémico, sino que, ademas, impulsa
otros sectores y genera encadenamientos productivos hacia atras y adelante, logrando de
esta manera estabilizar las areas donde se ubica (Pérez, 2018). Segun (Industrias, 2019)
la produccién industrial del sector metalmecénico peruano, que provee bienes de capital
como maquinarias, equipos e instalaciones, asi como articulos y suministros para la
industria, mineria, construccion, transporte y otros sectores, crecié 10,2% entre enero y
octubre de 2018, impulsado por la mayor demanda interna generada por el crecimiento de

la inversién publica y privada.

Las exportaciones de la industria metalmecénica en Pert aumentaron un 12,6% a
$ 601 millones en 2018, segun (Posada C. , 2019), director del Instituto de Comercio
Exterior y Desarrollo (Idexcam) dijo que el “sector” es uno de los actores clave en el
proceso productivo porque contribuye a la restauraciéon del desarrollo sostenible. Segun
Posadas, los principales mercados siderdrgicos de Pera incluyen Brasil, Bolivia, Chile,
Colombia, Estados Unidos y Ecuador, donde compran el 75% del mineral. (Agencia

Peruana de Noticias, 2018).

El proceso productivo esta referido a la utilizacién de recursos operacionales que
permiten transformar la materia prima en un resultado deseado, que bien pudiera ser un
producto terminado. Segun (Rodriguez Medina, Balestrini Atencio, Balestrini Atencio,
Meledn Romero, & Rodriguez Castro, Andlisis estratégico del proceso productivo, 2002)

se refieren al proceso productivo, asi como al tipo de operaciones realizadas que son

Fonseca Bustamante, L.; Gonzales Becerra, Y. pag. 10
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planeadas, dindmicas y consecutivas con el objetivo de transformar la materia prima hasta

el punto de hacerlos ideales para la produccion.

Los procesos se refieren a un sistema de acciones que se encuentran
interrelacionadas de forma dinamica y que se orientan a la transformacién de ciertos
elementos. De esta manera, los elementos de entrada (conocidos como factores) pasan a
ser elementos de salida (productos), tras un proceso en el que se incrementa su valor

(Porto & Gardey, 2008).

Segun (Mufoz Gastolomendo & Teran Bacén, 2019) en su investigacion titulada
“Propuesta de Mejora en los Procesos de Produccion en Agua de Mesa la Bendicién; para
Incrementar la Productividad en la Cooperativa Granja Porcon — Cajamarca” utilizaron las
siguientes herramientas para incrementar la productividad: diagrama de operaciones,
estudio de tiempos, herramienta 5S’s, Check list, niveles de productividad de mano de
obra ademéas de formulas de ingenieria de métodos; la informacion fue adquirida
directamente de la empresa. Finalmente, los resultados conseguidos indicaron lo
siguiente: En la elaboracion agua de mesa actividades improductivas en la presentacion
de 625 ml un 36% y en la de 20 L un 24%; lo cual generaba costos innecesarios. Con la
mejora que propusieron se espero que las actividades improductivas disminuyan a un 29%
y 17% respectivamente. Por tanto, concluyeron que la empresa incrementard su
productividad y eficiencia poniendo en préactica la mejora que los autores propusieron.
Dicho esto, en la presente investigacion se planea disefiar una mejora donde se realizara
un estudio de tiempos gque beneficiara a la empresa con respecto al desarrollo de sus

procesos ademas de incrementar la productividad.

Segun (Alfaro, 2014) la Productividad es la relacion entre los bienes, productos y
servicios obtenidos y los recursos utilizados para producirlos. Por lo que se puede decir
gue el incremento de la productividad puede ser por una mejor planificacion del trabajo por

parte de la direccion, instalacién de nueva maquinaria, mayor pericia de los obreros,

Fonseca Bustamante, L.; Gonzales Becerra, Y. pag. 11
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mejoramiento de los métodos, mejores lugares de trabajo, capacitaciones y seminarios

etc.

La empresa BERAMED E.l.LR.L. — Lima, no es diferente a esta realidad, en la
actualidad la competencia se ha incrementado debido al alto indice de nuevas empresas
del rubro metalmecéanica que se encuentran en el medio nacional. Por lo cual es necesario
disefiar mejoras con ayuda de métodos para contribuir con el ascenso de la produccién
teniendo como objetivo dar aumento a una eficaz productividad que permitira continuar
con un buen desarrollo manteniendo la preferencia de los mercados. Principalmente se ha
considerado realizar una mejora en la linea de fabricacion de la cama clinica BEYRA-106,
donde se ha podido observar los procesos productivos en los cuales incrementara la
productividad. La investigacion se centrara tomando como muestra a este producto ya que
presenta una produccion de 25.7 % diferenciandose de los demas productos fabricados.
Los problemas encontrados en el proceso de la linea de la cama clinica BEYRA-106 son:
falta de orden y limpieza en las areas de trabajo, mermas de materia prima durante los
cortes del metal y en lo que concierne al doblez, asi mismo la falta de estandarizacién con
los tiempos en desarrollo de la fabricacion. También la falta de motivacion al trabajador de

produccion que permitira dar una mayor eficiencia a los trabajos que se desarrollen.

Del mismo modo se identific6 que no cuentan con una distribucion de planta
adecuada para sus procesos, la cual es importante para la optimizacion de los
procedimientos de estos. Es por ello que se ve la necesidad de realizar el disefio de mejora
de procesos para Incrementar la productividad en la empresa metalmecanica BERAMED
E.l.LR.L. — Lima. Especificamente se tomé como variable la productividad por la gran
importancia que actualmente tiene en las empresas industriales; como es la empresa en
la que se esta desarrollando la investigacion, para afrontar el mercado internacional, segun
(Bonilla, 2012) “Desarrollar productividad es crear ventaja competitiva” entonces se puede
decir que, la productividad crea relacion entre los recursos existentes, los elementos que

se producen y su valor, el mejoramiento de esta, permite aumentar la capacidad

Fonseca Bustamante, L.; Gonzales Becerra, Y. pag. 12
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competitiva, lo cual haria que la empresa crezca en el mercado nacional e

internacionalmente como lo han mencionado.

Finalmente se cre6 conveniente utilizar; en el disefio de mejora, algunas
herramientas conocidas en ingenieria para determinar resultados que ayuden con la
determinacion de dicha investigacion, estudio de tiempos, estandarizacion de procesos,
distribucion de planta, Metodologia 5S dentro del que se optar4 por elaborar un
cronograma de capacitaciones y corregir los espacios de la distribucion de la linea de
fabricacién para sus procesos que, segun (Garcia, 2020) se puede tomar como ayuda para
reducir las distancias de transito, ademas de &areas ocupadas, siendo esta necesaria ya

gue por temporadas hay producciones mayores .

1.2. Formulacién del problema

¢En qué medida el disefio de mejora en el proceso de produccién en la linea de
fabricacion de cama clinica Beyra 106 incrementara la productividad en la empresa

BERAMED E.I.R.L.?

1.3. Objetivos
1.3.1.0bjetivo General:
Disefio de mejora en el proceso de produccion en la linea de fabricacién de

cama clinica BEYRA 106 para incrementar la productividad de la empresa BERAMED

E.l.LR.L.

1.3.2.0bjetivo Especificos:
e Diagnosticar los procesos de produccion y productividad en las lineas de fabricacion
de cama clinica BEYRA 106 en la empresa BERAMED E.I.R.L.
e Disefiar una mejora en el proceso de produccion en la linea de fabricacién de cama

clinica BEYRA 106.
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o Medir la productividad después del disefio de mejora en el proceso de produccion
en la linea de fabricacion de cama clinica BEYRA 106.

o Determinar la viabilidad econdémica de la propuesta de mejora de procesos de
produccion en la linea de fabricacion de cama clinica BEYRA 106

1.4. Hipotesis

El disefio de mejora en el proceso de produccion en la linea de fabricacion de cama

clinica BEYRA 106 incrementara la productividad en la empresa BERAMED E.|.R.L.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

2.1. Tipo de Investigacion

e Segln el enfoque: Se denomina enfoque cuantitativo cuando se utiliza la
recoleccién y el andlisis de datos para contestar una o varias preguntas de
investigacion y examinar la hipotesis establecida previamente, confiando en la
medicion numérica, el conteo y frecuentemente en el uso de la estadistica para
establecer con exactitud, patrones de comportamiento de una poblacion. (Vega, y
otros, 2014)

e Segun el alcance: Segun (Sampieri, Fernandez Collado , & Baptista Lucio, 2014), el
estudio descriptivo busca especificar las propiedades, las caracteristicas y los perfiles
de personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o cualquier otro fendmeno que
se someta a un andlisis. En otras palabras, pretenden medir o recolectar informacién
de manera independiente o conjunta sobre las variables a las que se refieren, esto es,

su objetivo no es indicar como se relacionan éstas.

2.2. Disefno de lainvestigacion
El disefio de investigacion de tipo pre experimental. Seguin (Sampieri, Fernandez
Collado , & Baptista Lucio, 2014), Los pre experimentos se llaman asi porque su grado de
control es minimo. Asi mismo, la investigacion se caracteriza porque busca la utilizacion

de los instrumentos que se adquieren de la investigacion tedrica.

2.3. Poblacién y Muestra
e Poblacion:
Segun (L6pez P. L., 2004) “Es el conjunto de personas u objetos de los que se
desea conocer algo en una investigacion”. Por consiguiente, en la presente
investigacion se reconocié como poblacién a todos los procesos de produccion de la

empresa BERAMED E.I.R.L.
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e Muestra por conveniencia:

Segun (Otzen & Manterola, 2017) “Permite seleccionar aquellos casos
accesibles que acepten ser incluidos. Esto, fundamentado en la conveniente
accesibilidad y proximidad de los sujetos para el investigador”. En efecto, en la presente
investigacion se opto por considerar como muestra el proceso de produccion de la linea

de fabricacion de la cama clinica BERYRA 106.

2.4. Técnicas, instrumentos y procedimientos de recoleccion de datos
Para la investigacion se emplearan técnicas e instrumentos para la recoleccion de

informacion certera y datos confiables lo cual se muestra en la siguiente tabla N°1.

Tabla 1

Especificacion de técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

Técnica Descripcion Instrumentos Aplicacién
Aplicada a los
Trabajadores de la
linea de fabricacion

Esta técnica facilitara la

., . ., Cuestionario en Cama Clinica
obtencion de informacion
Encuesta . . Beyra 106 de la
acerca de las dimensiones.
empresa

BERAMED E.I.LR.L.

Esta técnica facilitara la
obtencion de informacion
acerca de la fabricacion del . Gerente de
. . Guia de .,
Entrevista producto elegidos vy la produccion

. entrevista
empresa misma.

Esta técnica permitira
reconocer e identificar las
causas relevantes  que
determinan el incremento de
productividad en el area de
produccion de la linea de

o Guia de Aplicada en el &rea
cama clinica Beyra-106, . o
. . observacion de produccioén de la
: ademas de analizar los : . .
Observaci directa linea de fabricacién

procesos detenidamente y
realizar una toma de tiempos
de los procesos  de
fabricacion.

de cama clinica
Beyra-106

6n Directa

Fuente: Elaboracidn propia.

Fonseca Bustamante, L.; Gonzales Becerra, Y. pag. 16



4

| “DISENO DE MEJORA EN EL PROCESO DE PRODUCCION EN LA LINEA DE

I UNIVERSIDAD FABRICACION DE CAMA CLINICA BEYRA 106 PARA INCREMENTAR LA
[ s ) ]
PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BERAMED E.I.R.L. - LIMA

2.5. Procedimiento de recoleccion de datos

2.5.1. Encuesta:

La encuesta fue aplicada a los trabajadores de la linea de fabricacién de cama clinica

BEYRA 106 de la empresa BERAMED E.I.R.L.

Objetivo:

Obtener informacién acerca de las dificultades mas frecuentes que se presentan en la
fabricacion de la linea en las que se trabaja, ademés de la manera en la que los

trabajadores realizan su trabajo durante los procesos.

Parametros:

Duracion: 20 minutos

Lugar: Instalaciones de la empresa BERAMED E.I.LR.L. - Lima

Procedimiento:

Se realizara una lista de preguntas de acuerdo a la informacién que se necesita obtener.

Instrumentos:

Guia de encuesta

2.5.2. Entrevista:

La entrevista fue realizada al Gerente de produccion de la empresa BERAMED E.I.R.L

Objetivo:

Determinar con exactitud la situacion actual de la empresa frente a la realidad por la
gue se atraviesa actualmente. De tal manera, identificar los problemas relacionados

directamente con los procesos de produccién en la linea de fabricacion elegida.

Parametros:

Duracion: 60 min
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Lugar: Instalaciones de la empresa BERAMED E.l.R.L. - Lima
Procedimiento:

Con el fin de adquirir informacién con respecto a la problematica, se realizar4 una serie

de preguntas.
Instrumentos:
Guia de entrevista.

2.5.3. Observacion directa:

La observacion directa se desarrolld en las visitas realizadas a planta de la empresa

BERAMED E.I.LR.L
Objetivo:

Identificar, reconocer, recolectar datos y analizar las causas e identificar los problemas

gue atraviesa la linea en estudio.

Parametros:

Lugar: Instalaciones de la empresa BERAMED E.I.R.L. - Lima
Procedimiento:

Con la finalidad de conocer e identificar los problemas que atraviesa la linea en estudio,

se realizara recorrido en planta.
Instrumentos:
Guia de observacioén directa, cronémetro.

2.6. Analisis de datos
Para realizar el estudio de la investigacion en la linea de fabricacion de cama clinica
BEYRA 106 incrementara la productividad en la empresa BERAMED E.I.R.L., se utilizaran

el siguiente método.
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- Microsoft Excel: La hoja de calculo Excel de Microsoft es una aplicacion integrada
en el entorno Windows cuya finalidad es la realizacion de calculos sobre datos
introducidos en la misma, asi como la representacion de estos valores de forma
grafica. A estas capacidades se suma la posibilidad de utilizarla como base de

datos. (M., 2003)

2.7. Aspectos éticos
En esta investigacion tendremos en cuenta las citas de los antecedentes que
hemos utilizado para su desarrollo, asi mismo, cabe resaltar que la informacion brindada

por parte de la empresa se encuentra debidamente evidenciada.

2.8. Operacionalizacion de variables
Las variables de estudio de la investigacion son:
* Variable Independiente: Mejora de procesos

* Variable Dependiente: Productividad
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Tabla 2

Variable Independiente Procesos de Produccion

Variable Definicion conceptual

Dimensiones

Indicadores

Segun (Abril, Ruiz Guajala, Marcelo
Mantilla, & Moyolema Moyolema, 2015)
Los procesos de produccion es un conjunto
de actividades mediante las cuales uno o
varios factores productivos se transforman
en productos. La transformacion crea
riqueza, es decir, afiade valor a los
oponentes o inputs adquiridos por la
empresa. El material comprado es mas
valioso y aumenta su potencial para
satisfacer las necesidades de los clientes a
medida que avanza a través del proceso
de produccion; es necesario que en los
procesos se identifiquen todos los inputs
gue se utilizan para obtener los outputs.
Todos los procesos se componen de
tareas, flujos y almacenamiento.

VARIABLE
INDEPENDIENTE:
PROCESOS DE
PRODUCCION

Tiempo Promedio

Tiempo Tiempo normal
Tiempo estandar
Velocidad de Horas
produccion unidad

Balance de Linea

% de eficiencia de linea

Metodologia 5s

% de cumplimiento de las 5S

Fonseca Bustamante, L.; Gonzales Becerra, Y.
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Tabla 3
Variable Dependiente Productividad.
Variable Definiciéon conceptual Dimensiones Indicadores

La productividad es definida como un
indicador que refleja que tan bien se estan
usando los recursos de una economia en

la produccion de bienes y servicios. Asi

VARIABLE pues, una definicion comun de la
DEPENDIENTE: productividad es la que la refiere como una
PRODUCTIVIDAD relacion entre recursos utilizados y

productos obtenidos, y denota la eficiencia

con la cual los recursos son usados para

producir bienes y servicios en el mercado.
(Felsinger & Runza, 2002)

Productividad neta

Valor de produccién al mes

Costo neto al mes

Productividad HH

Unidades
hora

Eficiencia Fisica

salida util de materia prima

entrada de materia prima

Eficiencia Operativa

%actividades productivas

% actividades improductivas

Fonseca Bustamante, L.; Gonzales Becerra, Y.
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CAPITULO Ill. RESULTADOS

3.1. Informacidn general de la empresa

3.1.1. Aspectos Generales:
Razoén Social: BERAMED E.I.R.L.

RUC:20514267112

Tipo de empresa: Empresa Individual de Responsabilidad Limitada
Representante Legal: Elder Guillermo Becerra Ramos

Sector Empresarial: Metalmecénica de Mobiliario Médico

Direccion Legal: Calle 2 Mz. “B” Lt.18 Urb. Pro Lima 3era Etapa Los Olivos.
Distrito/ciudad: Los Olivos

Provincia: Lima

Departamento: Lima

Sector Empresarial: Metalmecéanica de Mobiliario Médico

3.1.2. Descripcién de la Empresa.

BERAMED EIRL, fue fundada el afio 2006, por el Obstetra Elder Guillermo Becerra
Ramos, inicialmente comercializando equipos y accesorios médicos; realizando un
estudio de mercado, decide la Fabricacion y disefio de nuevos productos de Mobiliario
Hospitalario, equipos médicos, laboratorio y de Oficina, de la mas alta calidad.
Reuniendo la experiencia, profesionalismo y juventud de sus colaboradores.

En la actualidad nuestros productos son fabricados bajo estrictas normas y estandares
de calidad, estando comprometidos a satisfacer las necesidades de nuestros clientes,
mediante la mejora continua en todos los procesos de la organizacién. Estamos en la
capacidad de desarrollar cualquier tipo de producto, para ello, contamos con
colaboradores calificados, maquinaria y equipos de Ultima generacion que nos permiten
transformar el metal (Acero inoxidable, Acero LF -LC) en productos innovadores y de

calidad; contamos con un area de trabajo y almacenes distribuidos proporcionalmente
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en todos los procesos de produccion. Nuestros productos son distribuidos a nivel
nacional y proximo a la exportacion.

Importamos y distribuimos equipos médicos de prestigiosas marcas, atendiendo a todos
los niveles de complejidad hospitalaria. La garantia brindada de nuestros productos nos
compromete atender a los clientes inmediatamente, brindandoles un servicio de
mantenimiento, capacitacion y orientacion a cada area responsable y usuario final de
los productos.

3.1.3. Principales rubros de produccion, clientes:

- Los principales rubros de produccién son: Fabricacion de mobiliario clinico-
quirdrgico. Ademas de la importacion y venta de equipos médicos, repuestos y
accesorios, focos y lamparas halégenas.

- Sus principales clientes son: Gobierno Regional Amazonas, Gobierno Regional
Arequipa, Diresa Loreto, Gobierno Regional Cajamarca, Gobierno Regional La
Libertad, Gobierno Regional Lambayeque, Hospital Regional Cusco, Gobierno
Regional Huancavelica, Gobierno Regional Moquegua, Hospital Regional Puno.

3.1.4. Organigrama:

La estructura organizacional de la empresa metalmecanica BERAMED EIRL esta
conformada por: principalmente por una Gerencia General, como apoyo se encuentra
asistencia de gerencia general, area SIG y el area de asesoria legal y juridica, ademas
cuenta una gerencia de administracion que abarca las areas de contabilidad y finanzas,
recursos humanos y tecnologias de informacion, también cuenta con una gerencia de
produccion que comprende las areas de disefio e ingenieria, jefatura de produccion,
mantenimiento y logistica, finalmente se encuentra la gerencia comercial que esta
compuesta de cuatro areas; proyectos, licitaciones y ventas, importaciones y
exportaciones, publicidad y marketing. Cada una de las areas cuentan con su personal
indispensable para las operaciones y desarrollo de las funciones de la empresa. En la

siguiente figura se observa el organigrama. (Ver Figura N°1)
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Figura 1 Organigrama de la empresa Beramed E.I.R.L

Fuente: Elaborac

i6n propia
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3.2. Diagnéstico general del Area de Estudio

3.2.1. Andlisis de la linea de camas clinicas:

La presente investigacibn se llevard a cabo en el area de procesos

especificamente en la linea de fabricacibn de camas clinicas BEYRA — 106 en la

empresa BERAMED E.I.LR.L. Segln la data de informacién que nos han facilitado

podemos afirmar que hubo 02 unidades de Cama Clinica BEYRA-102, 206 unidades

de Cama Clinica BEYRA-106, 102 unidades de Cama Clinica BEYRA-104,12 unidades

de Cama Clinica NIB-101, 43 unidades de Cama Clinica NIB-102, 28 unidades de Cama

Clinica BEYRA-100, 21 unidades de Cama Clinica CROB-108 y 06 unidades de Cama

Clinica BEYRA-113 vendidas durante el afio 2020, siendo la cama clinica BEYRA - 106

la mas vendida, lo que nos llevaria a definirla como objeto de la investigacion, (Ver tabla

N°6).

Tabla 4

Camas clinicas vendidas en el afio 2020

Producto requerido Cddigo Cantidad Unidad de medida
Cama clinica con 2 manivelas UND
BEYRA-102 2
y cabezales.
Camas clinicas hospitalarias BEYRA-106 206 UND
Cama clinica rodable para
BEYRA-104 102 UND
adultos
Cama cuna metalica rodable
NIB-101 12 UND
con barandas
Cama clinica rodable para
_ NIB-102 43 UND
nifios escolares
Cama de 1 1/2 plazainc.
) BEYRA-100 28 UND
colchén
Cama camilla multipropésito CROB-108 21 UND
Cama clinica eléctrica BEYRA-113 6 UND

Fuente: Elaboracion propia
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Se tomo6 como objeto de investigacién a la cama clinica BEYRA - 106 ya que
tomando en cuenta la data informativa de la empresa es la mas vendida, ademas,
cuenta con un proceso amplio el cual se pudo estudiar con los datos obtenidos que
tiene varias deficiencias por las que en algunas ocasiones existieron demoras que
ocasionalmente causan la disminucion de la productividad. En la empresa se cuenta
con 60 operarios de los cuales 10 estan dedicados especialmente a la fabricacion de
las camas clinicas BEYRA-106, cabe resaltar que en estos operarios también realizan
actividades de fabricacion de otro tipo de mobiliario médico, pero son distribuidos de
acuerdo a las érdenes de produccion.

3.2.2. Anédlisis de los Procesos de fabricacion de la linea de camas clinicas BEYRA

106

3.2.2.1 Andlisis de los problemas en el area de estudio

Segun la informacién obtenida del area de estudio en la empresa, se pudo
determinar algunas dificultades y problemas en esa area, los cuales se iran

exponiendo en los siguientes diagramas de Ishikawa.
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Diagrama Ishikawa: Productividad en la linea de fabricacion de cama clinica BEYRA-106

e Baja productividad en la linea de produccion se identifico los siguientes defectos:

o Aumento de costos por faltas injustificadas
o Alta rotacién de personal en el proceso de fabricacion

e Las causas identificadas son las siguientes:

o Estrés en el personal

o Falta de comunicacion clara con el operario

o Incremento del porcentaje de errores en la fabricaciéon

o Falta de motivacion de acuerdo al trabajo obtenido

o Falta de capacitacion adecuada al operario en ambas areas
o Herramientas de trabajo un poco escasas

o Cortos periodos de descanso

o Falta de mantenimiento constante a la maquina
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MANO DE OBRA METODO MATERIALES

Estrés en el operario

»
»

Cortos Periodos de
descanso

Pedidos de materiales
incompletos

Horarios corridos de trabajo

v

»
»

e i i Materiales no llegan
Falta de capacitacion adecuada Transportes innecesarios \ ateriales no llegan a

»

al operario en las areas tiempo.
BAJA
PRODUCTIVIDAD
Falta de herramientas de .
Presencia de polvo L . .,
trabajo. IR > Deficiencia en la calibracidon
g de los instrumentos de
o Deficiencia en el medicién
Mantenimiento de manejo de residuos >
maquinaria deficiente: >
MAQUINARIA MEDIO AMBIENTE MEDICION

Figura 2 Diagrama Ishikawa en las lineas de fabricacion

Fuente: Elaboracion propia
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3.3 Resultados del diagnéstico de los procesos

3.3.1. Diagndstico de la Variable Independiente: Procesos de produccién

En general, un proceso se define como la aplicacién de una serie de etapas
I6gicas y ordenadas que persigue un objetivo comun. Si a este término se le agrega la
palabra industrial, entonces se refiere a cualquier conjunto de actividades o serie de
trabajos fisicos y/o quimicos que provoca un cambio fisico o quimico en la materia
prima, con la finalidad de generar productos de valor comercial. Al conjunto de dichos
cambios que experimenta el producto final se le conoce como proceso industrial. (Lépez

B. S., 2019)

3.3.1.1 Diagndstico de la dimension Tiempo

Tiempo Promedio: Para determinar el tiempo promedio total de fabricacion de cama

clinica BEYRA-106, se realiz6 lo siguiente:

Medicién de tiempos

NUumero de observaciones requeridas

En cierta manera, se ha calculado el nUumero de observaciones que se necesitan
para la investigacion, es de mucha importancia para el estudio del proceso de
fabricacion, puesto que, de este depende el nivel de certeza del estudio de

tiempos de la cama clinica BEYRA-106.

Método estadistico

El método estadistico requiere que se efectien cierto nimero de observaciones
preliminares (n’), para calcular el numero de observaciones requeridas hacemos

uso de la siguiente formula. (Kanawaty, 1996).
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Férmula
40Jn’2 x2 - (x)*)
2
n =
( o )
Figura 3 Férmula de Metido Estadistico
Fuente: (Kanawaty, 1996).
Siendo:

n: Tamano de la muestra que deseamos calcular
n": Namero de observaciones del estudio preliminar
2: Suma de los valores

X: Valor de las observaciones

40: Constante con un nivel de confianza del 94.45% y un margen de error de *

5%

La toma de tiempos se desarroll6 en minutos, para cada una de las actividades

gue conforman la fabricacién de la cama clinica BEYRA-106. (ver tabla N°6)
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Toma de tiempo del proceso de fabricacién de cama clinica BEYRA 106

1 [ 23] 45678 [9]1]11]r1

SUBPROCESOS DESCRIPCION DE ACTIVIDADES PROCESO 1: PROCESO DE FABRICACION DE CABECERA Y PIECERA PARA
CAMA CLINICA BEYRA-106

El operario Inspecciona los tubos de acero LAF que va a cortar estén completos 06 | 06 | 06 | 06 | 05|05 |06 |05 |06| 06| 06|06
El operario va al almacén a traer faltante de tubos de acero LAF para ser cortados 30 (30|40 | 40 | 40 | 40 | 40| 40 |3.0| 40 | 40 | 4.0
Tronzado El operario regresa del almacén con los tubos de acero LAF para ser cortados 30|20 |30 |30 |30)|20|30|30(30]| 30| 30] 30
Corte de tubos de acero LAF de acuerdo a las medidas establecidas 29 | 26 | 29 | 27 | 28 | 25|30 |30 26|29 | 26 | 30
Traslado de tubos al area de doblez 14 | 13|10 (12 |14 |13 |11 |14 |15| 12 | 11 | 14
El operario inspecciona que la plancha que va a cortar esté completa 06 | 05|06 |06 | 05|06 |05|05] 06| 05| 05]|06
Corte de Plancha | Corte de plancha de acuerdo a las medidas establecidas 28 | 29|27 |29 |26 |29 |26 |28 |25| 26 | 28 | 2.6
Traslado de plancha al drea de doblez de plancha 15 (12|14 |10 |12 |14 | 14 | 15 |12 | 14 | 14 | 1.2
Doblez de Doblez de plancha de acuerdo a las medidas establecidas 06 | 06 | 05|06 | 05|06 |06 |06 0505|0605
plancha Transporte de plancha al drea de soldadura 1.0 [ 11|11 |12 |13 |12 |12 |10 (13|12 | 14 | 11
El operario inspecciona que el estafio-plomo que utilizard para la soldadura esté completo | 0.5 | 0.6 | 0.5 | 06 | 06 | 06 | 06 | 05 |06 | O5 | 0.5 | 0.5
Armado de las piezas para soldar 21 | 25 (21 |20 |21 |27 |24 |22 (22|22 |27 | 24
Soldadura El operario empieza a soldar las piezas armadas para la cabecera y piecera 90|92 |92 |91 |91 |89 |89 |91 |91]| 88| 89 | 9.1
Inspeccidén de piezas, que estas estén bien soldadas 08| 09|09)|10| 08| 08| 10|09 |09|09 |09 )09
El operario deja enfriar las piezas soldadas 50| 50| 50| 50 | 50| 50| 50|50 |50| 50| 50| 5.0
Traslado de piezas para el drea de esmerilado 151213 |15 |15 |14 |14 | 14 |14 | 13 | 15 | 14
Esmerilado Esmerilado de bordes de piezas soldadas 23 (23| 25|23 |20 |24 |21 | 20 (23|20 | 21| 22
Traslado de piezas al drea de pre pintado 13|15 (13|13 |14 |12 |12 |13 |14 14 | 14 | 14
Elnc;p;radr;:r?;zza con el tratamiento de pre pintado, introduce las piezas a la primera 20 1201201201201 201! 201! 20 120! 201! 201 20
Pre Pintado El operario pasa las piezas a la siguiente tina de antioxidante 25 25|25 |25 |25 |25 |25 |25 (25| 25 | 25| 25
El operario pasa las piezas a la siguiente tina de pre activado 20 | 20| 20| 20 | 20| 20 | 20| 20 (20| 20 | 20| 2.0
El operario pasa las piezas a la siguiente tina de fosfatado y sellado 3030|3030 |30 |30|30|301(30|30]|30]30
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Traslado de las piezas al horno para estas ser secadas 21 | 20| 22 |21 |21 |22 |21 |22 (22|21 | 22|21

El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 28 | 28 | 28 | 2.7 | 2.7 | 26 | 2.7 | 266 |27 ]| 26 | 2.7 | 2.7

Quemado Dejar secar piezas a una temperatura de 150 C° 7070|7070 70| 70| 70| 70 70| 70 | 70 | 7.0

Traslado de las piezas secas a la cdmara de pintado 06 | 08| 08|06 |07 |06 |05|06|06|07]|07]08

rEr:::j;;ar:snpizne a colgar las piezas en la camara de pintura para estas ser pintadas 32 135131132 032133|301035 1 32!34]/34]|33

Pintado Agr‘e'ga la pintura a la maquina de pintado en polvo y la prepara para desarrollar sus 1411314141315 |13 |13 14| 15| 13| 14
actividades

Pintado de piezas 88 | 91 | 89 | 90 | 93 | 93 | 90| 9.0 |93 9.2 | 88 | 9.2

Traslado de piezas al horno para ser quemadas 08 | 06 | 06|07 |05)|]05|07)|07|06|05)| 0705

El operario ubica las piezas pintadas en el horno para ser secadas 40 | 3.0 | 40| 40 | 40| 40 | 3.0 | 40 |40]| 3.0 | 3.0 | 3.0

Quemado Dejar secar piezas a una temperatura de 200 a 210 C° 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 18' 10.0 | 10.0 | 10.0

El operario dejar enfriar las piezas 50 |50|50|50|50|50|50]| 50 /(50| 50| 5.0]5.0

Traslado de las piezas secas al drea de armado 29 | 26 | 29 | 29 | 26 | 2.7 | 28 | 2.6 |29 ]| 26 | 2.7 | 2.6

TOTAL 97.8 | 95.9 | 98.7 | 98.5 | 98.1 | 98.1 | 97.2 | 98.5 987. 97.3 | 97.9 | 97.8

PROCESO 2: PROCESO DE FABRICACION DE SOMIER RiGIDO CON CUATRO PLANOS ACCIONADOS PARA CAMA CLiNICA BEYRA-106

El operario Inspecciona los tubos de acero LAF que va a cortar estén completos 09 | 10| 09| 08| 09|08 |09 |09 |08|10]|09]10

El operario va al almacén a traer faltante de tubos de acero LAF para ser cortados 30|30 |30 |30 |40 |40 | 30|30 (30|40 ]| 40| 40

Tronzado El operario regresa del almacén con los tubos de acero LAF para ser cortados 3030|330 |30 |30 |30|201|201|20| 20| 20 30

Corte de tubos de acero LAF de acuerdo a las medidas establecidas 41|41 |39 |38 |36 |37 |35)|40 (36| 37| 38| 39

Traslado de tubos al area de doblez 13 (12|14 13|13 |13 |14 | 14 |13| 13| 13 | 1.2

El operario inspecciona que la plancha que va a cortar esté completa 06 | 05|06 |05|05)|06 |05 |06 06|06 | 06|05

Corte de Plancha | Corte de plancha de acuerdo a las medidas establecidas 22 | 25|23 | 25|24 |22 |23 |23 (23] 22| 22| 23

Traslado de plancha al adrea de doblez de plancha 13 |14 |14 |13 |14 |13 |14 | 14 |14 14 | 13 | 13

Doblez de Doblez de plancha de acuerdo a las medidas establecidas 05| 05|06 |06 |06 |06 |06 |05/ 0505|0605

plancha Transporte de plancha al drea de soldadura 09|08 | 09|09 |10 |10 |09 |09 09| 09| 08| 059

Soldadura El operario inspecciona que el estafio-plomo que utilizard para la soldadura esté completo | 0.5 | 0.6 | 0.6 | 06 | 06 | 0.5 | 06 | 06 |05| 0.6 | 0.6 | 0.6

Armado de las piezas para soldar 22 |20 | 22 | 21|22 |21 |22 |21 |21 21| 21|20
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El operario empieza a soldar las piezas armadas para el somier 10.6 | 104 | 104 | 10.7 | 10.8 | 10.6 | 10.8 | 10.6 1;)' 10.8 | 10.8 | 10.9

Inspeccidn de piezas, que estas estén bien soldadas 1.2 {11 (12|11 |11 |11 |12 |12 12|12 | 12 | 10

El operario deja enfriar las piezas soldadas 50 | 50 | 50| 50 | 50 | 50| 50| 50 |50| 50| 50| 5.0

Traslado de piezas para el area de esmerilado 1.2 |14 | 14 |14 | 14 | 14 | 13 | 13 |13 |12 | 14 | 14

Esmerilado Esmerilado de bordes de piezas soldadas 60 | 50 | 60 | 60 | 50 | 5.0 | 5.0 | 5.0 | 50| 5.0 | 6.0 | 5.0
Traslado de piezas al drea de pre pintado 1.2 |14 | 14 |14 | 14 | 15|13 | 13 |15| 14 | 13 | 1.3
Elnc;p(:eradr;:r:gf;iza con el tratamiento de pre pintado, introduce las piezas a la primera 501 20120120120 201 20! 20 120! 20! 201 20

El operario pasa las piezas a la siguiente tina de antioxidante 25| 25| 25|25 |25 | 25 |25 |25 25| 25| 25 | 25

Pre Pintado El operario pasa las piezas a la siguiente tina de pre activado 20| 20| 20| 20|20 | 20| 20| 2.0 |2.0]| 20| 20 | 20
El operario pasa las piezas a la siguiente tina de fosfatado y sellado 30(30|30|30|30]|30(|30]|30/(30|30]|30] 30

Traslado de las piezas al horno para estas ser secadas 20 | 22 | 21|22 |22 |20 |20 |21 (22] 22| 22|21

El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 24 | 24 | 24 | 21 | 23|22 (21|23 (22|21 | 23] 21

Quemado Dejar secar piezas a una temperatura de 150 °C 7070|7070} 707070} 70 70| 70 | 70 | 7.0
Traslado de las piezas secas a la cdmara de pintado 07 | 06 | 06|07 |07 |07 |07 |06 |06| 05| 05|05
E:::L:egla\r:znrzzne a colgar las piezas en la cdmara de pintura para estas ser pintadas 301 30130030140 40! 4030130l 30! 301! 40

pintado ,;-\cgtrisig;aljezintura a la maquina de pintado en polvo y la prepara para desarrollar sus 13113113 |15 | 13 | 15 | 12 | 12 14 15 | 12 | 12
Pintado de piezas 90 | 92 | 93 | 94 | 94 | 94 |94 |94 (91|93 | 94| 93
Traslado de piezas pintadas al horno para ser quemadas 06 | 07| 06 |06 |06 |07 |06 |06 |06| 06| 07]|06
El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 303030} 20|30 |20 |30 |30|20| 30| 30] 30
Quemado Dejar secar piezas a una temperatura de 200 a 210 °C 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 18’ 10.0 | 10.0 | 10.0
El operario dejar enfriar las piezas 50 |50|50|50|50]|50 (50|50 /(50| 50| 5.0]5.0
Traslado de las piezas secas al area de armado 30|26 | 28 | 26 | 29 | 29 | 26 | 26 |29 ]| 25 | 26 | 2.7
TOTAL 102. | 101. | 102. | 101. | 103. | 102. | 101. | 100. | 99. | 100. | 102. | 102.

1 2 5 4 8 6 0 4 1 9 0 8

PROCESO 3: PROCESO DE FABRICACION DE BARANDAS DESPLEGABLES PARA CAMA CLINICA BEYRA-106

Tronzado El operario Inspecciona los tubos de acero LAF que va a cortar estén completos ‘ 0.6 ‘ 0.5 ‘ 0.5 ‘ 0.5 ‘ 0.5 ‘ 0.6 ‘ 0.6 ‘ 0.6 ‘ 0.5 ‘ 0.6 | 0.6 | 0.5
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El operario va al almacén a traer faltante de tubos de acero LAF para ser cortados 40 | 40| 40| 40 | 30| 30| 40|30 |30| 30| 30] 30

El operario regresa del almacén con los tubos de acero LAF para ser cortados 20|20 |30 |30 |20 | 30| 20|20 (20| 20| 3.0 30

Corte de tubos de acero LAF de acuerdo a las medidas establecidas 34 | 3133|3332 |34|31|32(34|30]33]33

Traslado de tubos al area de doblez 11|12 |14 (10|15 |13 |14 |12 (13| 11| 11 | 14

Doblez de tubo Doblez de tubo de acuerdo a las medidas establecidas 49 | 49 | 50 | 49 | 50 | 50| 49 | 49 48| 50 | 5.0 | 48

Traslado de tubos al area de soldadura 1110|121 (212 }11 |11 10|10 (12|10 | 12 |11

El operario inspecciona que el estafio-plomo que utilizard para la soldadura esté completo | 0.5 | 0.6 | 06 | 0.5 | 0.5 | 06 | 0.6 | 05 |06 | 0.6 | 0.5 | 0.5

Armado de las piezas para soldar 28 | 2.7 | 26 | 2.7 | 26 | 26 | 266 | 2.7 |27 ]| 28 | 2.7 | 25

Soldadura El operario empieza a soldar las piezas armadas para las barandas desplegables 82 |81 |80 |81 |81 |81 |80 | 81 81| 82| 82| 8.0

Inspeccidn de piezas, que estas estén bien soldadas 13|14 (12|13 |12 |13 |13 |13 |13 |12 | 1.2 | 14

El operario enfria las piezas soldadas 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 5.0 | 5.0 | 5.0 | 50| 5.0 | 5.0 | 5.0

Traslado de piezas para el area de esmerilado 131313 |13 |12 |14 |13 |13 |15| 14 | 15 | 14

Esmerilado Esmerilado de bordes de piezas soldadas 30 (30|40 | 3030|3040 )| 40 30| 40| 30| 3.0

Traslado de piezas al drea de pre pintado 12 (14 |14 |13 |13 |12 |14 | 14 |13 13 |12 | 14

Elnc;p(jegadr;(;:r:gf;iza con el tratamiento de pre pintado, introduce las piezas a la primera 501 20120120120 201 20! 20120l 20! 201 20

El operario pasa las piezas a la siguiente tina de antioxidante 25 25|25 |25 |25 |25 |25 |25 (25| 25| 25| 25

Pre Pintado El operario pasa las piezas a la siguiente tina de pre activado 20 |20 | 20| 20| 20| 20| 20| 2.0 |20 20 | 20 | 20

El operario pasa las piezas a la siguiente tina de fosfatado y sellado 30 30(30|30|30(|30|30]|30/|30|30]|30] 30

Traslado de las piezas al horno para estas ser secadas 21 (2010|1020 |10 | 20| 20 |20 20| 10| 10

El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 27 | 28 | 27 | 26 | 28 | 28 | 28 | 26 |26 27 | 25 | 25

Quemado Dejar secar piezas a una temperatura de 150 °C 80| 80 | 80 | 80 | 80 | 80 | 80 | 80 | 80| 80 | 8.0 | 8.0

Traslado de las piezas secas a la camara de pintado 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06| 08|08 07| 08| 06| 0.7

i::j;ﬁr:gnr;:ne a colgar las piezas en la cdmara de pintura para estas ser pintadas 3013013013001 30!0301!301!40!20!30]!30]! 30

Pintado Agr.e'ga la pintura a la maquina de pintado en polvo y la prepara para desarrollar sus 141121120114 0114 1413112113 14| 14| 15
actividades

Pintado de piezas 84 | 82 |84 |82 |84 |82 |84 |82 (84| 82| 84| 82

Traslado de piezas pintadas al horno para ser quemadas 06 | 06 | 06 | 06 | 05|05 |06 |06 06| 07| 06| 06

Quemado El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 30|20 |30 |20 |30 |30|20| 20 (30| 30| 30] 20
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Dejar secar piezas a una temperatura de 200 a 210 °C 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 18' 10.0 | 10.0 | 10.0
El operario dejar enfriar las piezas 50| 50| 50|50 |50|50|50]|50 /(50| 50| 5.0]5.0
Traslado de las piezas secas al drea de armado 29 | 29|29 |26 |29 | 30|25 |27 (27] 30| 27 | 29
TOTAL 97.6 | 96.0 | 98.3 | 95.5 | 96.4 | 96.6 | 96.8 | 96.9 9;' 97.4 | 96.2 | 95.4

PROCESO 4: PROCESO DE ARMADO DE CAMA CLINICA BEYRA-106

Aprovisionamient | El operario separa e inspecciona que estén en buen estado los insumos para el armado de

. . " , 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 5.0 | 5.0 | 40 | 50| 50 | 40 | 4.0
odeinsumos |la cama clinica (pernos, garruchas, parachoques, manijas y colchén)

El operario inspecciona que las piezas de la cama clinica BEYRA-106 estén completas para

Armado de 19 (20|20 |18 |19 |19 |19 | 18 |20| 19| 20 | 1.9
. ser armadas
piezas de cama 19
clinica El operario realiza el armado de la cama clinica BEYRA-106 20.0 | 19.0 | 19.0 | 20.0 | 19.0 | 20.0 | 19.0 | 19.0 0' 19.0 | 19.0 | 19.0
Armad_o de El ope’rarlo coloca los accesorios a la cama clinica (garruchas, parachoques, manijas y 110 1 100 | 120 | 100 | 120 | 12.0 | 100 | 11.0 10. 100 | 100 | 11.0
accesorios de | colchdn) 0
cama clinica Traslado de cama clinica al area de embalaje 32 (3235|3134 |33 |35]|31(31|32]30]35
TOTAL 41.1 | 39.2 | 40.5 | 39.9 | 40.3 | 41.2 | 39.3 | 38.9 319' 39.1 | 38.0 | 39.4

PROCESO 5: PROCESO DE EMBALAJE DE CAMA CLINICA BEYRA-106

Aprovisionamient | El operario inspecciona los insumos para el embalaje de la cama clinica BEYRA-106 (cartdn

odeinsumos | kraft y film stretch) 24 | 22 | 21 | 25 | 25 | 22 | 23 |21 (24] 21| 24 | 2.2

Corte y medidas

de cartén El operario realiza el corte del cartdn de acuerdo a las medidas de la cama clinica 50| 60| 60 | 60 | 60 | 6.0 | 5.0 | 5.0 |[50]| 50 | 50 | 5.0
11.
El operario limpia la cama clinica antes de proceder a embalar 10.0 | 11.0 | 11.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 0 10.0 | 12.0 | 10.0
Embalaje El operario realiza el embalaje de la cama clinica utilizando el cartén kraft y finalmente film 500 | 190 1 200 | 180 | 190 | 18.0 | 190 | 19.0 19. 18.0 | 18.0 | 20.0
stretch. 0
Traslado de cama clinica lista a almacén 60 | 60 | 60 | 60 | 50 | 60 | 6,0 | 6.0 | 50| 50 | 6.0 | 6.0
TOTAL 43.4 | 44.2 | 45.1 | 42,5 | 425 | 42.2 | 423 | 42.1 4:' 40.1 | 43.4 | 43.2
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Fuente: Elaboracion propia.

Para calcular el nimero de observaciones se califico las 109 actividades en 5 procesos. Estos son: Proceso de fabricacion de cabeceray piecera para cama clinica BEYRA 106,
Proceso de fabricacién de somier rigido con cuatro planos accionados para cama clinica BEYRA 106, Proceso de fabricacion de barandas desplegables para cama clinica BEYRA
106, Proceso de armado de cama clinica BEYRA 106 y Proceso de embalaje de cama clinica BEYRA 106, ver en la tabla N°5. Se observa los datos resumidos, de los cuales se
ha determinado el total de la sumatoria del valor de observaciones (X) igual a 4543.2 minutos y la sumatoria del valor de las observaciones elevados al cuadrado (X?) igual a

1720115.5 minutos, con un tiempo promedio de 378.6 minutos equivalente a 6.31 horas de todo el proceso de fabricacion de la cama clinica BEYRA 106, ver tabla N° 6.
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Tabla 6

“DISENO DE MEJORA EN EL PROCESO DE PRODUCCION EN LA LINEA DE
FABRICACION DE CAMA CLINICA BEYRA 106 PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BERAMED E.L.R.L. - LIMA”

Resumen de toma de tiempo del proceso de fabricacién de cama clinica BEYRA 106

DETERMINACION DE NUMERO DE OBSERVACIONES - FABRICACION DE CAMA CLINICA BEYRA 106 - CRONOMETRO CONTINUO - EXPRESADO EN MINUTOS

PROCESOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Proceso de fabricacion de
P1 cabeceray piecera para cama 97.8 95.9 98.7 98.5 98.1 98.1 97.2 98.5 97.8 97.3 97.9 97.8

P2

P3

P4

P5

clinica BEYRA-106

Proceso de fabricacion de
somier rigido con cuatro
planos accionados para cama
clinica BEYRA-106

Proceso de fabricacion de
barandas desplegables para
cama clinica BEYRA-106

Proceso de armado de cama
clinica BEYRA-106

Proceso de embalaje de cama
clinica BEYRA-106

X

X2

102.1 101.2 102.5 101.4 103.8 102.6 101.0 100.4 99.1 100.9 102.0 102.8

97.6 96.0 98.3 95.5 96.4 96.6 96.8 96.9 97.6 97.4 96.2 95.4
41.1 39.2 40.5 39.9 40.3 41.2 39.3 38.9 39.1 39.1 38.0 394
43.4 44.2 45.1 42.5 42.5 42.2 42.3 42.1 42.4 40.1 43.4 43.2

382.0 376.5 385.1 377.8 381.0 380.7 376.7 376.8 376.0 374.8 377.4 378.5 4543.2
145916.4 141759.8 148263.5 142740.4 145130.5 1449249 141872.8 141970.7 141361.0 140467.5 142438.3 143269.8 1720115.5
378.6 PROMEDIO

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia
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Aplicando formula

40\/n’2x2 -T(x)*)
X

)2

n=(

\/(12 observaciones * 1720115.5 minutos) — (4543.22 minutos))

n = (40 4543.2 minutos

n= 0.23 observaciones

n= 1 Observacioén

Interpretacion: Con un nivel de confianza del 95.45 % y un margen de error del
+ 5% se obtiene 1 observacion requerida. Como el numero de observaciones
preliminares es 12, la cual es superior al requerido, es decir, el nUmero de

observaciones que se realizaron son suficientes para la investigacion.
Tiempo Normal

Segun el autor William Hodson citado en (Yonet, 2017), El tiempo normal
es el tiempo que requiere un operario para realizar una determinada tarea a un
ritmo normal, para el cumplimiento de un ciclo de produccion utilizando los

métodos establecidos”

Tn =To x Fw

Tn = Tiempo normal.

To = Tiempo observado.

Fw = Factor de Westinghouse.

En la investigacion no se ha realizado el analisis de este indicador puesto que, la

empresa tiene problemas con la estandarizacion de sus tiempos.
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Tiempo Estandar

Segun el autor de la investigacion (Yonet, 2017) cité a William Hodson
donde afirma que el tiempo estandar es. “El valor de una unidad de tiempo para
la realizacién de una tarea, como lo determina la aplicacion apropiada de las
técnicas de medicion del trabajo efectuada por personal calificado. Por lo general

se establece aplicando las tolerancias apropiadas al tiempo normal”

Te=Tn x (1+Ts)

Te = Tiempo estandar.

Tn = Tiempo normal.

Ts. =Suplementos.

En la investigacién, al no tener el analisis del tiempo normal no se puede realizar

el andlisis del tiempo estandar.
3.3.1.2 Dimensién Velocidad de produccion

De acuerdo con los autores la velocidad de produccion en esta linea permitira
gue haya estabilidad en las maquinas y el proceso, con ello se espera a la reduccién
de desajustes que se producen, el aumento de la eficacia y la estabilidad en el

proceso productivo. (Fernandez & Veracierta, 2005)

Para determinar la velocidad de produccién se tomé los tiempos promedio de los

procesos de fabricacion de cama clinica BEYRA-106. (Ver tabla N° 7)
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Tabla 7

Tiempo promedio de los procesos para la fabricacién de cama clinica BEYRA -106

TIEMPO PROMEDIO DE LOS PROCESOS - FABRICACION DE CAMA CLINICA BEYRA-106

P1 P2 P3 P4 P5
Proceso de
Proceso de ., Proceso de
L, fabricacion de ., Proceso de
fabricacion de somier rigido con fabricacion de armado de Proceso de
PROCESOS cabeceray & barandas embalaje de
. cuatro planos cam L.
piecera para . desplegables para .. cama clinica
, accionados para . clinica
cama clinica cama clinica cama clinica BEYRA-106 BEYRA-106
BEYRA-106 BEYRA-106 BEYRA-106

1 97.8 102.1 97.6 41.1 43.4
2 95.9 101.2 96.0 39.2 44.2
3 98.7 102.5 98.3 40.5 45.1
4 98.5 101.4 95.5 39.9 42.5
5 98.1 103.8 96.4 40.3 42.5
6 98.1 102.6 96.6 41.2 42.2
7 97.2 101.0 96.8 39.3 42.3
8 98.5 100.4 96.9 38.9 42.1
9 97.8 99.1 97.6 39.1 42.4
10 97.3 100.9 97.4 39.1 40.1
11 97.9 102.0 96.2 38.0 43.4
12 97.8 102.8 95.4 39.4 43.2
Promedio (min) 97.8 101.6 96.7 39.7 42.8

Fuente: Elaboracion propia

Seguidamente, se muestra la representacion de los tiempos promedios de los
procesos de fabricacion de cama clinica BEYRA-106 a través de un diagrama lineal

de procesos. (Ver Figura 4).

Proceso de Proceso de
Proceso de fabricacion de somier fabricacion de
fabricacion de rigido con cuatro barandas Proceso de Proceso de
cabecera y piecera planos accionados  desplegables para armado de embalaje de
para cama clinica para cama clinica cama clinica cama clinica cama clinica
BEYRA-106 BEYRA-106 BEYRA-106 BEYRA-106 BEYRA-106
MP PT
97.8 101.6 96.7 39.7 42.8
min min min min min

Figura 4 Diagrama lineal de procesos — Fabricacion de cama clinica BEYRA 106

Fuente: Elaboracion propia
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Interpretaciéon: Para la velocidad de produccion en la fabricacion de la cama
clinica BEYRA-106 hemos tomado en cuenta el tiempo promedio del Proceso de
fabricacién de somier rigido con cuatro planos accionados que viene a ser uno de
los 5 procesos gue se realizan para fabricar dicha cama, por lo que lleva un mayor
tiempo en todos los procesos, el cual es de 101.6 minutos = 1.69 horas/unidad de

somier, es decir una parte de la cama clinica BEYRA 106.

3.3.1.3 Balance de Linea

Tabla 8

Tabla de precedencia de actividades del proceso de fabricacién de cama clinica BEYRA 106

Sub Procesos (rctisades) SOOSOe JEmRede | Taees
Tronzado A 34.1 -
Corte de Plancha B 8.8 -
Doblez de plancha C 3.2 B
Doblez de tubo D 6 A
Soldadura E 58.9 C,D
Esmerilado F 14.9 E
Pre Pintado G 34.3 E.F
Quemado H 315 G
Pintado [ 42.3 H
Quemado J 62.2 I
azzor;]n;onamlento de K 48 3
g;mggo de piezas de cama L 212 K
?;rrzgdgig; aaLLccesorlos de M 13.8 K
ﬁzzor;]/lslsonamlento de N 23 M
Corte y medidas de cartén 0] 5.4 N
Embalaje P 35.1 @)
TOTAL 378.6 minutos

Fuente: Elaboracidon propia.

A continuacién, se muestra la gréafica de Precedencia de actividades del proceso de fabricacién

de cama clinica BEYRA 106.
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343 min

Figura 5 Gréfica de precedencia de actividades del proceso de fabricacion de cama clinica BEYRA
106

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se ha desarrollado el balance de linea del proceso actual.

Ddénde: la capacidad de la produccion es de 43 unidades mensuales y el tiempo de 14040.0

minutos por mes.
e Célculo del tiempo ciclo

Tiempo de produccidn por mes
Produccidn por mes

14040
43
C =326.51 min/cama clinica

Interpretacion: 326.51 min/cama clinica es la meta para la fabricacién de la cama clinica
BEYRA 106.

e Célculo del nimero de estaciones de trabajo

T
Nt=—
C
378.6
Nt = 326.51
Nt=1.16=2

Interpretacion: Las estaciones minimas de trabajo son 2 estaciones.
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Tabla 9

Tabla de Asignacion de Actividades, supuestos.

Numero de Tiempo de Tiempo de Tiempo no
estacion Actividad ciclo asighado Tarea

34.1 326.51 292.41 A

8.8 283.61 B

6 277.61 D

3.2 274.41 C

58.9 215.51 E

1 14.9 200.6 F
34.3 166.3 G

315 134.8 H

42.3 92.5 I

62.2 30.3 J

4.8 25.6 K

21.2 4.4 L

13.8 326.51 312.8 M

5 2.3 310.5 N
5.4 305.1 0]

35.1 270.0 P

Fuente: Elaboracion Propia.

Interpretacién: Se calculd que el nimero de estaciones tedricas y reales es 2 y el balance de

linea del sistema tiene una eficiencia de 51.72% donde el calculo se muestra a continuacion:

T
Eficiencia = * 100
Nt * C
. . 378.6
Eficiencia = * 100
2 ¥326.51

Eficiencia = 51.72%
3.3.1.3 Dimensién Metodologia 5S

Durante los ultimos afios la produccion de mobiliario médico ha incrementado
considerablemente en la empresa Beramed E.I.R.L. y en consecuencia de ello esta
siendo seriamente afectada con respecto a costos en materiales, accesorios e

insumos, ya que no existe una debida organizacién de materia prima y equipos en la
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planta de fabricacion, es por ello que se proyecta una propuesta de implantacién del
método de las 5s, cuyo objetivo principal es actuar en torno al &rea de produccion ,
porque fomenta disciplina, organizacion, orden, identificando de una manera
correcta los materiales, accesorios e insumos gue se necesitan, ademas de la

capacitacion continua de los operarios en la fabrica.

Se han tomado en cuenta evidencias (fotos, videos) de las instalaciones del
area de produccion para describir la situacion actual, indicando los espacios,
organizacion, orden, limpieza estandarizacion y disciplina, identificacién la definicion
de cada elemento en base a la empresa, asi como, objetos necesarios, dafiados,
antiguos y demas objetos para determinar el actuar de cada elemento conforme al

problema.

Segun (Vallejos & Huaranca Ramirez , 2020) El Orden es la siguiente accion
luego de la seleccién, es decir, se da prioridad a los elementos que se identificaron
como necesarios, de tal forma que se evite desperdiciar tiempo y esfuerzo a

elementos secundarios.
Tabla 10

Check List 5s area de produccion

CHECK LIST AREA DE PRODUCCION
Empresa: BERAMED E.I.LR.L.
Fecha | 5/07/202
Area: Fabricacion de Cama clinica BEYRA 106 ; 1
Ledy Luz Fonseca Bustamante Métod
Elaborado por: 5s
Ysela Sugey Gonzales Becerra 0
50 3a
Indicaciones N° Problemas mas 4 121110
Puntuacién 1 2 |3 4|5
SEIRI- Clasificar
Punto de N Puntuacion
- Descripcion
evaluacion 1 2 13| 4 | 5
Materialfes, ¢ Se encuentra materiales o accesorios
accesorios innecesarios en el proceso de fabricacion? X
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¢ Existen materiales o accesorios que no
se utilicen en el 4rea? X
¢ Existen herramientas en mal estado o x
) con fallas?
Herramientas ]
¢ Faltan herramientas para poder X
desarrollar bien el trabajo?
Puntuacion total
de SEIRI- (13/20) *100 = 65%
Clasificar 13
SEITON - Organizar
Punto de L Puntuacion
i Descripcion
evaluacion 2 13| 4 5
¢ Hay materiales o accesorios que se
] encuentran fuera del lugar donde X
Materiales, corresponde?
accesorios . .
¢ Existen materiales fuera del alcance del X
operario?
¢ Hay falta de identificacion del érea de X
Herramientas/ | trabajo?
equipos ¢ Existen herramienta o equipos fuera del «
alcance del operario?
Puntuacion total
de SEITON - (12/20) *100 = 60%
Organizar 12
SEISO - Limpieza
Punto de L Puntuacion
- Descripcion
evaluacion 2 13| 4 5
¢ Hay posibilidad de manchas en las partes
) de la cama clinica al momento de X
Materiales, ensamblar?
accesorios . )
¢ Existe suciedad, polvo o basura en el
area donde se trabaja? X
Herramientas/ ¢ Estan todos los equipos y herramientas «
equipos en optima limpieza?
Puntuacion total
de SEISO - (8/15) *100 = 53%
Limpieza 11
SEIKETSU - Estandarizar
Punto de L Puntuacion
- Descripcion
evaluacion 2 13| 4 5
¢ Los trabajadores conocen y ejecuta las X
operaciones correctamente?
Operarios ¢Los operarios solo saben lo necesario X
para manejar sus procesos?
¢ Se realiza operaciones de forma «
repetitiva?
< . ; Las identificaciones y sefiales son
Area de estudio | ¢ y X
correctas?

Fonseca Bustamante, L.; Gonzales Becerra, Y.

pag. 45



A
| “DISENO DE MEJORA EN EL PROCESO DE PRODUCCION EN LA LINEA DE
4 UNIVERSIDAD FABRICACION DE CAMA CLINICA BEYRA 106 PARA INCREMENTAR LA
[ s ) ]
PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BERAMED E.I.R.L. - LIMA

Puntuacién total

de SEIKETSU - (17/20) *100 = 85%
Estandarizar 17
SHITSUKE- Autodisciplina
Punto de L Puntuacion
- Descripcion
evaluacion 1 2 |3/ 4| 5
¢ Los trabajadores conocen la X
determinacion de 5 "S"?
Operarios ¢Los trabajadores han recibido la X
capacitacién adecuada sobre las 5 "s"?
¢ Practican continuamente los términos de «
las 5s
Area de estudio | Al momento de detectar problemas ¢ se X
pone en practica las medidas correctivas?
Puntuacién total
de SHITSUKE- (10/20) *100 = 50% 10
Autodisciplina
Puntaje méximo: Puntaje obtenido:63 Suma total ‘ 63
95 (63/95) *100= 66%

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretaciéon: El formato de evaluacién 5s fue aplicado en la linea de
fabricacion de cama clinica BEYRA 106 de la empresa BERAMED E.I.R.L; segun las
condiciones en la que se han podido apreciar después de visualizar las evidencias
que proporciono la empresa para evaluar los distintos elementos de dicha metodologia
por lo que se obtuvo un porcentaje total de 66% de cumplimiento, el cual es un valor
O6ptimo que podria mejorar con ayuda de la implementacion de esta metodologia. En
la siguiente figura (ver figura N°5) se observara el rango de porcentaje de cada uno

de las “S” antes de la implementacién de la mejora.
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N

Porcentaje de puntuacion antes de la mejora
90% B5%
bth o
7B 65%

60%

oo =3% 50%

50%
40%
30%
20%

10%

SEIRI SEITON SEISO SEIKETSU SHITSUKE

Figura 6 Porcentaje de puntuacion de las 5S antes de la mejora

Fuente: Elaboracion propia

La Figura N°5 muestra el nivel de cumplimiento mejorado en Seiri (65%), en Seiton
(60%), en Seiso (53%), en Seiketsu (85%) y en Shitsuke (50%), los cuales
representan valores relativamente medios con respecto a la mejora que se

propondria.
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3.3.2 Variable dependiente: Productividad

3.3.2.1. Productividad Neta

Segun una definicion general, la productividad es la relacién entre produccion
obtenida por un sistema de produccion o servicio y los recursos utilizados para
obtenerla. (Prokopenko, 2008) . Asi pues, la productividad se define como el uso
eficiente de recursos, trabajo, capital, tierra, materiales, energia, informacién en la

produccion de diversos bienes y servicios.

Para calcular la productividad Neta se uso la siguiente formula

Formula

o Valor de la produccién/mes
Productividad Neta =

Costo Neto/mes

Tabla 11

Materiales, insumos y accesorios utilizados en la fabricacién de cama clinica BEYRA 106

ITEM Materiales/insumos/accesorios Cantidad Costo/und
1 Tubo cuadrado acero LAF 60 und S/. 48.00
2 Tubo rectangular acero LAF 46 und S/. 50.00
3 Tubo circular acero LF 10 und S/. 48.50
4 Plancha acero LAF 30 und S/. 42.50
5 Estafio-Plomo (soldadura) 380 und S/.2.80
6 Pernos 2204 und S/.2.50
7 Garruchas 152 und S/. 65.00
8 Manijas para manivelas 76 und S/. 15.00
9 Parachoques 152 und S/.12.00
10 Colchén 38 und S/.120.00

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 12

Costo Total de mano de obra en la empresa Beramed E.I.LR.L.

Costo de Mano de Obra

Numero de trabajadores Sueldo
10 3000
Total 30000

Fuente: Elaboracion Propia.
Aplicacién de la formula:
Productividad Neta

B (37 *3000)
T (10 * 3000) + (60 * 48) + (46 * 50) + (10 * 48.5) + (30 * 32.5) + (380 * 2.8) + (2204 * 2.5) + (152 * 65) + (76 * 15) + (152 = 12) + (38 * 120)

Productividad Neta = 1.83 soles

Interpretacion: Por cada sol invertido en costes, la empresa va a obtener 0.83

soles por cama clinica.
3.3.2.2. Productividad HH

Segun (Subercaseaux, Jequier, & Gonzalez, 2008). La Productividad de la Mano
de Obra se entiende como la cantidad de Horas Hombre a utilizar para la ejecucion

de una unidad productiva de determinada actividad.
Para calcular la productividad de Horas Hombre se usé la siguiente formula
Formula

Cantidad producida
P.H.H =

Horas trabajadas

Donde:
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. . N°dehorasal
Cantidad producida; —————2 722

tiempo de cilco

Horas trabajadas al mes: La multiplicacion del numero de horas trabajadas

durante el dia, los dias disponibles al mes y el nUmero de trabajadores

Reemplazamos la formula:

9 horas*26 dias

Cantidad producida =
6.31 horas

Cantidad producida = 37 Camas

37camas /mes
Productividad HH =

9 horas * 26 dias * 10 trabajadores

Productividad H.H = 0.18 camas/hora trabajada

Interpretacién: La productividad de HH es igual 0.18 camas/ hora trabajada,
esto quiere decir que por cada hora hombre trabajada se realiza 0.18 camas, en

este caso una parte de la unidad de la cama clinica BEYRA 106.

3.3.2.4 Eficiencia Fisica

Segun el autor (VALLEJOS, 2017) afirma que la utilizacion de los recursos sobre la

asignacion de dichos recursos y en todo proceso es menor a la unidad.

Para calcular la Eficiencia Fisica se aplicé la siguiente formula

Salida de M. P
Entrada de M. P

Eficiencia Fisica =

Para calcular la eficiencia fisica en la produccion mensual de la cama clinica
BEYRA-106, se tom0 en cuenta solamente el tubo y la plancha de acero ya que
es la materia prima principal de la fabricacion, en cuanto a los accesorios que
van en la cama clinica juntamente con el colch6n no se tom6 en cuenta puesto

gue estos no los fabrican en la empresa. Ver tabla N°11
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Tabla 13

Datos de producto terminado de la cama clinica BEYRA-106

Salidade M. P
Produccion / Metros de tubo de Metros de plancha
mes acero LAF de acero LAF
Producto 37 unidades 614.2m 66.6m
Terminado
Desperdicios 135.8m 23.4m
Entrada M. P 750m 90m

Fuente: Elaboracion propia.

Reemplazamos la formula

614.2 + 66.6 acero LAF
750 + 90 acero LAF

Eficiencia Fisica =

Eficiencia Fisica = 0.81 * 100
Eficiencia Fisica = 81%

Interpretacién: Se esta utilizando el 81% del 100% de materia prima que

ingresa al proceso de fabricacion de la cama clinica BEYRA-106.
3.3.2.5. Eficiencia Operativa

La eficiencia operativa de una maquina, area o seccion se define como el valor del
margen de contribucién bruto de esa unidad por unidad de tiempo. Este margen no
es mas que la diferencia entre el valor de las unidades producidas y los costos

directos de materiales y mano de obra empleados. (Franco & Velasquez , 2000)

Formulas

) ooal |,
) o00obDV

%% Act. Productivas =
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Figura 7 Férmula Actividades Productivas

Fuente: (Aleméan, 2016)

> DVD .
) oOgobVv

% Act. Improductivas =

Figura 8 Férmula de Actividades Improductivas

Fuente: (Aleman, 2016)

Diagrama de analisis de procesos (DAP)

El DAP, es la representacion grafica de la secuencia de todas las
operaciones, transporte, inspecciones, demoras y los almacenamientos que
ocurren durante un proceso o procedimiento. Comprende toda la informacion que
se considera deseable para el analisis tal como tiempo necesario y distancia
recorrida. Ademas, segun (VILLEGAS, 2014) afirma que muestra también los
retrasos que ocurren con cada componente conforme se mueve por la planta del
departamento de recepcion al de embarques, se emplean simbolos para describir
los pasos del proceso, circulo representa operacion, flecha representa transporte,
cuadrado representa inspeccion, una D representa retraso, un triangulo invertido

representa almacenamiento.

Para determinar la eficiencia operativa en esta investigacion, se utilizé el diagrama
de analisis de operaciones de los procesos; en el cual se muestra a detalle la

secuencia de operaciones que lleva a cabo un operario, (Ver tabla N°9)
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Tabla 14

Diagrama de analisis de procesos de la fabricacién de cama clinica BEYRA 106

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS DE LA FABRICACION DE LA CAMA CLINICA BEYRA 106
Proceso: Fabricacion de cama clinica BEYRA 106
Fecha: 25/05/2021
Empresa: BERAMED E.I.R.L.
Elaborado Ledy Luz Fonseca Bustamante Métod .
Propuesto tradicional
por: Ysela Sugey Gonzales Becerra o:
Simbolos
<
£ Operacié
PROCESOS | SUBPROCESOS Descripcion de actividades 8 Operaci | Inspecci ne Transpor | Demor | Almacé
E on on Inspecci te a n
= on
1 |El operario Inspecciona los tubos de acero LAF que va a cortar estén completos 0.6
2 | El operario va al almacén a traer faltante de tubos de acero LAF para ser cortados 3.8
Tronzado 3 | El operario regresa del almacén con los tubos de acero LAF para ser cortados 2.8
4 | Corte de tubos de acero LAF de acuerdo a las medidas establecidas 2.8
PROCESO DE 5 |Traslado de tubos al area de doblez 1.3
FABRICACIO c q 6 | El operario inspecciona que la plancha que va a cortar esté completa 0.5
t 3 -
CABIECDEERA v P(I)::nech: 7 | Corte de plancha de aCL,Jerdo a las medidas establecidas 2.7
PIECERA 8 | Traslado de plancha al area de doblez de plancha 1.3
PARA CAMA Doblez de 9 | Doblez de plancha de acuerdo a las medidas establecidas 0.6
CLINICA plancha 10 | Transporte de plancha al drea de soldadura 1.2
BEYRA-106 11 El operario inspecciona que el estafio-plomo que utilizard para la soldadura esté 05
completo )
Soldadura 12 | Armado de las piezas para soldar 2.3
13 | El operario empieza a soldar las piezas armadas para la cabecera y piecera 9.0
14 | Inspeccion de piezas, que estas estén bien soldadas 0.9
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15 | El operario deja enfriar las piezas soldadas 5.0
16 | Traslado de piezas para el area de esmerilado 14
. 17 | Esmerilado de bordes de piezas soldadas 2.2

Esmerilado - - -
18 | Traslado de piezas al area de pre pintado 1.3
19 El operario empieza con el tratamiento de pre pintado, introduce las piezas a la 20

primera tina de desengrase
20 | El operario pasa las piezas a la siguiente tina de antioxidante 2.5
Pre Pintado 21 | El operario pasa las piezas a la siguiente tina de pre activado 2.0
22 | El operario pasa las piezas a la siguiente tina de fosfatado y sellado 3.0
23 | Traslado de las piezas al horno para estas ser secadas 2.1
24 | El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 2.7
Quemado 25 | Dejar secar piezas a una temperatura de 150 °C 7.0
26 | Traslado de las piezas secas a la cdmara de pintado 0.6
57 El operario pone a colgar las piezas en la cdmara de pintura para estas ser pintadas 33
manualmente
) Agrega la pintura a la maquina de pintado en polvo y la prepara para desarrollar sus
Pintado 28 actividades 14
29 | Pintado de piezas 9.1
30 | Traslado de piezas al horno para ser quemadas 0.6
31 | El operario ubica las piezas pintadas en el horno para ser secadas 3.6
32 | Dejar secar piezas a una temperatura de 200 a 210 °C 10.0
Quemado ) - - -

33 | El operario dejar enfriar las piezas 5.0
34 | Traslado de las piezas secas al drea de armado 2.7
PROCESO DE 35 | El operario Inspecciona los tubos de acero LAF que va a cortar estén completos 0.9
FABRICACIO 36 | El operario va al almacén a traer faltante de tubos de acero LAF para ser cortados 3.4
N DE Tronzado 37 | El operario regresa del almacén con los tubos de acero LAF para ser cortados 2.6
Rl,é?D'\glEczN 38 | Corte de tubos de acero LAF de acuerdo a las medidas establecidas 3.8
CUATRO 39 | Traslado de tubos al drea de doblez 1.3
PLANOS Corte de 40 | El operario inspecciona que la plancha que va a cortar esté completa 0.6
ACCIONADO Plancha 41 | Corte de plancha de acuerdo a las medidas establecidas 2.3
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42 | Traslado de plancha al area de doblez de plancha 14
Doblez de 43 | Doblez de plancha de acuerdo a las medidas establecidas 0.5
plancha 44 | Transporte de plancha al drea de soldadura 0.9
45 El operario inspecciona que el estafio-plomo que utilizard para la soldadura esté
completo 0.6
46 | Armado de las piezas para soldar 2.1
Soldadura 47 | El operario empieza a soldar las piezas armadas para el somier 10.7
48 | Inspeccidn de piezas, que estas estén bien soldadas 1.1
49 | El operario deja enfriar las piezas soldadas 5.0
50 | Traslado de piezas para el drea de esmerilado 1.3
. 51 | Esmerilado de bordes de piezas soldadas 5.3
Esmerilado - - -
52 | Traslado de piezas al drea de pre pintado 1.4
53 El operario empieza con el tratamiento de pre pintado, introduce las piezas a la
primera tina de desengrase 2.0
54 | El operario pasa las piezas a la siguiente tina de antioxidante 2.5
Pre Pintado 55 | El operario pasa las piezas a la siguiente tina de pre activado 2.0
56 | El operario pasa las piezas a la siguiente tina de fosfatado y sellado 3.0
57 | Traslado de las piezas al horno para estas ser secadas 2.1
58 | El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 2.2
Quemado 59 | Dejar secar piezas a una temperatura de 150 °C 7.0
60 | Traslado de las piezas secas a la cdmara de pintado 0.6
61 El operario pone a colgar las piezas en la cdmara de pintura para estas ser pintadas
manualmente 33
Agrega la pintura a la maquina de pintado en polvo y la prepara para desarrollar sus
Pintado 62 actividades 1.3
63 | Pintado de piezas 9.3
64 | Traslado de piezas pintadas al horno para ser quemadas 0.6
65 | El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 2.8
66 | Dejar secar piezas a una temperatura de 200 a 210 °C 10.0
Quemado - - - -
67 | El operario dejar enfriar las piezas 5.0
68 | Traslado de las piezas secas al drea de armado 2.7
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69 | El operario Inspecciona los tubos de acero LAF que va a cortar estén completos 0.5
70 | El operario va al almacén a traer faltante de tubos de acero LAF para ser cortados 3.4
Tronzado 71 | El operario regresa del almacén con los tubos de acero LAF para ser cortados 2.4
72 | Corte de tubos de acero LAF de acuerdo a las medidas establecidas 3.2
73 | Traslado de tubos al area de doblez 1.3
74 | Doblez de tubo de acuerdo a las medidas establecidas 4.9
Doblez de tubo y
75 |Traslado de tubos al area de soldadura 1.1
76 El operario inspecciona que el estafio-plomo que utilizard para la soldadura esté
completo 0.5
77 | Armado de las piezas para soldar 2.7
Soldadura 78 | El operario empieza a soldar las piezas armadas para las barandas desplegables 8.1
79 | Inspeccidn de piezas, que estas estén bien soldadas 1.3
80 | El operario enfria las piezas soldadas 5.0
81 | Traslado de piezas para el drea de esmerilado 14
. 82 | Esmerilado de bordes de piezas soldadas 3.3
Esmerilado - p .
83 | Traslado de piezas al area de pre pintado 1.3
84 El operario empieza con el tratamiento de pre pintado, introduce las piezas a la
primera tina de desengrase 2.0
85 | El operario pasa las piezas a la siguiente tina de antioxidante 2.5
Pre Pintado 86 | El operario pasa las piezas a la siguiente tina de pre activado 2.0
87 | El operario pasa las piezas a la siguiente tina de fosfatado y sellado 3.0
88 | Traslado de las piezas al horno para estas ser secadas 1.6
89 | El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 2.7
Quemado 90 | Dejar secar piezas a una temperatura de 150 °C 8.0
91 | Traslado de las piezas secas a la cdmara de pintado 0.7
92 El operario pone a colgar las piezas en la cdmara de pintura para estas ser pintadas
manualmente 3.2
Agrega la pintura a la maquina de pintado en polvo y la prepara para desarrollar sus
Pintado 3 actividades 14
94 | Pintado de piezas 8.3
95 | Traslado de piezas pintadas al horno para ser quemadas 0.6
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96 | El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 2.6
97 | Dejar secar piezas a una temperatura de 200 a 210 °C 10.0
Quemado - - - -
98 | El operario dejar enfriar las piezas 5.0
99 | Traslado de las piezas secas al drea de armado 2.8
Aprovisionamie | 10 | El operario separa e inspecciona que estén en buen estado los insumos para el 48
nto de insumos | 0 |armado de la cama clinica (pernos, garruchas, parachoques, manijas y colchdn) )
10 | El operario inspecciona que las piezas de la cama clinica BEYRA-106 estén completas
PROCESODE | Armadode | ar:ser ;rr;agas 'ona que fas piez n P 1.9
ARMADO DE | piezas de cama 10 P
CAMA clinica 5 El operario realiza el armado de la cama clinica BEYRA-106 19.3
CLINICA 08 — coloca — linica - H m
BEYRA-106 Armado de oper:jmo coloca los accesorios a la cama clinica (garruchas, parachoques, manijas 10.5
. 3 |y colchdn)
accesorios de 10
cama clinica 4 Traslado de cama clinica al area de embalaje 3.3
Aprovisionamie | 10 | El operario inspecciona los insumos para el embalaje de la cama clinica BEYRA-106
nto de insumos | 5 |(cartén krafty film stretch) 2.3
PROCESO DE Cortey melclldas 0 El operario realiza el corte del cartdn de acuerdo a las medidas de la cama clinica
de cartén 6 5.4
EMBALAIJE 10
DE CAMA 7 El operario limpia la cama clinica antes de proceder a embalar 10.4
CLINICA . . . — . '
. 10 | El operario realiza el embalaje de la cama clinica utilizando el cartdn kraft y
BEYRA-106 Embalaje ) .
8 | finalmente film stretch. 18.9
190 Traslado de cama clinica lista a almacén 58
TIEMPO CICLO (min) 378.6
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Los tiempos que se utilizaron en la elaboracién del diagrama de operaciones de
procesos, son los tiempos promedios del estudio de toma de tiempos los que se
encuentran en la tabla N°12, analizando este diagrama se obtuvo como resultado 51
operaciones, 13 Inspecciones, 1 operaciones e inspecciones, 28 transportes y 16

demoras, ver tabla N°13.
Tabla 15

Resumen del Diagrama de analisis procesos de la fabricacién de cama clinica BEYRA 106

Tabla de Resumen

Tipo de Actividad Actividad Cantidad Tiempo (min)
Actividad Operacion 51 226.6
ctividades o
Productivas I.nspecmon | 13 12.3
Operacion e Inspeccion 1 4.8
Actividades Transporte 28 445
Improductivas Demoras 16 90.4
TOTAL 109 378.6

Fuente: Elaboracion propia

Reemplazando férmula

(51+13+1)
0

% Actividades productivas = * 100

% Actividades productivas = 59.6%

% Actividades Improductivas = % * 100

% Actividades Improductivas = 40.4%

Interpretacion: Se obtiene 59.6% de actividades productivas de todos los
procesos, que consta de operacion, inspeccion y operacion e inspecciéon. En
cuanto a las actividades improductivas se obtiene 40.4% que consta de
transportes y demoras las que son repetitivitas durante el proceso de fabricacion

de la cama clinica BEYRA-106.
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LAYOUT DIAGNOSTICO

En el siguiente Layout brindado por la empresa BERAMED E.I.R.L podemos ver la

distribucion actual de cada una de sus areas de trabajo, las cuales son:

- Layout primer piso: En este espacio se encuentran las areas de almacén de
materia prima, area de tronzado, area de doblez de tubo, area de corte, area
de plegado, soldadura por punto, pre pintado, area de soldadura MIG-MAG,
area de soldadura TIG, torno, lavado de acero, cabina de pulido de acero y
mantenimiento. Ver figura N° 7

- Layout segundo piso: En este espacio se encuentran las areas de pintado,
area de armado, area de tapiceria, area de embalaje, almacén de producto

terminado. Ver figura N° 8
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3.4. Matriz de operacionalizacidon de variables con resultados diagnéstico:

3.4.1. Matriz de Operacionalizacion de la variable Independiente Procesos de Produccién con resultado de diagndstico.

Tabla 16

Resultado de Diagndstico de variable independiente procesos de produccion.

Variable Dimensiones Indicadores Resultados Actuales Interpretacion

De acuerdo al muestreo realizado se calculd un tiempo

Tiempo Promedio 378.6 min =6.31 horas  promedio de 378.6 minutos que viene a ser 6.31 horas de todo
el proceso de fabricacién de la cama clinica BEYRA-106.
En la investigacion no se ha realizado el analisis de este

Tiempo Tiempo normal - indicador puesto que, la empresa tiene problemas con la

estandarizacion de sus tiempos.
En la investigacion, al no tener el analisis del tiempo normal no

Tiempo estandar - se puede realizar el andlisis del tiempo estandar.

VARIABLE

INDEPENDIENTE:
PROCESOS DE

PRODUCCION Velocidad de

produccion

De acuerdo al diagnéstico realizado, para la velocidad de
produccion en la fabricacion de la cama clinica BEYRA-106
hemos tomado en cuenta el tiempo promedio del Proceso de
fabricacion de somier rigido con cuatro planos accionados que
viene a ser uno de los 5 procesos que se realizan para fabricar
dicha cama, por lo que lleva un mayor tiempo en todos los
procesos, el cual es de 101.6 minutos = 1.69 horas/unidad de
somier, es decir una parte de la cama clinica BEYRA 106.

Balance de
Linea

horas 101.6 minutos = 1.69
- horas /unidad de somier
unidad
% de eficiencia de linea 51.72%

Se calcul6 que el nimero de estaciones tedricas y realeses 2y
el balance de linea del sistema tiene una eficiencia de 51.72%.
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Se cumple con el 66% de cumplimiento de las 5S de acuerdo a

% de cumplimiento de las los factores evaluados en la fabricacion de la cama clinica

Metodologia 5s 55 66 % de cumplimiento BEYRA-106.

Fuente: Elaboracion propia.
3.4.1. Matriz de Operacionalizacion de la variable dependiente Productividad con resultado de diagnéstico.
Tabla 17

Resultado de Diagndéstico de variable dependiente productividad.

Variable Dimensiones Indicadores Resultados actuales Interpretacion
Valor de produccién al mes Por cada sol invertido en costes,
Productividad neta 1.83 soles/cada sol la empresa va a obtener 0.83

Costo neto al mes : : .
invertido soles por cama clinica.

La productividad de HH es igual
0.18 camas/ hora trabajada, esto

VARIABLE oroductividad i Unidades 018 camas/ HH ﬂwe;)e decg qude por calt_da golrg
DEPENDIENTE: roductivida hora trabajada ombre trabajada se realiza 0.
PRODUCTIVIDAD camas, en este caso una parte
de la unidad de la cama clinica

BEYRA 106.

Se esta utlizando el 81% del

100% de materia prima que
81 % de MP utilizada ingresa al proceso de fabricacién
entrada de materia prima de la cama clinica BEYRA-106.

Eficiencia Fisica salida util de materia prima
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59.6% de actividades

%actividades productivas )
* 100 productivas

total de actividades

Eficiencia Operativa

%actividades improductivas

* 100 40.4% de actividades

total de actividades im productivas

Se obtiene 59.6% de actividades
productivas de todos los
procesos, que consta de
operacion, inspeccioén y
operacion e inspeccion. En
cuanto a las actividades
improductivas se obtiene 40.4%
que consta de transportes vy
demoras las que son repetitivitas
durante el proceso de fabricacion
de la cama clinica BEYRA-106.
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3.5. Disefio de la propuesta de mejora

3.5.1. Distribucion de planta

La distribucion en planta consiste en la ordenacion fisica de los factores y elementos
industriales que participen en el proceso productivo de la empresa, en la distribucion
del &rea, en la determinacion de las figuras, formas relativas y ubicacion relativa de los

distintos departamentos. (Fuente & Fernandez, 2005)

Es por ello que, se propone desarrollar el método de Guerchet y el método Systematic

layout planning (SLP).

o Método de Guerchet:
Por este método se calcularan los espacios fisicos que se requerirdn para
establecer la planta. Por lo tanto, es necesario identificar el nUmero total de
maquinaria y equipo llamados “elementos estaticos”, y también el niumero total de
operarios y equipo de acarreo, llamados “elementos moviles”. (Bertha, Jarufe, &
Noriega, 2014)
Para cada elemento que se distribuird, la superficie total necesaria se

calcula como la suma de tres superficies parciales:

St =n(Ss+ Sg+ Se)

Figura 11 Férmula de superficie total
Fuente: (Bertha, Jarufe, & Noriega, 2014)

Donde:

ST = superficie total

Ss = superficie estatica

Sg = superficie de gravitacién

Se = superficie de evolucion

n = namero de elementos moviles o estaticos de un tipo.

- Superficie Estética (Ss): Corresponde a toda el area de terreno que ocupa la

maquina incluyendo sus accesorios ya sean bandejas o palancas.
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Ss = medir el area de la maquina
- Superficie de Gravitacion (Sg): Superficie que incluye el espacio del operario
y el material que usa en el transcurso de sus actividades.
Sg=SsxN
Donde:

N = nimero de lados

Ss = superficie estética
- Superficie de Evolucién (Se): Superficie que hace la diferencia entre dos
puestos de trabajo para los desplazamientos de los operarios, traslado de
materiales a las respectivas areas.
Se =(Ss + Sg) k

Donde:

K: Un coeficiente constante que es dado dependiendo el tipo de empresa.

Tipo de industria Valor de K
Industria alimenticia 0.05 - 0.5
Bandas transportadoras 0.10 - 0.25
Textil 0.05 - 0.25
Metalmecanica pequena 1.5 - 2.0
Metalmecanica 20 - 30

Figura 12 Tabla de valores del coeficiente K

Fuente: (Cruz, 2017)
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La empresa donde se lleva a cabo la investigacion cuenta con dos pisos donde

se encuentra el &rea de produccion, por lo tanto, el desarrollo de este método en

el disefio de propuesta de mejora para la distribucidén de planta se evidenciara las

siguientes tablas: (Ver tabla N°16 y N°17).

Tabla 18

Elementos moéviles

Tipo de maquina

Numero de maquinas

Maquina soldadora TIG
Maquina soladora MIG

2
2

Tabla 19

Fuente: Elaboracion propia.

Método de Guerchet area total - Primer piso

, - Numero de
Numero Superficie lados
Tipo de maquina de ocupada . Ss Sg Se St
maquinas (mh2) accesibles
(N)
Almacén de M.P 1 30 2 30 60 135 225
Maquina de pulido de 1 8 1 8 8 24 40
acero
Lavado de acero 1 3 1 3 3 9 15
Espacio de mermas 1 15 1 15 15 45 75
Tinas de pre pintado 4 24 1 24 24 72 120
Maquina tronzadora 2 4 1 4 4 12 20
Maquina dobladora 2 6 1 6 6 18 30
Maquina de corte de 1 8 1 8 8 24 40
plancha
Maquina de doblez de 1 8 1 8 8 24 40
plancha
Maquina soldadora por 2 3 1 3 3 9 15
punto
Maquina soldadora TIG 2 3 1 3 3 9 15
Maquina soladora MIG 3 1 3 3 9 15
Torno 8 1 8 8 24 40
AREA TOTAL 690

Fuente: Elaboracidon propia.

Interpretacion: De acuerdo al método Guerchet desarrollado, tenemos como

resultado que, para la distribucion correcta de las areas del primer nivel se
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necesita un area total de 690 m?. Este resultado se obtuvo en base a la cantidad

de maquinas que utilizan en la empresa.

Tabla 20

Método de Guerchet area total — Segundo piso

Numero Superficie Numero
Tipo de maquina de ocupada delados Ss Sg Se St
madquinas (m~2) accesibles

Horno 2 12 2 12 24 54 90
Camara de pintura 1 9 1 9 9 27 45
Armado de mobiliario 1 35 1 35 35 105 175
Embalaje de 1 16 1 16 16 48 80
mobiliario
Almacén de Producto 1 30 2 30 60 135 225
Terminado

AREA TOTAL 615

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: De acuerdo al método Guerchet desarrollado, tenemos como
resultado que, para la distribucién correcta de las areas del segundo nivel se
necesita un area total de 615 m?2. Este resultado se obtuvo en base a la cantidad
de maquinas que utilizan en la empresa, también al espacio vacio que se tiene
por contar con la polea gue mueve los mobiliarios del area de pre pintado hacia
el area de pintura y el espacio de las escaleras que conecta el primer nivel con el

segundo nivel.
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Luego de haber desarrollado el método de Guerchet, donde se obtuvo como resultado
todos los espacios fisicos que se requerirdn para la planta en ambos pisos, se

procederd a analizar la disposicion de estos con ayuda del método SLP.

e Método Systematic Layout Planning (SLP):

Esta metodologia mas conocida como SLP por sus siglas en inglés, viene siendo

aceptada y utilizada para desarrollar problemas de distribucion en planta a partir

de criterios cualitativos. (Cantos, 2019).

- Tablarelacional: La tabla relacional es un cuadro organizado en diagonal, en
el que aparecen las relaciones de cercania o proximidad entre cada actividad
(entre cada funcién, entre cada sector) y todas las demas actividades.
Ademas de mostrarnos las relaciones mutuas, evalla la importancia de la
proximidad entre las actividades, apoyandose en una codificacion apropiada.

(Bertha, Jarufe, & Noriega, 2014)

Tabla relacional de actividades

Prasanta las ralacionas anfira las diferentas
actividades y su nivel de importancia

Figura 13 Modelo de tabla relacional de actividades

Fuente: (Bertha, Jarufe, & Noriega, 2014)
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Para la elaboracion de la tabla relacional se cuenta con dos elementos basicos:

- Tabla de valor de proximidad.

Codigo Valor de proximidad Codigo de linea
A Absolutamente necesario
E Especialmente necesario
| Importante
o Mormal u ordinario
u Sin importancia
X Mo recomendable —_———

Figura 14 Tabla de valor de proximidad
Fuente: (Bertha, Jarufe, & Noriega, 2014)

- Lista de razones o motivos: Segun las necesidades de la empresa se elabor6
una tabla de motivos, los cuales se utilizaran para la construccién de la tabla

relacional. Ver tabla N°19

Tabla 21

Lista de razones 0 motivos

Caddigo Motivo

1 Por la secuencia del proceso

2 Por no ser necesario

3 Para facilitar el control e inventario en el
almacén

4 Porque el proceso utiliza el mismo
material
Por seguimiento del proceso

6 Por seguridad

Fuente: Elaboracidn propia.

Con la informacién presentada anteriormente se desarrollo la tabla relacional de

acuerdo a las areas
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1. Almacén de MP

2.

Miquina de pulido de acero

3.

Lavado de acero

4

. Espacio de mermas

5

. Tinas de pre pintado

6.

Maquina ronzadora

1.

Miquina dobladora

.

Maquina de corte de plancha

9.

Miquina de dobléz de plancha

10

. Maquina soldadora por punto

1

. Miquina soldadora TIG

12.

Maquina soladora MIG

13.

Tormo

14.

Homo

15.

Camara de pintura

16

. Armado de mobiliario

17.

Embalaje de mobiliario

18.

Almacen de PT

“DISENO DE MEJORA EN EL PROCESO DE PRODUCCION EN LA LINEA DE
FABRICACION DE CAMA CLINICA BEYRA 106 PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BERAMED E.I.R.L. - LIMA”

it

i
y
e

i
.
|
|

i
i
i
i
it
i

e,:

i
i
!

Figura 15 Tabla relacional — Distribucion de planta Beramed E.I.R.L

Fuente: Elaboracion propia
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De acuerdo a la tabla relacional tenemos los siguientes valores de proximidad:

A: (1;18) (2;3) (14;15) (16;17) (17;18)

E: (1;4) (5:10) (5;11) (5:12) (6;7) (8;9) (15;16)

I: (2:6) (2,7) (2,11) (2;13) (3;6) (3;7) (6;11) (6;12) (6;13) (7:11) (7;12) (8;10) (8,11) (8;12) (9,10) (9;11) (9;12) (11;12)
O: (1;6) (78)

U (1;2) (1;3) (L1;5) (1;7) (1;8) (1;9) (1;10) (1;11) (1;12) (1;13) (1;14) (1;15) (1;16) (1;17) (2;4) (2;5) (2:8) (2;9) (2;10) (2;12) (2;14) (2;15) (2;16)
(2:17) (2:18) (314) (3:5) (3:8) (3:9) (3:10) (3:11) (3:12) (3:13) (3:14) (3:15) (3:16) (317) (3:18) (4:5) (4:6) (4:7) (4:8) (4:9) (410) (411) (412) (4:13)
(4:14) (4115) (4:16) (4:17) (5:6) (5:7) (5:8) (5:9) (5:13) (5:14) (5:15) (5:16) (5:17) (5:18) (6:8) (6:9) (6:10) (6:14) (6:15) (6:16) (6:17) (6:18) (7:9)
(7;10) (7;13) (7;14) (7;15) (7;16) (7;17) (7;18) (8;13) (8;14) (8;15) (8;16) (8;17) (8;18) (9;13) (9;14) (9;15) (9;16) (9;17) (9;18) (10;11) (10;12)
(10;13) (10;16) (10;17) (10;18) (11;13) (11;16) (11;17) (11,;18) (12;13) (12;16) (12;17) (12;18) (13;14) (13;15) (13;16) (13;17) (13;18) (14;16)

(14:17) (14;18) (15;17) (15:18) (16;18)
X: (10:14) (10;15) (11;14) (11;15) (12;14) (12;15)

Luego de obtener los valores de proximidad, realizamos el siguiente diagrama donde se presenta la ubicacion relativa de las areas de trabajo

de la empresa BERAMED E.I.R.L de acuerdo a sus ambientes que cuentas con dos pisos. (Ver figura N° 16)
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Figura 16 Diagrama relacional — Distribucion de planta Beramed E.I.R.L

Fuente: Elaboracién propia
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Para la distribucion de planta se presenta un nuevo Layout para cada piso como propuesta, lo que ayudard a reducir tiempos en cuanto a

demoras innecesarias que retrasan la productividad. (Ver figura N°17 y figura N°18)

| | | | | |
[% AVADO DE ACER %GLDA:‘,F& TIe SOLDADURA MIG g
LAVADOD DE ACCRO ™
- @ & w :
AREA DE MERMAS AREA DE PULIDO
DE ACERO
¢ SOLDADURATIS SOLDADURA MIG
¥ ?
= ok - Fog =
3
[
%
L
LEYENDA
=t E| = Mo R fol SIMBOLO | DESCRIPCION
H— H—e —_—
it ALMACEN DF ™ ”ﬂﬂﬂﬂﬂ Hﬂ]]]]]]]] HMH] 20NA SEGURA
—r _ . - 993.5: DE . o
MATERIA PRIMA s 2 34
' #h . . L LIMITE DE AREA
an = I v IR
m ARER DE CoRTE ARER DE DOBLEZ SOLDADURA FOR FUNTOD

Figura 17 Layout de planta — primer piso en Beramed EIRL

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 18 Layout de planta — segundo piso en Beramed EIRL

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.2. Estudio de tiempos

El desarrollo de esta propuesta se ubica en los célculos después de la mejora,
tomando en cuenta la informacion de los siguientes sistemas que se vera a

continuacion.

Mediante el diagnostico realizado a la linea de fabricacion de camas clinicas
BEYRA 106 en la empresa BERAMED EIRL, se encontré inconvenientes con la
estandarizacion de sus tiempos en los procesos, por lo cual, se propone desarrollar el
sistema de valoracién Westinghouse que nos permite encontrar el tiempo Normal y el

sistema de tiempos suplementarios que nos permite encontrar el tiempo Estandar.

Sistema de valoraciéon Westinghouse:

Este método es considerado como el més utilizado en las investigaciones
cuando se trata de evaluar la actuacion del operario calificando puntualmente

alguno factores clave, como habilidad, esfuerzo y condiciones de los operarios.

Para cada factor existe una tabla de valores numéricos en forma tabular que seran

representados de las siguientes maneras.

- Factores de Westinghouse: Destreza o habilidad (Ver Figura N°17)

Destreza o Habilidad.

+1.15 Al Extrema.
+0.13 A2 Extrema.
+0.11 B1 Excelente.
+0.08 B2 Excelente.
+0.06 C1 Buena.
+0.03 c2 Buena.
0.00 D Regular.
-0.05 E1 Aceptable.
-0.10 E2 Aceplable.
-0.16 F1 Deficiente.
-0.22 F2 Deficiente.
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Figura 19 Factores Westinghouse: Habilidad

Fuente: (Yonet, 2017)

- Factores de Westinghouse: Esfuerzo (Ver Figura N°18)

Condiciones.
+0.06 A ldeales.
+0.04 B Excelentes.
+0.02 c Buenas.
0.00 D Regulares.
-0.03 E Aceplables.
-0.07 F Deficientes.

Figura 20 Factores Westinghouse: Condiciones

Fuente: (Yonet, 2017)

Factores de Westinghouse: Consistencia. (Ver Figura N°19)

Consistencia.
+0.04 A Perfectas.
+0.03 B Excelente.
+0.01 c Buena.
0.00 D Regular.
-0.02 E Aceptable.
-0.04 F Deficiente.

Figura 21 Factores Westinghouse: Consistencia

Fuente: (Yonet, 2017)
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Tiempos suplementarios:

La tolerancia es el porcentaje de tiempo que se le adiciona al tiempo
normal para que el trabajador se reponga del esfuerzo realizado en la actividad
anterior o por las propias necesidades de la operacion, de esta manera pueda
alcanzar el estadndar de trabajo a ritmo normal, como también se ve incluido en
este los tiempos de interrupcién nos contemplados en la actividad. (Yonet, 2017)

(Ver figura N°20)

. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento hase por fatiga 4 4

2 SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres

A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 1000
anormal . F. Concentraciin intensa
Ligeramente mcomoda o 1 _ .
. Trabajos de cierta precision 0o o
incomaoda (mclinado) 2 3 ) .
. Trabajos precisos o fatwosos 2 2
Muy mcomoda (echado, _ .
estirado) 77 1 raba_lp:us de gran precision o 5 3
. Uso de fuerza/energia muscular . '?my fatigosas
{Levantar, tirar, empujar) . Ruido
Peso levantado [kg] Continuo o o
23 o 1 Intermitente y fuerte 2 2
3 1 2 Intermitente y muy fucrte .
10 3 4 Estridente v fuerte S
25 20 H. Tension mental
. g 2
max Proceso bastante complejo 1 1
353 T - Proceso complejo o atencion 4 4
. Mala iluminacion drvidida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la _— Muy complepe 58
potencia calculada 1. Monotonia
Bastante por debapo 2 2 Trabajo algo mondtono 00
Absolitamente msuficiente 5 5 Trabajo bastante mondtono 11
E. Condiciones atmosféricas . .
p Traba r it
Indice de enfriamicnto Kata T mury monofone 404
16 0 4. Tedio
§ 10 Trabajo algo abumdo 0o o
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabaj muy aburrsdo 5 2

Figura 22 Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Basicos

Fuente: (Yonet, 2017)
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3.5.3. Manuales de estandarizacion de procesos

La mejor manera de asegurar la calidad de los productos es a través de la
aplicacion de un estandar de trabajo. EI mismo est4d encargado de eliminar las
actividades y procedimientos innecesarios para mantener el control de los procesos
operativos y el cumplimiento de los requisitos de calidad; asi como la sostenibilidad de
las buenas précticas de fabricaciéon (Rivas, 2019). La estandarizacion de procesos es
una estrategia enfocada en establecer un conjunto de procedimientos validados vy
aceptados que definan las mejores y mas fiables practicas que se deben llevar a cabo
dentro de la empresa. A su vez, es una herramienta que permite aprovechar al maximo
los recursos humanos y de tecnologia, manteniendo al mismo tiempo un ritmo de

producciéon adaptado a las necesidades del cliente. (Rivas, 2019)

Para la estandarizaciébn de los procesos de fabricacion de la cama clinica
BEYRA 106, se realiz6 un andlisis basado en la identificacion de actividades
improductivas calculadas en el diagrama de andlisis de proceso (Ver tabla N°12) y se
identificé cuales eran innecesarias para su desarrollo, por lo cual se propone el redisefio
de manuales de secuencia en las actividades de fabricacion de la cama clinica BEYRA
106, estos manuales tiene como objetivo reducir los tiempos que retrasan la eficiencia

operativa. A continuacion, se muestran el redisefio de cada uno de los manuales.
Tabla 22

Manual de actividades para fabricacion de cabecera y piecera para cama clinica BEYRA-106

MANUAL DE ACTIVIDADES
EMPRESA BERAMED E.ILR. L
FECHA 20/07/2021
PROCESO FABRICACION DE CABECERA Y PIECERA PARA CAMA CLINICA BEYRA-106.

SUB ACTIVIDADES
PROCESOS
Tronzado El operario Inspecciona los tubos de acero LAF que va a cortar estén completos

Corte de tubos de acero LAF de acuerdo a las medidas establecidas
Traslado de tubos al area de doblez
El operario inspecciona que la plancha que va a cortar esté completa
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Corte de Corte de plancha de acuerdo a las medidas establecidas
Plancha Traslado de plancha al area de doblez de plancha
Doblez de Doblez de plancha de acuerdo a las medidas establecidas
plancha Transporte de plancha al rea de soldadura
Soldadura El operario inspecciona que el estafio-plomo que utilizara para la soldadura esté
completo

El operario inspecciona las piezas que estén completas para la cabecera y
piecera, las ubica y empieza a soldar.

Inspeccion de piezas, que estas estén bien soldadas

El operario deja enfriar las piezas soldadas

Traslado de piezas para el area de esmerilado
Esmerilado Esmerilado de bordes de piezas soldadas

Traslado de piezas al &rea de pre pintado

Pre Pintado El operario empieza con el tratamiento de pre pintado, introduce las piezas a la
primera tina de desengrase
El operario pasa las piezas a la siguiente tina de antioxidante

El operario pasa las piezas a la siguiente tina de pre activado
El operario pasa las piezas a la siguiente tina de fosfatado y sellado
Traslado de las piezas al horno para estas ser secadas
Quemado El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas
Dejar secar piezas a una temperatura de 150 °C
Traslado de las piezas secas a la camara de pintado

Pintado El operario pone a colgar las piezas en la camara de pintura para estas ser
pintadas manualmente
Agrega la pintura a la maquina de pintado en polvo y la prepara para desarrollar
sus actividades
Pintado de piezas

Traslado de piezas al horno para ser quemadas
Quemado El operario ubica las piezas pintadas en el horno para ser secadas
Dejar secar piezas a una temperatura de 200 a 210 °C
El operario dejar enfriar las piezas
Traslado de las piezas secas al &rea de armado

Fuente: Elaboracidon propia.

Interpretacién: En el redisefio del “Manual de actividades para fabricacion de cabecera
y piecera para cama clinica BEYRA-106", se elimin6 dos actividades innecesarias de
demoras en el subproceso de Tronzado, también se combiné dos actividades operacion

e inspeccion en el sub proceso de soldadura.
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Manual de actividades de fabricacién de somier rigido con cuatro planos accionados para cama

clinica BEYRA-106

EMPRESA
FECHA

PROCESO

SUB
PROCESO
S

MANUAL DE ACTIVIDADES
BERAMED E.l.LR. L

20/07/2021

FABRICACION DE SOMIER RIGIDO CON CUATRO PLANOS ACCIONADOS
PARA CAMA CLINICA BEYRA-106

ACTIVIDADES

Tronzado

Corte de
Plancha

Doblez de
plancha

Soldadura

Esmerilado

Pre Pintado

Quemado

Pintado

Quemado

El operario Inspecciona los tubos de acero LAF que va a cortar estén
completos

Corte de tubos de acero LAF de acuerdo a las medidas establecidas
Traslado de tubos al &rea de doblez

El operario inspecciona que la plancha que va a cortar esté completa
Corte de plancha de acuerdo a las medidas establecidas

Traslado de plancha al &rea de doblez de plancha

Doblez de plancha de acuerdo a las medidas establecidas

Transporte de plancha al area de soldadura

El operario inspecciona que el estafio-plomo que utilizara para la soldadura
esté completo

El operario inspecciona las piezas que estén completas para el somier, las
ubica y empieza a soldar.

Inspeccién de piezas, que estas estén bien soldadas
El operario deja enfriar las piezas soldadas

Traslado de piezas para el &rea de esmerilado
Esmerilado de bordes de piezas soldadas

Traslado de piezas al &rea de pre pintado

El operario empieza con el tratamiento de pre pintado, introduce las piezas a la
primera tina de desengrase

El operario pasa las piezas a la siguiente tina de antioxidante

El operario pasa las piezas a la siguiente tina de pre activado

El operario pasa las piezas a la siguiente tina de fosfatado y sellado
Traslado de las piezas al horno para estas ser secadas

El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas

Dejar secar piezas a una temperatura de 150 °C

Traslado de las piezas secas a la camara de pintado

El operario pone a colgar las piezas en la cAmara de pintura para estas ser
pintadas manualmente

Agrega la pintura a la maquina de pintado en polvo y la prepara para
desarrollar sus actividades

Pintado de piezas

Traslado de piezas pintadas al horno para ser quemadas
El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas
Dejar secar piezas a una temperatura de 200 a 210 °C
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El operario dejar enfriar las piezas
Traslado de las piezas secas al area de armado

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretaciéon: En el redisefio del “Manual de actividades de fabricacion de somier
rigido con cuatro planos accionados para cama clinica BEYRA-106", se eliminé dos
actividades innecesarias de demoras en el subproceso de Tronzado, también se

combiné dos actividades operacién e inspeccién en el sub proceso de soldadura.

Tabla 24

Manual de actividades de fabricacién de barandas desplegables para cama clinica Beyra 106

MANUAL DE ACTIVIDADES
EMPRESA BERAMED E.I.LR. L
FECHA 20/07/2021

PROCESO FABRICACION DE BARANDAS DESPLEGABLES PARA CAMA CLINICA
BEYRA-106
SUB ACTIVIDADES
PROCESOS

El operario Inspecciona los tubos de acero LAF que va a cortar estén
completos
Tronzado Corte de tubos de acero LAF de acuerdo a las medidas establecidas

Traslado de tubos al area de doblez
Doblez de Doblez de tubo de acuerdo a las medidas establecidas
tubo Traslado de tubos al area de soldadura

El operario inspecciona que el estafio-plomo que utilizara para la soldadura
esté completo

El operario inspecciona las piezas que estén completas para las barandas
desplegables, las ubica y empieza a soldar.

Soldadura
Inspeccién de piezas, que estas estén bien soldadas
El operario enfria las piezas soldadas
Traslado de piezas para el &rea de esmerilado
Esmerilado de bordes de piezas soldadas
Esmerilado

Traslado de piezas al area de pre pintado

El operario empieza con el tratamiento de pre pintado, introduce las piezas
a la primera tina de desengrase
El operario pasa las piezas a la siguiente tina de antioxidante

Pre Pintado  E| operario pasa las piezas a la siguiente tina de pre activado
El operario pasa las piezas a la siguiente tina de fosfatado y sellado
Traslado de las piezas al horno para estas ser secadas
El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas
Quemado Dejar secar piezas a una temperatura de 150 °C
Traslado de las piezas secas a la cAmara de pintado

El operario pone a colgar las piezas en la camara de pintura para estas ser

Pintado .
pintadas manualmente
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Agrega la pintura a la maquina de pintado en polvo y la prepara para
desarrollar sus actividades
Pintado de piezas

Traslado de piezas pintadas al horno para ser quemadas
El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas
Dejar secar piezas a una temperatura de 200 a 210 °C

El operario dejar enfriar las piezas

Traslado de las piezas secas al area de armado

Quemado

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: En el redisefio del “Manual de actividades de fabricacion de barandas
desplegables para cama clinica Beyra 106”, se elimind dos actividades innecesarias de
demoras en el subproceso de Tronzado, también se combind dos actividades operacion

e inspeccion en el sub proceso de soldadura.

Tabla 25

Manual de actividades para armado de cama clinica BEYRA-106

MANUAL DE ACTIVIDADES

EMPRESA BERAMED E.I.LR. L

FECHA 20/07/2021

PROCESO ARMADO DE CAMA CLINICA BEYRA-106
SUB PROCESOS ACTIVIDADES

El operario separa e inspecciona que estén en buen estado los
insumos para el armado de la cama clinica (pernos, garruchas,
parachoques, manijas y colchon)

El operario inspecciona que las piezas de la cama clinica BEYRA-
106 estén completas para ser armadas

Aprovisionamiento
de insumos

Armado de piezas

de cama clinica . _ .
El operario realiza el armado de la cama clinica BEYRA-106

Armado de El operario coloca los accesorios a la cama clinica (garruchas,
accesorios de cama Pparachoques, manijas y colchon)
clinica Traslado de cama clinica al &rea de embalaje

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: En el redisefio del “Manual de actividades para armado de cama clinica
BEYRA-106" no se elimind, combind ni agregé ninguna actividad ya que no se identifico

problemas en su desarrollo.
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Tabla 26

Manual de actividades para embalaje de cama clinica BEYRA-106.

MANUAL DE ACTIVIDADES

EMPRESA BERAMED E.I.R. L
FECHA 20/07/2021
PROCESO EMBALAJE DE CAMA CLINICA BEYRA-106
SUB PROCESOS ACTIVIDADES
Aprovisionamiento de El operario inspecciona los insumos para el embalaje de la cama
insumos clinica BEYRA-106 (cartén kraft y film stretch)

Corte y medidas de  El operario realiza el corte del cartdn de acuerdo a las medidas de
cartén la cama clinica
El operario limpia la cama clinica antes de proceder a embalar
Embalai El operario realiza el embalaje de la cama clinica utilizando el
mbataje cartén kraft y finalmente film stretch.
Traslado de cama clinica lista a almacén

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: En el redisefio del “Manual de actividades para embalaje de cama
clinica BEYRA-106.” no se elimin6, combin6 ni agregd ninguna actividad ya que no se

identificd problemas en su desarrollo.

3.5.4. Metodologia 5S

Las 5s son una herramienta mundialmente conocida implantada inicialmente en las
industrias japonesas, gracias al impacto y cambio que generan tanto en las empresas
como en las personas que la desarrollan; se centran en potenciar el aprendizaje de las
personas que trabajan en las organizaciones gracias a su simplicidad y agilidad por
realizar pequefios cambios y mejoras con el fin de experimentar y aprender con ellas.

(Aldavert, Vidal, E., Lorente, J. , & Aldavert, X., 2016)
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Shitsuke ] Seiton
Disciplinar 5 f S Ordenar

Seiketsu

Estandarizar

Figura 23 Figura Metodologia 5s

Fuente: (Gabriel, 2013)

Entre los propdsitos que persigue la metodologia 5 “S” se indican la mejora y
mantenimiento de las condiciones de organizacion, orden y limpieza en el area de
trabajo, considerando un entorno de trabajo ordenado y limpio asegurando las
situaciones de seguridad, asi como de motivacion y eficiencia, de modo que se eliminan

los despilfarros o desperdicios mejorando la calidad de la empresa. (Gutierrez, 2018)

Durante los ultimos afios la produccion de mobiliario médico ha incrementado
considerablemente en la empresa Beramed E.I.LR.L. y en consecuencia de ello esta
siendo seriamente afectada con respecto a costos en materiales, accesorios e insumos,
ya gue no existe una debida organizaciéon de materia prima y maquinas en la planta de
fabricacién, es por ello que se proyecta una propuesta de implantacion del método de
las 5s, cuyo objetivo principal es actuar en torno al area de produccion , porque fomenta
disciplina, organizacion, orden, identificando de una manera correcta los materiales,
accesorios e insumos que se necesitan, ademas de la capacitacion continua de los

operarios en la fabrica.
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Seiri — Clasificacion y Descarte.

(Berganzo, 2016) Consiste en identificar y clasificar los materiales
indispensables para la ejecucion del proceso. El resto, se considerara material
innecesario y por lo tanto se eliminard o separara. A partir de ese momento, se
realizara un inventario estandar de cada puesto de trabajo. De esta forma, el
trabajador dispone de las herramientas que realmente necesita y ya no existiran

otros elementos que puedan dificultar su trabajo.

Uno de los objetivos de Seiri para con la empresa Beramed E.I.R.L. es prevenir
accidentes, demoras y errores humanos por la presencia de objetos innecesarios,
ademéas de hacer uso efectivo del espacio fisico dentro de las empresas y
organizaciones. Para luego obtener libres espacios que estdn ocupados por
cosas innecesarias y facilidad de visualizacibn a herramientas, materiales,

equipos, documentos y otros elementos de trabajo.

Clasificacion

Objetos y datos Objetos y datos
rﬁtoesartos ln’:tecayarlos

| :
! | |

Uso Uso Uso Sin uso || Potencialmente Sin uso
frecuente  ocasional = eventual = potencial | Ut para otros | P‘J:&'

Figura 24 Diagrama de clasificacion Seiri

Fuente: (Carlos & Salazar, 2009)

Para determinar e identificar de forma exacta y correcta los elementos
necesarios para el desarrollo de las actividades de fabricacion de la cama clinica
BEYRA 106, se elabor¢ tablas en las que se visualiza cada elemento para el

desarrollo del proceso.
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Tabla 27

Elementos necesarios (Herramientas, materiales, accesorios y maquinas) en el proceso.

N° Elemento Cantidad Clasificacion
1 MP Necesario
2 Insumos para pre- Necesario
pintado
3 Pintura para metal Necesario
4 Pernos 26 Necesario
5 Manijas 1 Necesario
6 Colchén 1 Necesario
7 Cabecera y soporte 1 Necesario
8 Ruedas 4 Necesario
9 somier 1 Necesario
10 Manivelas 2 Necesario
desplegables
11 Barandas plegables 2 Necesario
12 Desarmador 2 Necesario
13 Taladros eléctricos 4 Necesario
14 EPP 1 Necesario
15 Martillo 2 Necesario
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 28

Elementos necesarios en el proceso.

N° Elemento Cantidad Clasificacion
Bolsas plasticas de _
2 Innecesario
envolturas
2 Envoltura de cartéon 3 Innecesario
3 Trozos de tubo metalico 5 Innecesario

Fuente: Elaboracion propia.

Luego de haber clasificado los elementos necesarios de los innecesarios se
propone el uso de tarjetas rojas para no tener inconvenientes identificar y
diferenciar a los elementos ya sea por innecesario, sobrante y desconocido. (Ver

Tabla N° 27)
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Tabla 29

Tarjeta roja

Nombre del objeto

Producto en proceso e. Limpieza

a
. Maqui ion|f.  Equipo de Oficina
Categoria b. Maquinas de produccién quip
c. EPP g. Otros

d

Materia prima
Fecha: Localizacion: Cantidad:
a. No se necesita

Defectuoso

Desperdicio

Tiene lugar

Otro

Razon para descartar

Elaborada por:

Tirar
Vender

Forma de deshecho:
Reparar

Mover Firma autorizada(o)

Fecha de deshecho: Fecha de despacho:

Fuente: Elaboracion propia.
Seiton — Organizar.

El orden acompafia siempre a una organizacién, una vez que todo esta
organizado, solo permanece lo que es necesario, el paso siguiente es clasificar el
punto en el que las cosas deben estar en modo que cada uno comprenda
claramente donde encontrarlas y devolverlas. Orden significa estandarizar donde
deben estar las cosas necesarias, también es organizar los modos de situar y
mantener las cosas necesarias de manera que cualquiera pueda encontrarlas y

usarlas facilmente. (Berganzo, 2016)
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En la empresa Beramed E.I.R.L. se gestionara las acciones de organizacion con
el fin de incrementar las posibilidades de conservacion de sus elementos en
Optimas condiciones. Igualmente, el propdsito tiene que ver con el mejoramiento

en la identificacion de herramientas e instrumento.

| AmarRecuencia DE | [cOLOCAR CERCAA LA

uso PERSONA

ELEMENTOS | | MEDIAFRECUENCA |  MANTENER CERCA DE
NECESARIOS DE USO AREA DE TRABAJO
RARAVEZSON | | ARCHIVAR, COLOCAR

USADAS EN BODEGA

Figura 25 Esquema de la técnica Seiton u ordenar

Fuente: (Gutierrez, 2018)

En la etapa de organizacién, se propone implementar tres cajas de madera
apilables y un estante de acero para el area de mermas en la cual se deposite la
materia prima restante, es decir mermas que se pueden reutilizar en el proceso
de fabricacion de la cama clinica BEYRA 106 de tal manera ayude a mejorar la
productividad, la reduccién de desorden y se gane espacios que no podian ser

visualizados por la aglomeracién de cosas.

En la siguiente tabla se detalla las caracteristicas de la caja apilable. (Ver tabla

N°28)
Tabla 30

Caracteristica de la caja de madera apilable para depésito de mermas de acero.

CARACTERISTICAS DE CAJA DE MADERA APILABLE PARA EL AREA DE
MERMAS

Medidas de la base 1.2 m de largo x 1.2 m de ancho

Medidas de la altura Im
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Peso 25 kg
Precio 180 soles

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 26 Corte 3D de caja de madera apilable para depdsito de mermas de acero.

Fuente: Elaboracion propia
En la siguiente tabla se detalla las caracteristicas del estante de acero (Ver tabla
N°29)
Tabla 31

Caracteristica del estante de acero para depésito de mermas de acero.

CARACTERISTICAS DEL ESTANTE DE ACERO PARA EL AREA DE MERMAS

Medidas de la base 2 mde largo x 0.7 m de ancho
Medidas de la altura 1.8m

Peso 30 kg

Precio 250 soles

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 27 Corte 3D de estante de acero para depdsito de mermas de acero.

Fuente: Elaboracion propia
Seiso — Limpieza.

Es indispensable localizar y eliminar la suciedad del puesto de trabajo, asi como
su correcto mantenimiento. Disponer de un estandar adecuado de limpieza y
organizacion repercute directamente en la motivacion del personal, ademas de

reducir en gran medida los accidentes y lesiones. (Berganzo, 2016)

Para ello en la empresa BERAMED EIRL se requiere un trabajo creativo de
identificacion de las fuentes de suciedad y contaminacion, para que, de esta
manera, se tomen acciones estrictas exclusivamente para eliminar la causa, caso
contrario seria imposible mantener limpia y en buen estado el area de trabajo que

en este caso seria el area de produccion de camas clinica BEYRA 106.

En el desarrollo de esta metodologia se debe llevar a cabo practicas de limpieza
a las maquinas de trabajo al final de la programacién de todas las actividades del
dia. Por lo que se propone aplicar un cronograma de limpieza siendo supervisado
por el jefe inmediato de Area para luego ser reportado al jefe de planta. (Ver tabla

N°30)
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Tabla 32

PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BERAMED E.I.R.L. - LIMA”

Cronograma diario de limpieza Empresa Beramed E.I.R.L.

Cronograma diario de limpieza empresa Beramed E.I.R.L.
Supervisado
por: Fecha:
Encargado Horario Funciones Cgmpllo
si_| no
_ Seccion donde 6:00pm- | Limpiar, barrer y sacudir
Operario 1 desarrolle sus _ herramientas v equipos de
6:10pm y equip
labores trabajo
_ Seccion donde 6:00pm- | Limpiar, barrer y sacudir
Operario 2 | desarrolle sus : herramientas y equipos de
6:10pm y equip
labores trabajo
' Seccion donde 6:00pm- | Limpiar, barrer y sacudir
Operario 3 | desarrolle sus . herramientas y equipos de
6:10pm
labores trabajo
_ Seccion donde 6:00pm- | Limpiar, barrer y sacudir
Operario 4 | desarrolle sus 6:10pm | herramientas y equipos de
labores ' trabajo
' Seccion donde 6:00pm- | Limpiar, barrer y sacudir
Operario 5 | desarrolle sus . herramientas y equipos de
6:10pm
labores trabajo
_ Seccion donde 6:00pm- | Limpiar, barrer y sacudir
Operario 6 desarrolle sus , herramientas y equipos de
6:10pm
labores trabajo
Seccion donde | .. - | Limpiar, barrer y sacudir
Operario 7 | desarrolle sus 6..00pm herra?nientas ey uipos de
6:10pm y equip
labores trabajo
_ seccion donde | ¢4, | Limpiar, barrer y sacudir
Operario 8 | desarrolle sus . herramientas y equipos de
6:10pm
labores trabajo
_ Seccion donde 6:00pm- | Limpiar, barrer y sacudir
Operario 9 | desarrolle sus : herramientas y equipos de
6:10pm y equip
labores trabajo
_ Seccion donde | ¢4, | Limpiar, barrer y sacudir
Operario 10 | desarrolle sus . herramientas y equipos de
6:10pm y
labores trabajo

Teniendo el cronograma de limpieza diaria en el area de produccién en la

Fuente: Elaboracion propia.

empresa, involucrando a los operarios y las secciones donde se desempefian,
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también se propone un formato de inspeccion el cual registra y garantiza el

cumplimiento de la implementacion que se esté realizando. Ver tabla N°31

Tabla 33

Formato de inspeccién orden y aseo

FORMATO DE INSPECCION ORDEN Y ASEO

Fecha;

N° Trabajadores:

Persona inspeccionada:

NO

Actividades

Sl

NO |Observaciones

1

Las herramientas estan bien apiladas y ordenadas
de manera adecuada.

Se tiene una dinamica de reciclaje

Los lugares para el almacenamiento de basura
estan ordenados.

Los botes donde se coloca la basura son
adecuados en tamafio y nimero

Los pisos estan limpios, secos y sin desperdicios.

Los pisos estan libres de obstaculos

Los extintores estan debidamente sefializados y al
alcance.

Los bafios estan debidamente abastecidos

Las maquinas y equipos estan debidamente libres
de residuos

10

Las herramientas estan limpias y libres de residuos

11

Existe un control para los riesgos de origen fisico y
quimico

12

Las normas de seguridad en el lugar se estan
aplicando

13

El personal usa los elementos de proteccién
personal y estan en un buen trabajo

Fuente: Elaboracion propia.

Posteriormente se obtendra algunos de los beneficios mediante esta “S” como el

reducimiento del riesgo de potencial de accidentes e incrementard la vida atil de

los equipos, mobiliario y demas objetos de trabajo.
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Seiketsu — Estandarizar:

El proceso de estandarizar trata de distinguir facilmente una situacion “normal” de
una “anormal”, es decir, el personal debe ser capaz de discernir cuando las tres
“S” anteriores se estan aplicando correctamente y cuando no (Berganzo, 2016)
.Es imprescindible que todo el personal de planta disponga de la formacién
adecuada para identificar este tipo de situaciones. De esta forma, el personal se
siente mas valorado y aumenta su motivacion, pudiendo ser capaces de detectar
pequefios fallos en su puesto, que posteriormente pudieran desencadenar

problemas mas graves.

En la empresa Beramed E.I.R.L. se presentan situaciones irregulares en cuanto
a sefializaciones, es por ello se propone la implementacion de sefaléticas que
sera de gran ayuda para que los trabajadores puedan movilizarse de forma

correcta y segura por los ambientes de produccion.

Para el desarrollo de esta propuesta se tomara en cuenta los siguientes tipos de

sefalizaciones:

Sefales de seguridad

- Colores: Azul para las acciones obligatorias, rojo como color de prohibicion,
amarillo como color de prudencia, verde para las acciones positivas.

- Formas: Discos o circulos se usan para las prohibiciones o instrucciones, los
triangulos se usan para las advertencias, los cuadrados y rectangulos se usan
para la sefalizacién de emergencia y de informacion.

e Sefiales de Obligacion: Indican la obligatoriedad de utilizar protecciones
adecuadas para evitar accidentes, tienen forma circular, fondo de color azul y
los dibujos de color blanco, pueden tener el borde también de color blanco y
finalmente el color azul debera cubrir como minimo el 50% de la superficie de

la sefial.
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Proteccion obligatoria  Pr ion obligatoria  Pr i6n obligatoria  Pr 6n obligatoria
de los ojos de la cabeza de los oidos de las vias respiratorias

Pr ion obligatoria Pr i6n obligatoria Pr i6n obligatoria Pri ion obligatoria
de los pies de las manos del cuerpo individual contra caidas

Figura 28 Sefales de seguridad obligatorias
Fuente: Imagenes de google

e Sefiales de Prohibicién: Prohiben un comportamiento susceptible de
provocar un peligro impidiendo ciertas actividades que ponen en peligro la
salud propia o de otros trabajadores. Tienen forma redonda y pictograma
negro sobre fondo blanco con borde rojo y banda roja transversal descendente
de izquierda a derecha atravesando el pictograma a 45° respecto a la

horizontal.

~\
J

| NO FUMAR |

Figura 29 Sefales de prohibicién

Fuente: Imagenes de google

o Seflales de peligro: Avisan de posibles peligros que puede conllevar la
utilizacion de algun material o herramienta. Son de forma triangular, fondo
amarillo, borde y dibujo de color negro. El amarillo debera cubrir como minimo

el 50% de la superficie de la sefal.
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A LAS MANOS

Figura 30 Sefiales de peligro

Fuente: Imagenes de google

e Sefiales de auxilio: Ayudan y proporcionan informaciéon acerca de los
equipos de auxilio. Son rectangulares o cuadradas, fondo de color verde y

borde y dibujo blanco, también se pueden llamar de salvamento o socorro.

St e

Figura 31 Sefales de auxilio

Fuente: Imagenes de google

e Sefiales de equipos contra incendios: Forma rectangular o cuadrada.
Pictograma blanco sobre fondo rojo (el rojo debera cubrir como minimo el 50

por 100 de la superficie de la sefial.
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Figura 32 Sefales de auxilio

Fuente: Imagenes de google

Una vez establecidos los lugares fijos para los determinados elementos dentro de
las areas, se procede a marcar las areas con letreros visibles para los
trabajadores y visitantes. Se recalca que la finalidad de los pasillos es el de
transito de personal, por lo que no se debe dejar ningun tipo de objeto que

obstruya dicho flujo. Ver las siguientes detalladas por pisos y areas.
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Figura 33 Corte 3D del primer piso con las sefalizaciones
Fuente: Elaboracién propia

Interpretacién: En esta figura se puede visualizar las sefializaciones de seguridad vistas desde la entrada al &rea de produccion.
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Figura 34 Corte 3D del primer piso con las sefializaciones

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion: En esta figura se puede visualizar las sefializaciones del primer piso desde un &ngulo de la parte superior izquierda de planta.
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Figura 35 Corte 3D del primer piso con las sefalizaciones

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacién: En esta figura se puede visualizar las sefializaciones del primer piso desde un angulo de la parte superior derecha de planta.
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Figura 36 Corte 3D del Segundo piso con las sefalizaciones

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion: En esta figura se puede visualizar las sefializaciones del segundo piso desde un angulo de la parte superior izquierda de planta.
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Figura 37 Corte 3D del Segundo piso con las sefalizaciones

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion: En esta figura se puede visualizar las sefializaciones del segundo piso desde un angulo de la parte superior derecha de planta.

Fonseca Bustamante, L.; Gonzales Becerra, Y. pag. 102



4

ald “DISENO DE MEJORA EN EL PROCESO DE PRODUCCION EN LA LINEA DE

I UNIVERSIDAD FABRICACION DE CAMA CLINICA BEYRA 106 PARA INCREMENTAR LA
[ s ) ]
PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BERAMED E.I.R.L. - LIMA

Shitsuke — Disciplina

Disciplina consiste en trabajar permanentemente de acuerdo con las normas
establecidas. En su concepcidn etimoldgica la palabra shitsuke proviene de la
union de dos vocablos del idioma japonés que denotan una actitud positiva,
buena disposicién, buen comportamiento hacia los demas, y obediencia a las

normas y reglas. (ABUHADBA, 2017)

Para alcanzar la disciplina de las primeras 4S, se propone un plan de
capacitaciones donde se expondran temas para una mayor concientizacion y
entrenamiento de los trabajadores, para asi puedan desarrollar sus labores de

una manera seguray con los conocimientos necesarios.

Plan de capacitaciones:

Para el buen funcionamiento de la organizacion es de gran importancia la
constante capacitacion a los colaboradores, por lo que se elaborara un plan de
capacitaciones de acuerdo a las necesidades de la empresa y sus
colaboradores, con la mira fija en la mejora de sus procesos. En el siguiente
plan se determinaran los objetivos, el cronograma anual de capacitaciones de
acuerdo al temario que se va a proponer con sus respectivas descripciones de

las mismas.

e Objetivo Generales:

- Fortalecer los conocimientos de los trabajadores con respecto a los
materiales que se utiliza en la produccion para hacer posible la
fabricacion de camas clinica y asi alcanzar el minimo de mermas

- Mejorar las habilidades técnicas para que los operarios estén en las
condiciones de realizar mantenimientos preventivos a las maquinas con

las que cuentan en su area.
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- Mejorar las actitudes de los colaboradores para garantizar un excelente
ambiente laboral y lograr los objetivos de la organizacién, disminuyendo
los conflictos internos que puedan existir.

e Alcance:
Se aplica desde la identificacion de las necesidades a capacitar y el
desarrollo de las capacitaciones.

e Parte ejecutora:

El Responsable de RRHH es el encargado de la aplicacion del presente

procedimiento en la que con el fin de asegurar el aprendizaje de los

colaboradores se contratara a personal calificado para el desarrollo de los
temas a tratar en cada capacitacion.
e Fines del plan de capacitacion:

La asistencia a los cursos internos programados para la Capacitacion,

Entrenamiento y Concientizacién del personal es obligatoria y debera ser

registrada en el formato Registro de Asistencia a Capacitacion. (Ver tabla

N°32)

Tabla 34

Registro de asistencia a capacitaciones.

REGISTRO DE ASISTENCIA A CAPACITACION

Capacitacion: evaluacion: otros:
Tema:

Nombre de expositor:

Fecha:
Duracion: Hora de inicio: | Hora final:
Unidad:
Lugar:
N° APELLIDOS Y NOMBRES | D.N.l.|CARGO | FIRMA
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Fuente: Elaboracion propia.
e Temario:
Los temas a tratar en las 4 capacitaciones estan enfocados en mejorar la
capacidad del personal operativo para desarrollar las actividades con
normalidad y estar en constante mejora continua. A continuacion, en la tabla
N° 33, se presentardn 12 capacitaciones con el objetivo de realizar un
trabajo completo en el progreso de disciplina en el personal operativo, asi

como también en sus conocimientos.
Tabla 35

Temario de Capacitaciones.

TEMARIO

Capacitacion motivacional en el trabajo

Capacitacion orden y Limpieza en las areas de trabajo
Capacitacion sobre impactos medioambientales
Capacitacion sobre el uso equipos de proteccion personal
Capacitacion de peligro y riesgos en produccién
Capacitacién sobre salud ocupacional
Capacitacion de la importancia del reciclaje en las areas de trabajo

Capacitacion sobre reduccién de mermas

© 00 N OO o1 A W DN PP

Capacitacion de maquinas y equipos para mantenimiento preventivo

BN
o

Capacitacion sobre tipos y diferencias de materiales

=
=

Capacitacion de correcto uso de energia eléctrica

=
N

Capacitacion de comunicacién asertiva

Fuente: Elaboracion propia.

¢ PROGRAMACION DE CAPACITACIONES:
A continuacion, se presentard la programacion de las capacitaciones
detallando el tema, duracion, a quien se dirige, los recursos que se usan

para el desarrollo y el encargado de ejecutar la capacitacion. Ver tabla N°34

Fonseca Bustamante, L.; Gonzales Becerra, Y. pag. 105



4

LN
| 4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Tabla 36

Programacion de capacitaciones
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PROGRAMACION DE CAPACITACIONES — MEJORA CONTINUA EN EL TRABAJO - 5S

item Tema Duracion Metodologia

Capacitacion

1 motivacional en el 30 min Expositiva y participativa
trabajo
Capacitaciéon

orden y Limpieza

30 min Expositiva

en las areas de
trabajo
Capacitaciéon
3 sobre impactos 30 min Expositiva y participativa
medioambientales
Capacitacion
sobre el uso
4 equipos de 1 hora Expositiva
proteccion

personal

Dirigido a

Personal
operativo

Personal

operativo

Personal

operativo

Personal

operativo

Recursos

Material informativo, lapicero

Material informativo, lapicero

Material informativo, lapicero

Material informativo, lapicero

Encargado

Personal Contratado

Personal Contratado

Personal Contratado

Personal Contratado
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Capacitacion de
5 peligro y riesgos
en produccion
Capacitacién
6 sobre salud
ocupacional
Capacitacion de la
importancia del
reciclaje en las
areas de trabajo
Capacitacién
8 sobre reduccion
de mermas
Capacitacion de
maquinas y
9 equipos para
mantenimiento
preventivo
Capacitacion
sobre tipos y
diferencias de

materiales

1 hora

1 hora

30 min

1 hora

1 hora

1 hora

Expositiva

Expositiva

Expositiva y participativa

Expositiva

Expositiva

Expositiva

Personal

operativo

Personal
operativo

Personal

operativo

Personal
operativo

Personal

operativo

Personal

operativo

Material informativo, lapicero

Material informativo, lapicero

Material informativo, lapicero

Material informativo, lapicero

Material informativo, lapicero

Material informativo, lapicero

Personal Contratado

Personal Contratado

Personal Contratado

Personal Contratado

Personal Contratado

Personal Contratado
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Capacitacion de
N Personal o _ _
11 correcto uso de 1 hora Expositiva ) Material informativo, lapicero  Personal Contratado
o operativo
energia eléctrica
Capacitaciéon de
o . y __ Personal - . .
12 comunicacion 30 min Expositiva y participativa _ Material informativo, lapicero  Personal Contratado
operativo

asertiva

Fuente: Elaboracion propia

Interpretaciéon: En latabla N°34 se detalla la duracién, metodologia, a quien se dirige las capacitaciones, los recursos que se usaran 'y por

quien seran ejecutadas.
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e Cronograma de capacitaciones: En la siguiente tabla se visualizara como se programa las capacitaciones para poder llevarlas a cabo

durante cada mes en el afio que transcurra. (Ver tabla N°35)

Tabla 37

Cronograma de capacitaciones — mejora continua en el trabajo.

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES-MEJORACONTINUA EN EL TRABAJO -5S

REALIZADO POR: Ledy Luz Fonseca Bustamante - Ysela Sugey Gonzales Becerra
FECHA: 20/04/2021

ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SET OCT NOV DIC

TEMA |S|S|S|S S|S|S|S|S|S
112|3]4 2|3/4(1|12|3
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Capacitaci
6n
motivacio
nal en el
trabajo
Capacitaci
6n orden'y
Limpieza
en las
areas de
trabajo
Capacitaci
6n sobre
impactos
medioamb
ientales
Capacitaci
6n sobre
el uso
equipos
de
proteccion
personal
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Capacitaci
6n de
peligroy
riesgos en
produccié
n

Capacitaci
6n sobre
salud
ocupacion
al

Capacitaci
6n de la
importanci
a del
reciclaje
en las
areas de
trabajo

Capacitaci
6n sobre
reduccién

de
mermas

Capacitaci
6n de
maquinas
y equipos
para
mantenimi
ento
preventivo

Capacitaci
6n sobre
tipos y
diferencia
sde
materiales

Capacitaci
6n de
correcto
uso de
energia
eléctrica

Capacitaci
6n de
comunica
cion
asertiva

Fuente: Elaboracién propia.
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Por altimo, se realizaran inspecciones mensuales con los documentos que
se han propuesto para poder llevar un control acerca del desarrollo de la
propuesta realizado en las 5 fases de las 5S para que se mantengan, la

persona encargada de realizar la inspeccién sera el jefe de planta

3.6. Resultados de los indicadores después del disefio de mejora
3.6.1. Variable Independiente: Procesos de produccion
3.6.1.1. Dimension Tiempo:
Tiempo Promedio Luego del disefio planteado se realizé6 nuevamente los 12
tiempos preliminares de cada una de las actividades que componen la fabricacién
de cama clinica BEYRA 106 obteniendo como resultados los siguientes datos: Ver

tabla N° 36
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Tabla 38
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Tabla de toma de tiempos en los procesos de fabricacion de la cama clinica BEYRA 106 después de la mejora

TOMA DE TIEMPOS - FABRICACION DE CAMA CLINICA BEYRA 106 - CRONOMETRO CONTINUO - EXPRESADO EN MINUTOS

P : Fabricacion de cama clinica BEYRA-106
roreso Fecha 20/07/2021
Empresa: BERAMED E.I.LR. L
Ledy Luz Fonseca Bustamante Méto -
Elaborado por: Propuesto tradicional
Ysela Sugey Gonzales Becerra do
1]2]3]4] 5 |e6|7]8]9]10]11]12
SUBPROCESOS DESCRIPCION DE ACTIVIDADES PROCESO 1: PROCESO DE FABRICACION DE CABECERA Y
PIECERA PARA CAMA CLiNICA BEYRA-106
El operario Inspecciona los tubos de acero LAF que va a cortar estén 0slo6lo7l07! os loslo7losloslo7loslos
g completos
Tronzado Corte de tubos de acero LAF de acuerdo a las medidas establecidas 29(29(29(28| 29 (28(28(3.1|2.8|3.1(2.7|2.7
Traslado de tubos al drea de doblez 15|14|12(15| 16 |15|16|13(14(16|14 |14
c g El operario inspecciona que la plancha que va a cortar esté completa 06|06|05|05| 05 [05/05(/0.6|0.6/0.6[0.5|0.5
Pcl)ar:s:hae Corte de plancha de acuerdo a las medidas establecidas 29(29(29(29| 29 (29(29]29(29|29(29|29
Traslado de plancha al drea de doblez de plancha 1.3|14|16(14| 15 |14|15|13(16(1.7|14|16
Doblezde |Doblez de plancha de acuerdo a las medidas establecidas 06/05|06|0.6| 0.7 [06]0.6/0.6|0.5/0.6[0.6|0.6
plancha Transporte de plancha al 4rea de soldadura 0.81.1|09|1.1| 1.2 |08[09|1.0[09|/09|1.0|/0.9
El operarlo inspecciona que el estaio-plomo que utilizara para la soldadura 05lo6loslos! o5 loeloslosloslos!os!oa
esté completo
E!operarlo ms!:)ecuona !as piezas que estén completas para la cabeceray 82180/84l83] 82 |80ls3!83ls3ls2!84l82
Soldadura | piecera, las ubica y empieza a soldar.
Inspeccidn de piezas, que estas estén bien soldadas 09(0.7/0.8|0.7| 0.8 [09]09]/0.9|0.8/0.8(0.8|0.7
El operario deja enfriar las piezas soldadas 0.6/05|05(05| 05 |05|04(04/05|05(/05|04
Traslado de piezas para el drea de esmerilado 14|14|17(14| 1.7 |15|16|1.7(16(14|13 |14
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Esmerilado Esmerilado de bordes de piezas soldadas 22(23(22(24| 24 (23(24(22]23|23(222.2
Traslado de piezas al area de pre pintado 1.3|14|13(14| 13 |13|14|13(13(14|1.3|1.3
El operario empieza con el tratamiento de pre pintado, introduce las piezas
alairimera tin‘; e desengrase pre p P 21/20(20[20]| 2.0 |19/19]20[20[19[2.1|18
El operario pasa las piezas a la siguiente tina de antioxidante 24126(25|25| 26 |24(24|25|23(24|25|2.4
Pre Pintado El operario pasa las piezas a la siguiente tina de pre activado 20(19(19|20| 21 (21(19|18|19|2.0(19/1.9
El operario pasa las piezas a la siguiente tina de fosfatado y sellado 3.1(3.0(3.1(28| 2.8 |3.0(29(29|29|29(3.1|3.1
Traslado de las piezas al horno para estas ser secadas 21(21(21(22| 2.2 [(20(20]2.2]2.2|2.0(2.0(2.2
El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 2.8(28(27|26| 28 [27]28(28(|29|2.8(2.6/2.8
Quemado Dejar secar piezas a una temperatura de 150 °C 70(70(70,70| 70 |70|70|70|70(7.0/7.0|7.0
Traslado de las piezas secas a la cdmara de pintado 3.0(3.23.3|3.1| 3.2 (3.1(3.1]3.2|3.2|3.1(3.2|3.2
E:rizzgasrﬁ::l?;:qgﬁﬁarIasplezasen la cdmara de pintura para estas ser 320132132131] 31 133033131032/31/31131
pintado Agrega la pinturaa}I.a maquina de pintado en polvo y la prepara para 15l13013/12] 13 |13l13l15!15/15]13 /15
desarrollar sus actividades
Pintado de piezas 8.6/89|8.8|88| 87 |88|89|88|8.7(/8.8/8.8|8.9
Traslado de piezas al horno para ser quemadas 0.8/0.8/0.7|0.9| 09 |[0.7/0.8/0.8|/0.8/0.8(0.8/0.8
El operario ubica las piezas pintadas en el horno para ser secadas 4114.0(39|4.1| 40 [40|4.1|4.0|39|4.0(4.0]4.0
Quemado Dejar secar piezas a una temperatura de 200 a 210 °C 18' 18' 18' 18' 10.0 18' 18' 18' 18' 18' 18' 18'
El operario dejar enfriar las piezas 50(49|48|50| 50 |(49(50(49|5.0(49|4.9|5.0
Traslado de las piezas secas al area de armado 3.0({29(29|28| 29 |29(3.0]/2.7|29|3.0/2.8|3.0
86. | 86. | 87. | 87. 86. | 87.|86.|87. | 87.|86. | 86.
TOTAL 871087'63290124
PROCESO 2: PROCESO DE FABRICACION DE SOMIER RiGIDO CON CUATRO PLANOS ACCIONADOS PARA CAMA CLINICA BEYRA-106
E(I);p;zgslnspecuona los tubos de acero LAF que va a cortar estén 0sloslogl1o!l 09 l10lo08lo9l10l08l10l10
Tronzado Corte de tubos de acero LAF de acuerdo a las medidas establecidas 4114.2|4.0(40| 41 (42|4.1(40|4.1|4.2(4.2|4.2
Traslado de tubos al drea de doblez 14|13|12(13| 14 |13|13|13(1.2(13|1.3|1.2
El operario inspecciona que la plancha que va a cortar esté completa 0.7|/06|05(06| 0.6 |0.7|0.6{05|0.6|0.6[{0.5|0.6
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Corte de Corte de plancha de acuerdo a las medidas establecidas 23(22(22(23| 22 (21]21]23]21|22(2221

Plancha Traslado de plancha al drea de doblez de plancha 1.2(13(1.3(1.2| 13 |14|14|13|13|1.2|14|13

Doblez de Doblez de plancha de acuerdo a las medidas establecidas 05|/05|05({04| 06 |06|0.4(05|/05|0.4({0.6|0.5

plancha Transporte de plancha al drea de soldadura 0.8/09/09|0.8| 09 |[1.0/09|09|0.9(09|1.0/0.9
Elsfép:;?nr::;;?zpecaona que el estafio-plomo que utilizara para la soldadura 05lo06loalos!| o6 loaloelosloalosloslos
Elc?perario i.nspecciona las piezas que estén completas para el somier, las 36878687 86 |s6lss|ss|sslselsslss

Soldadura |ubicayempieza a soldar.
Inspeccidn de piezas, que estas estén bien soldadas 1.3(1.2|1.2|12| 1.2 |(1.2|11|1.2(13|11|1.2(1.2
El operario deja enfriar las piezas soldadas 06/06|05|05| 05 [05/06|0.4|0.4|05({06|0.4
Traslado de piezas para el area de esmerilado 1.2(13|13|12| 1.2 |(11|1.2|13(1.2|13|1.2(13

Esmerilado Esmerilado de bordes de piezas soldadas 6.1/58(59|6.1| 58 [59]6.0/59|6.0/6.0/59|5.9
Traslado de piezas al drea de pre pintado 1.1(1.3|1.2|12| 13 |1.3|1.2|1.2(1.2|1.2|1.2|1.2
Elope!’arioempiezaconeltratamientodepre pintado, introduce las piezas 51120l19l19] 19 [21120l19]19!19!18]18
a la primera tina de desengrase
El operario pasa las piezas a la siguiente tina de antioxidante 24(25(24(24| 25 (24(24]26|25(|2.4|25|2.4

Pre Pintado El operario pasa las piezas a la siguiente tina de pre activado 1.9(21(19(20| 1.8 |21(2.1|19(19(19|1.8|1.9
El operario pasa las piezas a la siguiente tina de fosfatado y sellado 3.0(3.0(3.1|{3.0| 3.0 {2.8]3.0/3.0/29|29(3.0(3.1
Traslado de las piezas al horno para estas ser secadas 1.9/1.8|2.1(19| 2.0 |2.0|19|1.8(19(1.8|19]|2.0
El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 24125(23(24| 24 |24(24|124|23|25|25/|23

Quemado Dejar secar piezas a una temperatura de 150 °C 70|70(70/70| 70 |70(70|7.0|7.0{7.0|/7.0|7.0
Traslado de las piezas secas a la cdmara de pintado 0.7/0.8|0.7|0.7| 0.7 |0.7]|0.7]/0.8|0.6|0.7(0.7 0.7
E:rizzgasrﬁs:;;;;;)ﬁarIasplezasen la cdmara de pintura para estas ser 3013030028 28 [30l29!30l30l30!28!29

pintado Agrega la pinturaafl'a maquina de pintado en polvo y la prepara para 1al1al14l13] 13 12013114 l12012114112
desarrollar sus actividades
Pintado de piezas 89|9.0/89(9.1| 9.1 |89(89|9.0/88[9.1(8.9]|9.0
Traslado de piezas pintadas al horno para ser quemadas 0.6|/06|06(0.7| 0.6 |0.7|0.5({0.7|/0.7|0.5{0.7|0.5

Quemado | El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 2.8(3.0/2.8(29| 29 |29(29]28|29|3.0/3.1|3.0

Fonseca Bustamante, L.; Gonzales Becerra, Y. pag. 114



4

g “DISENO DE MEJORA EN EL PROCESO DE PRODUCCION EN LA LINEA DE
}4 UNIVERSIDAD FABRICACION DE CAMA CLINICA BEYRA 106 PARA INCREMENTAR LA
PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BERAMED E.I.R.L. - LIMA”

. . o 10.| 10. | 10. | 10. 10.]10.|10.|10.]10.|10.|10.

Dejar secar piezas a una temperatura de 200 a 210 °C olololo 10.0 ololololololo

El operario dejar enfriar las piezas 49|50|5.0(50| 48 |50(48(48/49|5.0/5.0/5.0

Traslado de las piezas secas al area de armado 29(29(3.0(3.0| 3.0 {3.1]{3.0/29|3.0|3.0(2.8|3.1

86. | 87.| 86. | 87. 87.|86.|86. | 86. | 86. | 87. | 86.

TOTAL 986186'94965717

PROCESO 3: PROCESO DE FABRICACION DE BARANDAS DESPLEGABLES PARA CAMA CLiNICA BEYRA-106
El operario Inspecciona los tubos de acero LAF que va a cortar estén

06(0.7/06|06| 0.7 [06]0.6]/0.7|0.6/0.6[0.5/0.6

completos
Tronzado Corte de tubos de acero LAF de acuerdo a las medidas establecidas 34|133(3.4(3.2| 3.2 |34(34|33|3.2(3.5(3.2|3.3
Traslado de tubos al area de doblez 10|12|11f1.1| 10 |12|11|10(1.1({09|11|11
Doblezde |Doblez de tubo de acuerdo a las medidas establecidas 49(49|50|50| 48 |48|50(50/49|49|49|5.0
tubo Traslado de tubos al drea de soldadura 1.1(10(11)21.2| 12 |12|11|11|10|12|1.0(1.0

El operario inspecciona que el estafio-plomo que utilizard para la soldadura

. 05(/04|06|06| 05 |06|06|0.5/0.6|05|0.5|0.4
esté completo

El operario inspecciona las piezas que estén completas para las barandas

Soldadura | desplegables, las ubica y empieza a soldar. 7074|7273 73 |72(7.0|69|7.2|7.1|7.0|7.1

Inspeccidn de piezas, que estas estén bien soldadas 14|13|13(14| 1.2 |1.2|12|13(15(14|13|14
El operario enfria las piezas soldadas 06/04|05|06| 0.6 [04|04]|06|05|05({05|/04
Traslado de piezas para el drea de esmerilado 14|13|14(13| 1.2 |13|14|1.2(13(1.3|14|13
Esmerilado Esmerilado de bordes de piezas soldadas 29(3.1(3.0(3.1| 29 |2.8(29(3.0(29|3.0/29(3.0
Traslado de piezas al drea de pre pintado 1312|1112} 1.2 |13|12|13(1.2(13|1.2|1.2
El operario empieza con el tratamiento de pre pintado, introduce las piezas
: Iairimera tin‘; e desengrase pre p P 21[1.9(1.9(2.1] 20 |20[19[2.0]1.9]1.9|2.0]1.9
El operario pasa las piezas a la siguiente tina de antioxidante 24(126(26|25| 26 [(24]25]25(|25|2.4(2.6|2.6
Pre Pintado El operario pasa las piezas a la siguiente tina de pre activado 19(21|18(20| 2.1 |1.8]2.1|1.8(1.8(2.0(19|1.8
El operario pasa las piezas a la siguiente tina de fosfatado y sellado 29(3.1{29|3.0| 3.0 |[29(3.0(3.0/3.0(3.0(29]|3.0
Traslado de las piezas al horno para estas ser secadas 22(19(20(19| 21 (21(20]21|19|19(21|21
Quemado El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 28(25(28 (26| 2.7 |27]26(25|2.7|2.8(28]|2.7
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Dejar secar piezas a una temperatura de 150 °C 80/8.0(80|80| 80 |80(|80|8.0(8.0(8.0(|8.0|8.0
Traslado de las piezas secas a la cdmara de pintado 06(0.7|0.7|06| 0.7 |[05]/0.7|/0.6|0.6/0.7(0.6|0.5
E!operarlo pone a colgar las piezas en la cdmara de pintura para estas ser 31130/28(29] 31 [29]29!29(29130!31]29
pintadas manualmente
Pintado Agrega la plnturaa.lI.a maquina de pintado en polvo y la prepara para 1al14l13014] 12 |14l15l14!13/14]15/15
desarrollar sus actividades
Pintado de piezas 83(83/83|83| 84 |84(83/82(82(|84|8.2|8.4
Traslado de piezas pintadas al horno para ser quemadas 05/06|06|06| 05 [06|0.7/0.6|0.6|/0.7(0.6|0.6
El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 3.1(3.0({3.0/2.8| 3.1 |29(29|29|3.0({2.8|3.0|3.0
. . o 10. | 10. | 10. | 10. 10.]10. | 10.|10.|10.|10.| 10.
Quemado Dejar secar piezas a una temperatura de 200 a 210 °C olololo 10.0 ololololololo
El operario dejar enfriar las piezas 49|5.0(50|48| 50 [49|49|49|5.0/5.0(5.0(4.8
Traslado de las piezas secas al area de armado 2.8(3.0{3.0{3.0| 3.0 [29(28]29|2.8|2.8(29(29
83.(83.|82.|83. 82.|82.|82.|82.|82.|82.|82.
TOTAL 029083'22511945

PROCESO 4: PROCESO DE ARMADO DE CAMA CLINICA BEYRA-106
Aprovisionami | El operario separa e inspecciona que estén en buen estado los insumos

ento de para el armado de la cama clinica (pernos, garruchas, parachoques, manijas

insumos y colchon) 49(50|49|50| 49 |49|50(4.9|5.0|5.0({4.9|4.9
Armado de El operario inspecciona que las piezas de la cama clinica BEYRA-106 estén

piezas de completas para ser armadas 1.8/18|19|19| 2.0 |1.7|19|1.8|2.0|/19|1.7|2.0
19.]18.|20. | 18. 20.|18.|18.|18.|18.|20.|18.
cama clinica | El operario realiza el armado de la cama clinica BEYRA-106 ololololwolololololo!lolo
Armado de | El operario coloca los accesorios a la cama clinica (garruchas, parachoques, |11.|11.|10. | 10. 10.|10.|11.|10.|10.|10.|11.
accesorios de | manijas y colchdn) 1 2 8 8 11.1 | 9 9 1 9 9 9 1
cama clinica | Traslado de cama clinica al drea de embalaje 33(3.2/3.0/3.0| 3.2 (3.1(3.1]3.2|3.3|3.2(3.1|3.2
40. | 39. | 40. | 38. 40. | 38. | 38. | 39. | 39. | 40. | 39.
TOTAL 216840'16991062

PROCESO 5: PROCESO DE EMBALAJE DE CAMA CLINICA BEYRA-106
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Aprovisionami - . . . ;.
El operario inspecciona los insumos para el embalaje de la cama clinica
ento de BEYRA-106 (carton kraft y film stretch)
insumos 4 23(24(23|22| 23 |23(23(24|25|24(23|23
Co.rte Y El operario realiza el corte del cartdn de acuerdo a las medidas de la cama
medidas de clinica
cartén 48(49|51(50| 49 |49|50|49|49|5.0|5.0|5.0
El operario limpia la cama clinica antes de proceder a embalar 10.)10. | 10. 10. 10. 10.
P P P 99/ 0| 0| 0] 99 | 0|99]0|98|0]98]98
Embalaje El operario realiza el embalaje de la cama clinica utilizando el cartén krafty | 19. | 20. | 18. | 19. 20.(18.|19.|18.|20.|20.|18.
finalmente film stretch. o|/0|(0|0O0|20|0|0|0|]0|0]|]0]|O0
Traslado de cama clinica lista a almacén 56(57(/59(59| 56 |56|57|56|55|58|59|5.7
41. | 43. | 41. | 42. 42. | 40. | 41. | 40. | 43. | 43. | 40.
TOTAL 712042'78887108

Fuente: Elaboracion propia.
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Para calcular nuevamente el nimero de observaciones, se calificé las 100 actividades
disefiadas en los cinco procesos, estos son: Proceso de fabricacion de cabecera y piecera
para cama clinica BEYRA-106, Proceso de fabricacion de somier rigido con cuatro planos
accionados para cama clinica BEYRA-106, Proceso de fabricacion de barandas desplegables
para cama clinica BEYRA-106, Proceso de armado de cama clinica BEYRA-106 y Proceso
de embalaje de cama clinica BEYRA-106. Ver en la tabla N°36, se observa los datos
resumidos, de los cuales se ha determinado el total de la sumatoria del valor de
observaciones (X) igual a 4055.6 minutos y la sumatoria del valor de las observaciones
elevados al cuadrado (X?) igual a 1370710.0 minutos, con un tiempo promedio de 338.0
minutos equivalente a 5.6 horas de todo el proceso de fabricacion de la cama clinica BEYRA-

106. (Ver tabla N° 37)
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“DISENO DE MEJORA EN EL PROCESO DE PRODUCCION EN LA LINEA DE
FABRICACION DE CAMA CLINICA BEYRA 106 PARA INCREMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BERAMED E.I.R.L. - LIMA”

Resumen de toma de tiempos del proceso de fabricacién de la cama clinica BEYRA 106

DETERMINACION DE NUMERO DE OBSERVACIONES - FABRICACION DE CAMA CLINICA BEYRA 106 - CRONOMETRO CONTINUO - EXPRESADO EN

MINUTOS
PROCESOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
P1 Proceso de fabricacidn de cabeceray 86.8 86.7 87.1 87.0 876 86.3 87.2 86.9 87.0 87.1 86.2 86.4
piecera para cama clinica BEYRA-106
P2 Proceso de fabricacidon de somier 8.9 878 866 87.1 869 87.4 869 86.6 86.5 86.7 87.1 86.7
rigido con cuatro planos accionados
para cama clinica BEYRA-106
P3 Proceso de fabricacidn de barandas 83.0 832 829 83.0 832 822 825 82.1 82.1 82.9 82.4 82.5
desplegables para cama clinica BEYRA-
106
P4 Proceso de armado de cama clinica 40.2 39.1 40.6 38.8 401 40.6 389 38.9 39.1 39.0 40.6 39.2
BEYRA-106
P5 Proceso de embalaje de cama clinica 41.7 431 412 42.0 427 428 40.8 41.8 40.7 43.1 43.0 40.8
BEYRA-106
X 3385 339. 338. 337. 340.5 339. 336.3 336.2 3355 338.7 339.3 335.6 4055. TOTAL
9 3 8 3 6
X2 11455 115 114 114 11594 115 11307 11305 11256 11469 11509 11259 13707
5.2 532. 413. 08s. 0.3 090. 7.5 7.3 7.0 7.4 7.3 3.8 10.0
0 1 6 6

338.0 PROMEDIO
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N

Reemplazando en la Formula

4an'zx2-z(x)2)
Yx

)2

n=(

\/(12 observaciones * 1504481.7 minutos) — (4248.92 minutos))

n = (40 4248.9 minutos

n= 0.24 observaciones

n= 1 Observacion

Interpretacion: Con un nivel de confianza del 95.45 % y un margen de error del £ 5% se obtiene 1 observacion requerida. Como
el nimero de observaciones preliminares es 12, la cual es superior al requerido, es decir, el nimero de observaciones que se

realizaron son suficientes para la investigacion.
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Luego del disefio de mejora, para el célculo de este indicador se desarroll6 el

sistema Westinghouse.

Tabla 40

Porcentaje de actuacion en base al sistema Westinghouse

PORCENTAJE DE ACTUACION EN BASE AL SISTEMA WESTINGHOUSE

FACTOR CALIFICACION VALOR
HABILIDAD 0.13
ESFUERZO 0.06
CONSISTENCIA 0.04
TOTAL 0.23

Fuente: Elaboracion propia.

El célculo del tiempo Normal se realiz6 con los tiempos promedios de los procesos

de fabricacion de la cama clinica BEYRA 106 después del disefio de mejora. (Ver

tabla N°39)

Tabla 41

Tiempo promedio de los procesos de fabricacion de cama clinica BEYRA 106

TIEMPO PROMEDIO DE LOS PROCESOS - FABRICACION DE CAMA CLINICA BEYRA-106

P1 P2 P3 P4 P5
Proceso de
fabricacién de Proceso de Proceso
Proceso de L L
L somier rigido fabricacién de de Proceso de
fabricacién de .
con cuatro barandas armado embalaje
PROCESOS cabeceray

. planos desplegables de cama de cama

piecera para . . .

cama clinica accionados para cama clinica clinica

BEYRA 106 para cama clinica BEYRA BEYRA  BEYRA 106

clinica BEYRA 106 106
106

1 86.8 86.9 82.95 40.15 41.66
2 86.7 87.78 83.24 39.13 43.05
3 87.08 86.59 82.86 40.56 41.16
4 86.97 87.05 82.99 38.75 42.01
5 87.58 86.88 83.24 40.13 42.67
6 86.3 87.41 82.24 40.55 42.75
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87.18 86.9 82.48 38.88 40.83
86.87 86.61 82.05 38.9 41.81
9 87.02 86.5 82.14 39.13 40.72
10 87.08 86.66 82.9 38.95 43.08
11 86.15 87.08 82.42 40.62 42.99
12 86.36 86.73 82.51 39.17 40.78
T.0 86.84 86.92 82.67 39.58 41.96 338.0 Total

Fuente: Elaboracion propia.
Reemplazando en Formula:

Tn =To x (1+Fw)

Donde:

Tn = Tiempo normal.

To = Tiempo observado.

Fw = Factor de Westinghouse.
Tn =338.0* 1.23

Tn = 415.74 minutos

Interpretacion: Luego de haber realizado el muestreo en 12 ocasiones y
considerando una valoraciéon del operador de 1.23 segun el método

Westinghouse, se obtuvo un tiempo normal de 415.74 minutos.

Tiempo Estandar

Luego del disefio de mejora planteado, en el calculo de este indicador se

desarrollé el tiempo suplementario. (Ver tabla N°40)
Tabla 42

Suplementos por descanso

SUPLEMENTOS POR DESCANSO (TIEMPO SUPLEMENTARIO)

SUPLEMENTOS CONSTANTES % VALOR
A. Suplemento por necesidades personales 5% 0.05
B. Suplemento por base por fatiga 4% 0.04
SUPLEMENTOS VARIABLES
A. Suplemento por trabajar de pie 2% 0.02
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B. Suplemento por postura anormal 2% 0.02
C. Uso de fuerza/energia muscular 3% 0.03
G. Ruido 2% 0.02
I. Monotonia 1% 0.01
TOTAL 19% 0.19

Fuente: Elaboracién propia.
Reemplazando en Férmula
Te=Tn x (1+Ts)
Donde:
Te = Tiempo estandar.
Tn = Tiempo normal.
Ts. =Suplementos.
Te= 415.74 *(1+0.19)
Te=494.73 minutos

Interpretacién: Se obtuvo un tiempo estandar de 494.73 minutos, este tiempo
sera de utilidad para estandarizar los procesos y procedimientos en la empresa

BERAMED EIRL.
3.6.1.2. Dimension Velocidad de produccién

Para volver a determinar la velocidad de produccién después del disefio de mejora,
se tomé los tiempos promedio de los procesos de fabricacion de cama clinica

BEYRA-106. (Ver tabla N° 41)
Tabla 43

Tiempo promedio de los procesos - fabricacion de cama clinica beyra-106

TIEMPO PROMEDIO DE LOS PROCESOS - FABRICACION DE CAMA CLINICA BEYRA-106
PROCESOS P1 P2 P3 P4 P5
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Proceso de Proceso de Proceso de Proceso de Proceso de
fabricacién de fabricacion de fabricacion de  armado de embalaje de
cabeceray somier rigido con barandas cama cama clinica
piecera para cuatro planos  desplegables para  clinica BEYRA-106
cama clinica accionados para cama clinica BEYRA-106
BEYRA-106 cama clinica BEYRA-106
BEYRA-106
1 86.8 86.9 83.0 40.2 41.7
2 86.7 87.8 83.2 39.1 431
3 87.1 86.6 82.9 40.6 41.2
4 87.0 87.1 83.0 38.8 42.0
5 87.6 86.9 83.2 40.1 42.7
6 86.3 87.4 82.2 40.6 42.8
7 87.2 86.9 82.5 38.9 40.8
8 86.9 86.6 82.1 38.9 41.8
9 87.0 86.5 82.1 39.1 40.7
10 87.1 86.7 82.9 39.0 431
11 86.2 87.1 82.4 40.6 43.0
12 86.4 86.7 82.5 39.2 40.8
Promedio 86.8 86.9 82.7 39.6 42.0
(min)

Fuente: Elaboracion propia.

A continuacion, se muestra la representacion de los tiempos promedio mejorados

en los procesos de fabricacion de la cama clinica BEYRA 106

Proceso de . Prqs:eso de _ Prqcesg de Proceso de
fabricacion de fabrlc?auon de somier fabricacion de armado de Proceso de
cabecera y piecera rigido con cuatro barandas cama clinica embalaje de
para cama clinica planos aCC|0n’aQOs desplegables para BEYRA-106 cama clinica
BEYRA-106 para cama clinica cama clinica BEYRA-106
BEYRA-106 BEYRA-106
MP PT
86..8 86..9 82_-7 39.6 42.0
min min min min min

Figura 38 Diagrama lineal de procesos — Fabricacion de cama clinica BEYRA 106

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Luego de realizar 12 veces la toma de tiempos después del disefio

de mejora de los procesos de fabricacion de la cama clinica BEYRA 106. Se obtuvo
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como resultado que la velocidad de produccion hemos tomado en cuenta el tiempo
promedio del Proceso de fabricacién de somier rigido con cuatro planos accionados
gue viene a ser uno de los 5 procesos que se realizan para fabricar dicha cama, por
lo que lleva un mayor tiempo en todos los procesos, el cual es de 86.9 minutos =

1.45 horas/unidad de somier, es decir una parte de la cama clinica BEYRA 106.

3.6.1.3. Balance de linea

Luego del disefio de mejora se calcula huevamente el balance de linea que se muestra

a continuacion:
Tabla 44

Tabla de precedencia de actividades del proceso de fabricacién de cama clinica BEYRA 106

Cddigo de Tiempo de Tareas

Sub Procesos (Actividades) Actividades Realizacion Precedentes

Tronzado A 16.2 -
Corte de Plancha B 9.0 -
Doblez de plancha C 3 B
Doblez de tubo D 6 A
Soldadura E 34.4 C,D
Esmerilado F 14.9 E
Pre Pintado G 34.0 E.F
Quemado H 34.3 G
Pintado [ 41.2 H
Quemado J 63.4 I
Aprovisionamiento de insumos K 4.9

gmggo de piezas de cama L 20.5 K
g?mggo de accesorios de cama M 14.1 K
Aprovisionamiento de insumos N 2.3 M
Corte y medidas de carton @) 4.9 N
Embalaje P 34.7 @)

TOTAL 337.8

Fuente: Elaboracién Propia.
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A continuacién, se muestra la grafica de precedencia de actividades del proceso de

fabricacion de cama clinica BEYRA 106.

16.2 min 6.0 min 14.9 min

34IJm|n 34.3 min 41.2 min 63.4 min 49min “_ 2.3 min 4.9 min 34.7 min

Figura 39 Gréfica de precedencia de actividades del proceso de fabricacién de cama clinica BEYRA
106

Fuente: Elaboracién Propia.

Luego del disefio de mejora se desarroll el balance de linea.

Doénde: La capacidad de produccién es de 43 camas clinicas mensuales y el tiempo

disponible de 14040 minutos por mes.

e Calculo del tiempo ciclo

Tiempo de produccidn por mes
Produccidn por mes

14040
43
C =326.51 min/cama clinica

Interpretacion: 326.51 min/cama clinica es la meta para la fabricacidn de la cama clinica
BEYRA 106.

e Calculo del numero de estaciones de trabajo

T
Nt=—
c
337.8
Nt= 326.51
Nt=1.04=2
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Interpretacion: Las estaciones minimas de trabajo son 2 estaciones.

Tabla 45

Tabla de Asignacion de Actividades, supuestos

Numero de Tiempo de Tiempo de Tiempo no
estacion Actividad ciclo asighado Tarea

16.2 326.51 310.31 A

9 301.31 B

6 295.31 D

3 292.31 C

34.4 257.91 E

14.9 243.0 F

34.0 209.0 G

1 34.3 174.7 H
41.2 133.5 I

63.4 70.1 J

4.9 65.2 K

20.5 44.7 L

14.1 24.2 M

2.3 21.9 N

4.9 17.0 O

2 34.7 326.51 291.8 P

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: Después del disefio de mejora se calcul6 que el nUmero de estaciones es de
2y el balance de linea del sistema tiene una eficiencia de 57.97 % donde el célculo se muestra

a continuacion.

T
Eficiencia = * 100
Nt * C
o 337.8
Eficiencia = * 100
2 *326.51

Eficiencia = 57.97%

3.6.1.4. Dimensién Metodologia 5S

Luego de haber expuesto la propuesto la propuesta de mejora, se volvera a analizar

con el formato de evaluacion antes presentado los resultados que se obtendrian al
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implementar esta propuesta, respecto a las 5S general y a cada una de las S, como

a continuacion se muestra: (Ver tabla N°42)
Tabla 46

Formato de Evaluacion 5s Check List

CHECK LIST AREA DE PRODUCCION
Empresa: BERAMED E.Il.R.L.
- T . .| 5/07/202
Area: Fabricacion de mobiliario médico (Cama Fecha: 1
' clinica BEYRA 106)
Ledy Luz Fonseca Bustamante Métod
Elaborado por: 5s
Ysela Sugey Gonzales Becerra 0
50 3a
Indicaciones N° Problemas mas 4 2] 1
Puntuacién 1 2 |3 4 5
SEIRI- Clasificar
Punto de N Puntuacion
- Descripcion
evaluacion 1 2 13| 4 | 5
¢ Se encuentra materiales o accesorios
innecesarios en el proceso de X
Materiales, fabricacion?
accesorios
¢ Existen materiales o accesorios que X
no se utilicen en el area?
¢ Existen herramientas en mal estado o «
) con fallas?
Herramientas ]
¢ Faltan herramientas para poder X
desarrollar bien el trabajo?
Puntuacién total
de SEIRI- (20/20) *100 = 100%
Clasificar 20
SEITON - Organizar
Punto de N Puntuacion
- Descripcion
evaluacion 1 2 13| 4| 5
¢Hay materiales o accesorios que se
. encuentran fuera del lugar donde X
Materiales,
. corresponde?
accesorios - .
¢ Existen materiales fuera del alcance «
del operario?
¢Hay falta de identificacion del area de «
Herramientas/ | rabajo?
equipos ¢ Existen herramienta o equipos fuera «
del alcance del operario?
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Puntuacion total
de SEITON - (18/20) *100 = 90%
Organizar 18
SEISO - Limpieza
Punto de L Puntuacion
L Descripcion
evaluacion 1 2 3| 4 5
¢ Hay posibilidad de manchas en las
] partes de la cama clinica al momento X
Materiales, de ensamblar?
accesorios . .
¢ Existe suciedad, polvo o basura en el
. . X
area donde se trabaja?
Herramientas/ ¢ Estan todos los equipos y «
equipos herramientas en optima limpieza?
Puntuacién total
de SEISO - (15/15) *100 = 100% 15
Limpieza
SEIKETSU - Estandarizar
Punto de L Puntuacion
P Descripcion
evaluacion 1 2 I3 4 | 5
¢ Los trabajadores conocen y ejecuta X
las operaciones correctamente?
Operarios ¢ Los operarios solo saben lo necesario X
para manejar sus procesos?
¢ Se realiza operaciones de forma X
repetitiva?
. . ; Las identificacion fal n
Area de estudio | €8S dentificaciones y sefiales so «
correctas?
Puntuacién total
de SEIKETSU - (18/20) *100 = 90% 18
Estandarizar
SHITSUKE- Autodisciplina
Punto de L Puntuacion
- Descripcion
evaluacion 1 2 I3 4 | 5
¢Los trabajadores conocen la X
determinacion de 5 "S"?
Operarios ¢ Los trabajadores han recibido la X
capacitacion adecuada sobre las 5 "s"?
¢ Practican continuamente los términos «
de las 5s
Al momento de detectar problemas ¢ se
Area de estudio | pone en practica las medidas X
correctivas?
Puntuacién total
de SHITSUKE- (20/20) *100 = 100% 20
Autodisciplina
Puntaje obtenido:91 Suma total 91
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Puntaje maximo:
95 (91/95) *100=96%

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: Con el formato de evaluacion 5S, se verificd el area de fabricacion
de cama clinica BEYRA, respecto a sus 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke)
gue tuvo un resultado de 96% de cumplimiento, por tanto, es un valor mayor al 80%
del cual podemos decir que las condiciones de esa area a futuro serian optimas.
Ademas, con el mismo se obtuvo el porcentaje de cumplimiento individual mejorado

de cada S, como a continuacién se muestra. En la figura N°38.

MEJORA 55

Porcentaje de puntuacion antes de la mejora
Punto de evaluacion

Porcentaje de puntuacion despues de la mejora

=

100%
100%

]
bava
(=1
aJsa

B0%
337

S5EIRI SEITOMN S5EISO SEIKETSU SHITSUKE

Figura 40 Porcentaje de puntuacién de las 5S antes de la mejora

Fuente: Elaboracion propia

Ultimamente la Figura N°40 muestra el nivel de cumplimiento mejorado en Seiri
(100%), en Seiton (90%), en Seiso (100%), en Seiketsu (90%) y en Shitsuke (100%), los
cuales representan valores relativamente altos, y que por tanto los problemas que ocurren a
causa de la falta de cada una de las 5S disminuirian al minimo y la velocidad de produccion

mejorara
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En conclusion, la empresa Beramed E.I.LR.L en busca de su mejora constante en las
instalaciones de su fbrica deberia poner en practica este tipo de mejora implementando cada

una de las pautas que se han ido exponiendo durante la investigacion.

3.6.2. Variable dependiente: Productividad

3.6.2.1. Dimensién Productividad Neta

En el desarrollo de esta dimensién segun la investigacidon que realizé (Rabanal &
Lopez Manya, 2019) obtuvieron como resultado por cada sol invertido se obtiene 1.07

soles de ganancia.

Después del disefio de mejora se calculé la productividad Neta, donde se desarrollé la

siguiente.
Férmula
o Valor de la producciéon/mes
Productividad Neta =
Costo Neto/mes
Tabla 47

Materiales, insumos y accesorios utilizados en la fabricacion de cama clinica BEYRA-106

ITEM Materiales/insumos/accesorios Cantidad Costo/und
1 Tubo cuadrado acero laf 60 und S/. 48.00
2 Tubo rectangular acero laf 46 und S/. 50.00
3 Tubo circular acero laf 10 und S/. 48.50
4 Plancha acero laf 30 und S/. 42.50
5 ESTANO-PLOMO (soldadura) 380 und S/. 2.80
6 Pernos 2204 und S/. 2.50
7 Garruchas 152 und S/. 65.00
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8 Manijas para manivelas 76 und S/. 15.00
9 Parachoques 152 und S/.12.00
10 Colchon 40 und S/. 120.00

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 48

Costo Total de mano de obra en la empresa Beramed E.I.LR.L.

COSTO DE MANO DE OBRA

Numero de trabajadores Sueldo
10 3000
Total 30000

Fuente: Elaboracion Propia.

Reemplazando en formula:

Productividad Neta

B (42 «3000)
~ (10 + 3000) + (60 * 48) + (46 = 50) + (10 * 48.5) + (30 * 32.5) + (380 * 2.8) + (2204 * 2.5) + (152 * 65) + (76 * 15) + (152 = 12) + (40 = 120)

Productividad Neta = 2.07

Interpretacién: Después del disefio de mejora se obtuvo como resultado que, por

cada sol invertido en costes, la empresa va a obtener 1.07 soles por cama clinica.
3.6.2.2. Dimension Productividad HH

Luego de la propuesta del desarrollo de la productividad en la investigacion de

(Espinoza, 2019) se producen 0.113 cajas chinas por cada hora hombre empleada.

En la investigacion en curso después del disefio de mejora se calcul6 la productividad

HH, donde se desarroll6 la siguiente formula:
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Férmula
Cantidad producida
P.H.H = -
Horas trabajadas
Donde:

N° de horas al mes

Cantidad producida:

tiempo de cilco

Horas trabajadas al mes: La multiplicacion del nimero de horas trabajadas durante

el dia, los dias disponibles al mes y el nimero de trabajadores.

Reemplazando en formula:

9 horas*26 dias
5.6 horas

Cantidad producida =

Cantidad producida = 42 Camas

42 unidades/mes

Productividad HH =
roductivida 9 horas = 26 dias * 10 trabajadores

Productividad H.H = 0.19 camas/hora trabajada

Interpretacion: Luego del disefio de mejora, en el célculo de la productividad de
HH es igual 0.19 camas/ HH trabajada, esto quiere decir que por cada hora hombre
trabajada se realiza 0.19 camas, en este caso una parte de la cama clinica BEYRA

106.
3.6.2.3. Dimensién Eficiencia Fisica

Para el desarrollo de esta dimensién segun la investigacion de (Espinoza, 2019)
luego de la mejora, la eficiencia fisica de los materiales de acero inoxidable,

melanina y acero estructural, representa el 99.9%.

Para calcular la Eficiencia Fisica después del disefio de mejora en la investigacion

se aplico la siguiente:
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Formula:

Salida de M. P
Entrada de M. P

Eficiencia Fisica =

Para calcular nuevamente la eficiencia fisica después del disefio de mejora, en la
produccion mensual de la cama clinica BEYRA-106, se tomé en cuenta solamente
el tubo y la plancha de acero ya que es la materia prima principal de la fabricacion,
en cuanto a los accesorios que van en la cama clinica juntamente con el colchén no

se tomod en cuenta puesto que estos no los fabrican en la empresa. (Ver tabla N°45)
Tabla 49

Datos de producto terminado de la cama clinica BEYRA-106

Salidade M. P
Produccion / Metros de tubo de  Metros de plancha de
mes acero LAF acero LAF
Producto 42 unidades 697.2m 75.6m
Terminado
Desperdicios 52.8 m 14.4m
Entrada M. P 750m 90 m

Fuente: Elaboracidon propia.

Reemplazando en féormula

697.2 + 75.6 acero LAF
750 + 90 acero LAF

Eficiencia Fisica =

Eficiencia Fisica = 0.92 * 100

Eficiencia Fisica = 92%

Interpretacion: Se estd utilizando el 92% del 100% de materia prima que ingresa

al proceso de fabricacion de la cama clinica BEYRA-106.
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3.6.2.4. Dimension Eficiencia Operativa

Para el desarrollo de esta dimension segun la investigacion de (Rabanal & Lopez
Manya, 2019) obtuvieron como resultado en el proceso de tapas un 82% de

actividades productivas y 18% de actividades improductivas.

En la determinacion de la eficiencia operativa en esta investigacion, luego del
disefio de mejora, se realizé un nuevo Diagrama de Analisis de Procesos. (Ver

tabla N° 46)
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Tabla 50

Diagrama de Andlisis de procesos

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS DE LA FABRICACION DE LA CAMA CLINICA BEYRA 106
Proceso: Fabricacidon de cama clinica BEYRA 106
Fecha: 20/07/2021
Empresa: BERAMED E.I.R.L.
Elaborado Ledy Luz Fonseca Bustamante Métod ..
Propuesto tradicional
por: Ysela Sugey Gonzales Becerra o:
. Simbolos
c
E Operacié
PROCESOS | SUBPROCESOS Descripcion de actividades 8 Operaci | Inspecci ne Transpor | Demor | Almacé
£ 6n 6n Inspecci te a n
= 6n
1 |El operario Inspecciona los tubos de acero LAF que va a cortar estén completos 0.6
Tronzado 2 | Corte de tubos de acero LAF de acuerdo a las medidas establecidas 2.9
3 |Traslado de tubos al area de doblez 14
4 | El operario inspecciona que la plancha que va a cortar esté completa 0.6
CP(I);:ec:: 5 | Corte de plancha de acuerdo a las medidas establecidas 2.9
Proceso de 6 |Traslado de plancha al érea de doblez de plancha 1.5
fabricacion Doblez de 7 | Doblez de plancha de acuerdo a las medidas establecidas 0.6
cabedceera y plancha 8 |Transporte de plancha al area de soldadura 1.0
piecera 9 El operario inspecciona que el estafio-plomo que utilizara para la soldadura esté 05
para cama completo
clinica El operario inspecciona las piezas que estén completas para la cabecera y piecera, las
BEYRA-106 Soldadura 10 ubica y empieza a soldar. 8.3
11 | Inspeccion de piezas, que estas estén bien soldadas 0.8
12 | El operario deja enfriar las piezas soldadas 0.5
13 | Traslado de piezas para el area de esmerilado 1.5
Esmerilado 14 | Esmerilado de bordes de piezas soldadas 2.3
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completo

15 | Traslado de piezas al area de pre pintado 1.3
16 El operario empieza con el tratamiento de pre pintado, introduce las piezas a la 20
primera tina de desengrase
17 | El operario pasa las piezas a la siguiente tina de antioxidante 2.5
Pre Pintado 18 | El operario pasa las piezas a la siguiente tina de pre activado 1.9
19 | El operario pasa las piezas a la siguiente tina de fosfatado y sellado 3.0
20 | Traslado de las piezas al horno para estas ser secadas 2.1
21 | El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 2.8
Quemado 22 | Dejar secar piezas a una temperatura de 150 °C 7.0
23 | Traslado de las piezas secas a la cdmara de pintado 3.2
24 El operario pone a colgar las piezas en la cdmara de pintura para estas ser pintadas 39
manualmente
) Agrega la pintura a la maquina de pintado en polvo y la prepara para desarrollar sus
Pintado 25 actividades 14
26 | Pintado de piezas 8.8
27 | Traslado de piezas al horno para ser quemadas 0.8
28 | El operario ubica las piezas pintadas en el horno para ser secadas 4.0
29 | Dejar secar piezas a una temperatura de 200 a 210 °C 10.0
Quemado - - - -
30 | El operario dejar enfriar las piezas 5.0
31 | Traslado de las piezas secas al area de armado 2.9
Proceso de 32 | El operario Inspecciona los tubos de acero LAF que va a cortar estén completos 0.9
fabricacion Tronzado 33 | Corte de tubos de acero LAF de acuerdo a las medidas establecidas 4.1
de somier 34 | Traslado de tubos al drea de doblez 13
rigido con Corte de 35 | El operario inspecciona que la plancha que va a cortar esté completa 0.6
cuatro Plancha 36 | Corte de plancha de acuerdo a las medidas establecidas 2.2
planos 37 | Traslado de plancha al 4rea de doblez de plancha 1.3
accionados Doblez de 38 | Doblez de plancha de acuerdo a las medidas establecidas 0.5
pacrl?nci::a plancha 39 |Transporte de plancha al area de soldadura 0.9
BEYRA-106 Soldadura 40 El operario inspecciona que el estafio-plomo que utilizara para la soldadura esté 05
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El operario inspecciona las piezas que estén completas para el somier, las ubicay

41 . 8.6
empieza a soldar.
42 | Inspeccién de piezas, que estas estén bien soldadas 1.2
43 | El operario deja enfriar las piezas soldadas 0.5
44 | Traslado de piezas para el area de esmerilado 1.2
. 45 | Esmerilado de bordes de piezas soldadas 5.9
Esmerilado - - -
46 | Traslado de piezas al drea de pre pintado 1.2
47 El operario empieza con el tratamiento de pre pintado, introduce las piezas a la 1.9
primera tina de desengrase
48 | El operario pasa las piezas a la siguiente tina de antioxidante 2.5
Pre Pintado 49 | El operario pasa las piezas a la siguiente tina de pre activado 1.9
50 | El operario pasa las piezas a la siguiente tina de fosfatado y sellado 3.0
51 | Traslado de las piezas al horno para estas ser secadas 1.9
52 | El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 2.4
Quemado 53 | Dejar secar piezas a una temperatura de 150 °C 7.0
54 | Traslado de las piezas secas a la cdmara de pintado 0.7
55 El operario pone a colgar las piezas en la camara de pintura para estas ser pintadas 29
manualmente
) Agrega la pintura a la maquina de pintado en polvo y la prepara para desarrollar sus
Pintado >6 actividades 13
57 | Pintado de piezas 8.9
58 | Traslado de piezas pintadas al horno para ser quemadas 0.6
59 | El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 2.9
60 | Dejar secar piezas a una temperatura de 200 a 210 °C 10.0
Quemado - - - -
61 | El operario dejar enfriar las piezas 4.9
62 | Traslado de las piezas secas al area de armado 3.0
Proceso de 63 | El operario Inspecciona los tubos de acero LAF que va a cortar estén completos 0.6
fabricacion Tronzado 64 | Corte de tubos de acero LAF de acuerdo a las medidas establecidas 3.3
de 65 | Traslado de tubos al drea de doblez 1.1
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barandas 66 | Doblez de tubo de acuerdo a las medidas establecidas 4.9
desplegabl Doblez de tubo -
pleg 67 | Traslado de tubos al 4rea de soldadura 1.1
s para El operario inspecciona que el estafio-plomo que utilizara para la soldadura esté
cama 68 0.5
completo
clinica
BEYRA-106 69 El operario inspecciona las piezas que estén completas para las barandas 71
Soldadura desplegables, las ubica y empieza a soldar. )
70 | Inspeccidn de piezas, que estas estén bien soldadas 1.3
71 | El operario enfria las piezas soldadas 0.5
72 | Traslado de piezas para el drea de esmerilado 1.3
) 73 | Esmerilado de bordes de piezas soldadas 2.9
Esmerilado - - -
74 | Traslado de piezas al drea de pre pintado 1.2
75 El operario empieza con el tratamiento de pre pintado, introduce las piezas a la 1.9
primera tina de desengrase '
) 76 | El operario pasa las piezas a la siguiente tina de antioxidante 2.5
Pre Pintado 77 | El operario pasa las piezas a la siguiente tina de pre activado 1.9
78 | El operario pasa las piezas a la siguiente tina de fosfatado y sellado 3.0
79 | Traslado de las piezas al horno para estas ser secadas 2.0
80 | El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 2.7
Quemado 81 | Dejar secar piezas a una temperatura de 150 °C 8.0
82 | Traslado de las piezas secas a la cdmara de pintado 0.6
83 El operario pone a colgar las piezas en la cdmara de pintura para estas ser pintadas 29
manualmente '
) Agrega la pintura a la maquina de pintado en polvo y la prepara para desarrollar sus
Pintado 84 .. 1.4
actividades
85 | Pintado de piezas 8.3
86 | Traslado de piezas pintadas al horno para ser quemadas 0.6
87 | El operario ubica las piezas en el horno para ser secadas 3.0
88 | Dejar secar piezas a una temperatura de 200 a 210 °C 10.0
Quemado - - - -
89 | El operario dejar enfriar las piezas 4.9
90 | Traslado de las piezas secas al drea de armado 2.9
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El operario separa e inspecciona que estén en buen estado los insumos para el

. 91 . " . 4.9
nto de insumos armado de la cama clinica (pernos, garruchas, parachoques, manijas y colchdén)
Proceso de
armado de Armado de 92 El operario inspecciona que las piezas de la cama clinica BEYRA-106 estén completas 1.9
Cama piezas de cama para ser armadas )
clinica clinica 93 | El operario realiza el armado de la cama clinica BEYRA-106 18.7
BEYRA-106 Armado de 94 El operario coloca los accesorios a la cama clinica (garruchas, parachoques, manijas y 11.0
accesorios de colchon) .
cama clinica 95 | Traslado de cama clinica al area de embalaje 3.2
Aprovisionamie 96 El operario inspecciona los insumos para el embalaje de la cama clinica BEYRA-106 53
nto de insumos (cartoén kraft y film stretch) )
Proceso de Cort did
embalaje orey mel 19851 97 | gl operario realiza el corte del cartén de acuerdo a las medidas de la cama clinica 4.9
d de cartén
e cama
clinica 98 | El operario limpia la cama clinica antes de proceder a embalar 9.9
BEYRA-106 - - - P - -
El operario realiza el embalaje de la cama clinica utilizando el cartdn kraft y
. 99 | . ) 19.1
Embalaje finalmente film stretch.
10 L .
0 Traslado de cama clinica lista a almacén 5.7
TIEMPO CICLO (min) | 338.0
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Aanalizando el diagrama de andlisis de procesos, se obtuvo como resultado 45
operaciones, 13 Inspecciones, 4 operaciones e inspecciones, 28 transportes y 10

demoras, siendo un total de 100 actividades. (Ver tabla N°47)
Tabla 51

Resumen del Diagrama de analisis procesos de la fabricacion de cama clinica BEYRA 106

TABLA DE RESUMEN

Tipo de Actividad Actividad Cantidad | Tiempo (min)
o Operacion 45 186.4
'::23’:2?522 Inspeccidn 13 12.3
Operacién e Inspeccion 4 28.9
Actividades Transporte 28 47.4
Improductivas Demoras 10 62.9
TOTAL 100 338.0

Fuente: Elaboracion propia.

Reemplazando en Formula:

_ (45+13+4)

% Actividades productivas = o * 100

% Actividades productivas = 62%

% Actividades Improductivas = % * 100

% Actividades Improductivas = 38%

Interpretaciéon: Después del disefio de mejora, se obtiene 62% de actividades
productivas de todos los procesos, que consta de operacion, inspeccion y operacién
e inspeccidén. En cuanto a las actividades improductivas se obtiene 38% que consta
de transportes y demoras las que son repetitivitas durante el proceso de fabricacion

de la cama clinica BEYRA-106.
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3.7.1. Matriz de Operacionalizacion de la variable Independiente Procesos de Produccién con resultado de mejora.

Tabla 52

Resultado de Diagndstico de variable independiente procesos de produccion.

Resultad
. o . os - Resultados . y
Variable Dimensiones Indicadores Diagnosti después de Variacion Interpretacion
la mejora
co

378.6 min . . Se Iog'raré reducir el _tiempo promedio en
Tiempo Promedio _ 6 31 338.0min= (-)40.6 min = 40.6 minutos que equwgle a}IO.68 horas de
hor.as 5.6 horas 0.68 horas todo el proceso de fabricacion de la cama

clinica BEYRA-106.

Luego de haber realizado el muestreo en
] Tiemoo normal i 415.74 min = i 12 ocasiones, se obtuvo un tiempo normal

Tiempo P 6.93 horas de 415.74 minutos que equivales a 6.93

horas.
IND\ééE:\’IA\IEIEETE: _ Se_ obtuvc_) un tiempo estandar de {194.73
oS It Tiempo esténdar 558 horas : "qora de wtiidad para estandarizar o6,
PRODUCCION . .pa.ra estandarizar los
procesos y procedimientos en la empresa.
Luego de realizar 12 veces la toma de
tiempos después del disefio de mejora de
1016 Ios' procesos de fabricacién de la cama
minutc.)s _ clinica BEYRA 106. Se obtuvo como

Velocidad de horas 169 86.9 min = (-) 14.7 min = resultado que la velocidad de produccion
produccién horaé/unid 1.45 horas 0.25 horas del Proceso de fabricacion de somier rigido

unidad ad con cuatro planos accionados que viene a

ser uno de los 5 procesos que se realizan
para fabricar dicha cama, por lo que lleva
un mayor tiempo en todos los procesos, el
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cual incrementara 14.7 min = 0.25
horas/unidad de somier, es decir una parte
de la cama clinica BEYRA 106.

Se calculé que el nUmero de estaciones
tedricas y reales es 2 y el balance de linea

Balance de Linea 51.72% 57.97% (+) 6.25% ; ; . ! N
del sistema tiene incrementd una eficiencia
de 6.25%
66 % de Se logrard aumentar un 33 % de
. % de cumplimiento de L 99 % de (+) 33% de cumplimiento las 5S de acuerdo a los
Metodologia 5s cumplimie . s T
las 5s nto cumplimiento  cumplimiento  factores evaluados en la fabricacion de la

cama clinica BEYRA-106.
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3.7.2. Matriz de Operacionalizacion de la variable Dependiente Productividad con resultado de mejora.

Tabla 53

Resultado de Diagndstico de variable dependiente productividad.

Resultados - Resultados
Variable Dimensiones Indicadores ; . después de la Variacién Interpretacion
Diagnostico ;
mejora
Broductividad Valor de producciénalmes 3 83 sples/cada  2.07 soles/cada sol scgrta)s(/)éiﬁa Sea:];rziﬁergzrseoéﬁei%lf; aolra
roductiviaa Costo neto al mes sol invertido invertido . ) 9 que s , P
neta sol invertido cada sol invertido
Unidades Se incrementara en 0.01
Productividad _— 0.18 camas/ HH 0.19 camas/ HH camas por HH trabajada, esto
hora . . (+) 0.01 : .
HH trabajada trabajada quiere decir una parte de la
VARIABLE unidad de la cama clinica.
DEPENDIENTE: Se lograra incrementar al
PRODUCTIVIDAD  Eficiencia Fisica $2llda util de materia prima 81 % de MP 92% de MP (+) 11% de proceso de fabricacion de la
entrada de materia prima utilizada utilizada MP utilizada  cama clinica BEYRA-106 un 11
% de materia prima.
Se lograra aumentar las
actividades productivas en un
- . 0, 0, 0,
Eficiencia  %actividades productivas 596 % de 6.2 /0 de *) .2‘.4/0 de 2.4% con respecto a todos los
. — *100  actividades actividades actividades
Operativa total de actividades . . . procesos, que consta de
productivas productivas productivas

operacion, inspeccion y
operacion e inspeccion.
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Y%actividades improductivas 40.4% de 38% de
100 o o
total de actividades actividades actividades
improductivas improductivas

Se lograra disminuir en un
2.4% el porcentaje de

(-) 2.4% de actividades improductivas con
actividades respecto a todos los procesos
improductivas que consta de transportes y

demoras las que son
repetitivitas.
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3.8. Analisis econémico/financiero

Para realizar el andlisis econdmico financiero se tomé en cuenta los costos por hora
operativa en la empresa de fabricacion de camas clinicas BEYRA 106, asi mismo se
considera los costos de materiales e insumos de las diferentes propuestas que se toman

dentro del disefio de la mejora.

3.8.1. Costos incurridos en la mejora implementada

Tabla 54

Costos maquinaria, equipos y herramientas

Descripcion Cantidad Costo S/. Total, anual S/.
Cajas organizadoras de madera 3 150 450
Estante metalico 1 220 220

Total S/. 670.00

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 55

Costos en capacitaciones mensuales de 5S

N° de Duracion Costo S/. Costo Total,
Temas )
capacitadores (horas) /hora Total anual S/.
Capacitacién
motivacional en el 1 0.5 80 40 40
trabajo
Capacitacién de
ordeny limpieza
i 1 0.5 80 40 40
en las &reas de
trabajo
Capacitacion
sobre impactos 1 0.5 80 40 40
ambientales
Capacitacion
sobre el uso de 1 1 90 90 90

equipos de
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proteccion

personal

Capacitacion de
peligros y riesgos
en produccion

Capacitacién
sobre salud

ocupacional

Capacitacién de
la importancia del

reciclaje

Capacitacién
sobre reduccion
de mermas

Capacitacién de
maquinas y
equipos para
mantenimiento

preventivo

Capacitacién
sobre tipos y
diferencias
materiales

Capacitacién de
correcto uso de

energia eléctrica

Capacitacién de
comunicacion

asertiva

1 0.5 80 40 40

S/. S/.
820.00 820.00

Total

Tabla 56

Fuente: Elaboracidon propia.

Costos de implementos para las capacitaciones

Implementos

Costo de N° de
Cantidad  material trabajado
S/. res

Costo Total,
Total S/ anual S/.
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Lapicero 1 1 10 10 120
Separatas, 12 12 10 120 120
examenes
Total S/. S/.

120.00 240.00
Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 57

Costos de los materiales para la implementacién de las 5S.

L : Costo  Costo Total,
Descripcion Cantidad S/ Total anual S/.
Formato de evaluacion 1 0.1 0.1 1.2
Cronograma de Limpieza 1 0.1 0.1 1.2
Formato de inspeccion de 4 01 04 48
orden y aseo
Registro de_ aS|_stenC|a de 1 01 01 12
capacitaciones
Tarjetas rojas 20 0.07 1.4 16.8
Total 2.1 25.2

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 58

Costos en H.H en el disefio de mejoras (anual)

_ Costo  Total,
Cantidad Costo

Descripcion Total anual
horas SI.
S/. S/.
Disefio de la distribucion de planta
2 70 140 140
(método Guerchet)
Disefio de la distribucion de planta
3 95 285 285
(método SLP)
Disefio del calculo de Sistema
Westinghouse y Tiempos 2.5 120 300 300
Suplementarios
Redisefio de Manuales de
Actividades (estandarizacion de 3 100 300 300
procesos)
Total 1025 1025

Fuente: Elaboracion propia.

Fonseca Bustamante, L.; Gonzales Becerra, Y. pag. 148



“DISENO DE MEJORA EN EL PROCESO DE PRODUCCION EN LA LINEA DE
FABRICACION DE CAMA CLINICA BEYRA 106 PARA INCREMENTAR LA

UNIVERSIDAD ) »
PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BERAMED E.I.R.L. - LIMA

N

Tabla 59

Sefializacion letreros 5S (anual)

Descripcion Cantidad Costo S/. Total, anual S/.
Sefializaciones de Obligacién 8 15 120
Senfalizaciones de Prohibicion 1 15 15

Sefializaciones de Peligro 3 15 45

Sefalizaciones de Auxilio 20 15 300

Senallzauonlﬁi:r?d%iwpos contra 9 15 135
Total S/. 615.00

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 60

Costos de horas hombre adicionales por fabricacion

Descripcién de Procesos Total, min  Total, Diferen Costo/h Total, por Total, Total,
/unid min/unid ciade ora$S/. proceso camas anual S/.
después horas anuales
del disefio
Proceso de Fabricacién de Cabeceray 97.8 86.8 0.183 12.8 2.35 456.00 1071.752
Piecera
Proceso de Fabricacién de Somier Rigido 101.6 86.9 0.245 12.8 3.14 456.00 1432.250
con cuatro planos accionados
Proceso de Fabricacién de Barandas 96.7 82.7 0.233 12.8 2.99 456.00 1364.048
Desplegables
Proceso de Armado de Cama 39.7 39.6 0.002 12.8 0.02 456.00 9.743
Proceso de Embalaje 42.8 42.0 0.013 12.8 0.17 456.00 77.946
Total Sl.
3,955.74

Fuente: Elaboracion propia.
3.8.2. Costos por incurrir en la propuesta de mejora de proceso de fabricacion de la cama clinica BEYRA 106

A continuacion, se calculan los montos para la inversidbn que se requiere, para la propuesta de disefio de mejora de procesos de
fabricacion de la cama clinica BEYRA 106, los gastos actuales y los gatos proyectados de la propuesta para los proximos 5 afios, con
estos datos se calcularan el valor actual neto (VAN) del proyecto y la tasa interna de retorno (TIR) para analizar la viabilidad de la

propuesta.
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Tabla 61

Costos por incurrir en la propuesta de mejora

COSTOS POR INCURRIR EN EL PROCESO ANOO ANO1 ANO2 ANO3 ANO4 ANOS
Cajas organizadoras de madera 450.00 ... s s e
Estante metalico 220.00 L e e e e
Capacitacion motivacional en el trabajo 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00
Capacitacién de orden y limpieza en las areas de trabajo 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00
Capacitacién sobre impactos ambientales 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00
Capacitacion sobre el uso de equipos de proteccién personal 90.00 90.00 90.00 90.00 90.00 90.00
Capacitaciéon de peligros y riesgos en produccion 90.00 90.00 90.00 90.00 90.00 90.00
Capacitacién sobre salud ocupacional 90.00 90.00 90.00 90.00 90.00 90.00
Capacitacién de la importancia del reciclaje. 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00
Capacitacién sobre reduccion de mermas 90.00 90.00 90.00 90.00 90.00 90.00
Capacitacién de maquinas y equipos para mantenimiento preventivo 90.00 90.00 90.00 90.00 90.00 90.00
Capacitacién sobre tipos y diferencias materiales 90.00 90.00 90.00 90.00 90.00 90.00
Capacitacién de correcto uso de energia eléctrica 80.00 80.00 80.00 80.00 80.00 80.00
Capacitacion de comunicacién asertiva 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00
Lapicero 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00
Separatas, examenes 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00
Formato de evaluacion 1.20 1.20 1.20 1.20 1.20 1.20
Cronograma de Limpieza 1.20 1.20 1.20 1.20 1.20 1.20
Formato de inspeccién de orden y aseo 4.80 4.80 4.80 4.80 4.80 4.80
Registro de asistencia de capacitaciones 1.20 1.20 1.20 1.20 1.20 1.20
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N

Tarjetas rojas 16.80 16.80 16.80 16.80 16.80 16.80
Disefio de la distribucién de planta (método Guerchet) 140.00 ... e e e,
Disefio de la distribucién de planta (método SLP) 285.00  eeh e e e
Disefio del célculo de Sistema Westinghouse y Tiempos Suplementarios  300.00  ....... ... oeh in il
Redisefio de Manuales de Actividades (estandarizacion de procesos) 300.00 e e e,
Sefializaciones de Obligacion 120.00 ... e
Sefializaciones de Prohibicion 15.00 o e e e,
Sefalizaciones de Peligro 45.00 . e e
Sefializaciones de Auxilio 300.00 oo e e,
Sefalizaciones de Equipos contra Incendios 135.00 ... e e,
TOTAL, DE COSTOS 3,395.20 1,085.20 1,085.20 1,085.20 1,085.20 1,085.20

Fuente: Elaboracion propia.
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3.8.3. VAN, TIR, e IR

Tabla 62

Costos por no incurrir en la propuesta de mejora

Costo Por HH

Adicionales
Proceso de Fabricacion 1071.752 1071.752 1071.752 1071.752 1071.752
de Cabeceray Piecera
Proceso de Fabricacion 1432.250 1432.2504  1432.2504  1432.2504 1432.2504

de Somier Rigido con

ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5

cuatro planos

accionados

Proceso de Fabricacion  1364.048 1364.048 1364.048 1364.048 1364.048
de Barandas

Desplegables

Proceso de Armado de 9.743 9.7432 9.7432 9.7432 9.7432

Cama

Proceso de Embalaje 77.946 77.9456 77.9456 77.9456 77.9456
COSTO POR HH ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5

ADICIONALES

TOTAL, DE COSTOS 3,955.74 3,955.74 3,955.74 3,955.74 3,955.74

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 63

Flujo de Caja

FLUJO ANOO ANO1 ANO2 ANO3 ANO4 ANO 5

DE -
CAJA 33952 2'84710’5 2'84710’5 2'84710’5 2'820'5 2,870.54 TASA 6.25%
NETO 0

Fuente: Elaboracion propia.

Para la tasa de descuento se tomé referencia del banco Scotiabank puesto que nos da una

tasa mas baja con la que se pueda trabajar, la tasa de descuento es de un 6.25%.
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Tabla 64

Calculo del VAN, TIR e IR

VAN S/. 12,009.96
TIR 80%
IR S/. 3.54

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion:

o Elvalor actual neto (VAN), es igual S/. 12,009.96, lo que quiere decir es que
la implementacion del disefio de mejora es positiva para la empresa y el
proyecto se acepta (VAN >0).

e Latasa interna de retorno (TIR), es igual 80%, el resultado es mayor a 6.25%
de la tasa de interés, eso quiere decir que la implementacion de la propuesta
de mejora es rentable (TIR > COK).

¢ El indice de rentabilidad (IR), es igual a S/. 3.54, eso quiere decir que por

cada sol invertido retorna 2.54 soles de rentabilidad para la empresa (IR>1).

Fonseca Bustamante, L.; Gonzales Becerra, Y. pag. 154



4

ald “DISENO DE MEJORA EN EL PROCESO DE PRODUCCION EN LA LINEA DE

I UNIVERSIDAD FABRICACION DE CAMA CLINICA BEYRA 106 PARA INCREMENTAR LA
[ s ) ]
PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BERAMED E.I.R.L. - LIMA

CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1. Discusion:

La presente investigacion tuvo como objetivo mejorar los procesos de produccién en la
linea de fabricacion de cama clinica BEYRA 106 para incrementar la productividad de la
empresa BERAMED E.ILR.L. Se analiz6é el rubro de camas clinicas y se tomé como
muestra a la cama clinica BEYRA 106 y a los operarios que trabajan en el proceso de

fabricacion de este mobiliario médico.

Para la toma de tiempos con cronémetro se opt6 por tomar a todas las actividades de los
sub procesos que conlleva la fabricacion de la cama clinica, donde se elaboré un Diagrama
de analisis de procesos identificando actividades productivas e improductivas, que
posteriormente fueron aumentado y disminuyendo en un 2.4 % respectivamente para asi
obtener un tiempo de 1.45 horas de velocidad de produccion dando un buen resultado en
la eficiencia operativa con respecto a la fabricacibn de cama clinicas Beyra 106,
basandonos en la investigacion de (Torres & Zufiga Javier , 2018) Se determind que
incrementando la eficiencia operativa en el area de produccién de la empresa Industria S
& B S.R.L. identificando los problemas y logrando optimizar los tiempos de produccion, dio
un ahorro de S/. 1,125.00 soles mensuales (el 5.62%) en el costo total de produccién al

mes.

En la dimensién tiempo se calcul6 el tiempo estandar 494.73 minutos, siendo este tiempo
de gran utilidad para estandarizar los procesos y procedimientos en la empresa.
Basandonos en la investigacion de (Yonet, 2017) El tiempo estandar de los procesos de
corte y enchape en el area de acabados tenia una media de 44.54 minutos en comparacion

a los 33.17 minutos luego de la aplicacion del estudio de tiempos.

En la productividad se determina en los indicadores estudiados como productividad neta
y productividad de HH , los cuales han sido calculados y mejorados con las propuestas de

estandarizacién y la metodologia 5s, Segun (Abril, Ruiz Guajala, Mantilla, & Moyolema
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Moyolema, 2015) se considera que la productividad es un factor determinante para lograr
la competitividad sostenible en el largo plazo, ya que el uso eficiente de los recursos se
convierte en un mejor nivel de salarios para los trabajadores, mayores retornos para los
inversionistas. La productividad neta con respecto a la fabricacion de camas clinicas Beyra
106 incremento en 1.07 soles por cada sol invertido en la fabricacion que con respecto a
la investigacion de (RODRIGUEZ & YAMPI ENCISO,, 2018) la Productividad actual con
lo propuesto en su investigacion hay un incremento de la productividad del 0.073, se pudo

determinar que la propuesta mejora es muy 6ptimo para la empresa.

Por otro lado, se propuso la implementacion de la metodologia 5s para la planta de
fabricacién de la cama clinica BEYRA 106 para organizar y mejorar la calidad del proceso
de la fabricacién del mobiliario médico, elaborando cronogramas de limpieza, tarjetas
rojas, etc., con la finalidad de poder llevar un control del cumplimiento de la metodologia a
aplicarse, que segun la investigacion (ANDRES & SALTOS PONCE , 2018) el objetivo
principal de la metodologia 5s, es crear una mejora y un control en las fases productivas
dentro de la organizacioén, estandarizando los distintos procesos que se ejecutan en la

empresa.

Finalmente, analizando los indicadores de viabilidad econ6mica de la investigacion
encontramos que los resultados se encuentran con los parametros aceptables dando como
resultado un VAN de S/. 12,009.96, con un TIR de 80% que es mayor a la tasa de interés
considerada y finalmente dio como resultado un IR de S/. 3.54 que por cada sol invertido
dard como rentabilidad 2.54 soles. Por lo tanto, se considera que se cuenta con las

condiciones econGmicas necesarias para proponerlo.
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4.2. Conclusiones:

e Se mejoré los procesos de fabricacion de la cama clinica BEYRA 106 en la empresa
BERAMED E.I.LR.L

e Se realizé un diagnostico a los procesos de fabricacion de la cama clinica BEYRA 106,
a través de las técnicas de recoleccion de datos y métodos teniendo como resultado
un tiempo promedio de 6.31 horas/cama, una velocidad de produccion de 1.69
horas/unidad y un porcentaje de cumplimiento de orden y limpieza de 66% de tal
manera que se evidencio el estado actual de la empresa.

e Se elabor6 una propuesta de mejora en los procesos de fabricacion de la cama clinica
BEYRA 106, aplicando el método SLP, estudio de tiempos, estandarizacion de
procesos y metodologia 5S

e De acuerdo a los resultados después de la mejora se obtuvo un incremento en la
productividad neta de 1.83 soles/ sol invertido a 2.07 soles/ sol invertido, en la
productividad de HH de 0.016 u/hora trabajada a 0.018 u/hora trabajada, una eficiencia
fisica de 87% a 99% y en la eficiencia operativa de 59.6% a 62% de actividades
productivas.

e Se determind la viabilidad econémica de la propuesta de mejora en la empresa
BERAMED E | R L, la cual dio como resultado un TIR de 80% mayor a la tasa de

interés, por lo tanto, nos indica que el proyecto es viable para la empresa.
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PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES

METODOLOGIA

1. Problema general: ¢En
gué medida la mejora de
procesos de produccion en
las lineas de fabricacion de
cama clinica Beyra 106
incrementara la
productividad en la empresa
BERAMED E.I.LR.L.?

2. Problemas especificos:

1. Objetivo general

Mejorar los procesos de produccién en las lineas de
fabricacion de cama clinica BEYRA 106 para incrementar la
productividad de la empresa BERAMED E.I.R.L.

2. Objetivos especificos

Realizar un diagnostico actual de los procesos de
produccion y productividad en las lineas de
fabricacion de cama clinica BEYRA 106 en la
empresa BERAMED E.l.LR.L.

Proponer una mejora de procesos de produccién en
las lineas de fabricacion de cama clinica BEYRA 106
en la empresa BERAMED E.I.R.L.

Medir la productividad después de la mejora de
procesos de produccidn en las lineas de fabricacion
de cama clinica BEYRA 106 en la empresa
BERAMED E.I.R.L.

Determinar la viabilidad econémica de la propuesta
de mejora de procesos de produccién en las lineas
de fabricacién de cama clinica BEYRA 106 en la
empresa BERAMED E.I.R.L.

1. Hipo6tesis general

La mejora de procesos de
produccion en las lineas de
fabricacion de cama clinica
BEYRA 106 incrementara
la productividad en la
empresa BERAMED
E.LR.L.

2. Hipotesis especificas

V.
Independiente
Procesos de
Produccion

V. Dependiente
Productividad.

Tipo de investigacion
1. Segln el propésito:
Bésica o aplicada

2. Disefio de investigacién
Pre experimental:
Descriptico/Correlacional-
causal

Técnicas:

Encuesta

Entrevista

Observacion directa
Procedimiento de analisis de
datos

Instrumentos:
Microsoft Excel
Microsoft Word
Recopilacion de informacion

Fonseca Bustamante, L.; Gonzales Becerra, Y.

Fuente: Elaboracion propia.

pag. 161



FABRICACION DE CAMA CLINICA BEYRA 106 PARA INCREMENTAR LA

UNIVERSIDAD PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BERAMED E.I.R.L. - LIMA?

A
}'.’ “DISENO DE MEJORA EN EL PROCESO DE PRODUCCION EN LA LINEA DE
4 PRIVADA DEL NORTE

Anexo N°02: Validacion de Formato de Encuesta (instrumento de recoleccién de datos)
aplicada a los trabajadores de la linea de produccion de camas clinicas en la empresa
BERAMED E.I.LR.L. - Lima.

Lisenado por Ias tesistas Ledy Luz fonseca Bustamante, Ysela Sugey (sonzales becerra
FORMATO DE VALIDEZ BASADA EN EL CONTENIDO: PRODUCCION Y PRODUCTIVIDAD
Estimado(a) experto(a):

Reciba mis mas cordiales saludos, el motivo de este documento es informarle que estoy realizando |2 validez basada
en el contenido de un instrumento destinado a medir los procesos de produccion y la productividad. En ese sentido, solicito pueda
evaluar los 10 items en tres criterios: Relevancia, coherencia y claridad. Su sinceridad y participacion voluntaria me permitira
identificar posibles fallas en la escala.

Antes es necesario completar algunos datos generales:
l. Datos Generales

Nombre y Apelido CHytstizu Horlin Ceussd, Maclads
Sexo: Varon{  Mujer
Afios de experiencia profesional:
(desde la obtencion del titulo) 3@
Grado académico: Bachiller M Magister Doctor
4 Clinica X" Educativa Social
Area de Formacion académica e
Organizacional Otro:
Areas de experiencia profesional
Tiempo de experiencia profesional en 2 a4 afios 5a 10 afios )( 10 afios a mas
el area

Il Breve explicacién del constructo
La autoestima puede conceptualizar como: Es un sentimiento hacia uno mismo, que puede ser positivo o negativo, el

cual se construye por medio de una evaluacion de las propias caracteristicas y puede ser divida en positiva y negativa.
i, Criterios de Calificacion

a. Relevancia
El grado en que el item es esencial o importante y por tanto debe ser incluido para evaluar la autoestima se determinara

con una calificacion que varia de 0 a 3: El item “Nada relevante para evaluar Iz autoestima” (puntaje 0), “poco relevante para
evaluar la autoestima” (puntaje 1), “relevante para evaluar la autoestima” (puntaje 2) y ‘completamente relevante para evaluar la
autoestima” (puntaje 3).
Nada relevante Poco relevante Relevante Totalmente relevante
0 1 2 3
b. Coherencia o
El grado en que el item guarda relacion con la dimension que esta midiendo. Su calificacion varia de 0 a 4; El item “No

es coherente para evaluar la autoestima” (puntaje 0), “poco coherente para evaluar |a autoestima (puntaje 1), “coherente para
evaluar |z autoestima” (puntaje 2) y es “totalmente coherente para evaluar la autoestima (puntaje 3).

Nada coherente Poco coherente Coherente Totalmente coherente
0 1 2 3
c. Claridad

El grado en que el item es entendible, claro y comprensible en una escala que varia de “Nada Claro” (0 punto),
‘medianamente claro” (puntaje 1), “claro” (puntaje 2), “totalmente claro” (puntaje 3)
Nada claro Poco claro Claro Totalmente claro
0 1 2 3

Fonseca Bustamante, L.; Gonzales Becerra, Y. pag. 162



“DISENO DE MEJORA EN EL PROCESO DE PRODUCCION EN LA LINEA DE
FABRICACION DE CAMA CLINICA BEYRA 106 PARA INCREMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BERAMED E.I.R.L. - LIMA”

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

i

y

OL131dWOONI dd3

Vavi1g0ad YNWNI0O Y1 NOO FLININILNVLISNOD VrvavyL
S3LIN3I0I43a

S

ON

:opadxa Jep ewn

did 3d OdNFIL OHONW VSVYd
SVYAILYY3dO

IS

‘(sepesjueid
sejunba.d se| ap sejsandsel se| us eajeulalje 0wod Jejse agap anbipul ejsise} [ anb o unbas elelen wey) ejs3) :sauoisaidxa sajuainbis se| usuel) ejsendse ap senljeusd)le se

Alz o X[z JoPKIz ] Jo oleqe:) ap opojgul | uod pepipowog o
X [z jo X[zt [o]X[z]}L [0 $0S0N}o8yep sojNpold 6
XlzhloPslz| [o]xX[z]1 [0 ofeqeJ) ap seale sej us opeds3 g
Ale oz [o K]z |1 [0 g oleqex) ap sjuaiquie jap opejsq
glzliloiciy o PElzlic o ~ _ EpIO3|qe}sa ejaw e| uod ojuaiuidwng g
sway| | N

oleqe; ap pepiun Jod ugionpoud ep pepoeded

PEPIAIONPOI
£lz[1]o zlviulkelell o sepeayjijuapl sepejnoyig g
clrloplzlr ozt [o dd3 A ugisod e| uoo sepeynayig
ugiIsodsip e $081n081 0| ap osp| ¢
PepIAljoe us wmc_:gE Se| 8p [enjoe opejs3y Z
\K ehlorglz]y [olK]lz ] |o ewyd eusjew e| uoo OJuBILIBISEQY] |
nsﬁx oN

S0sindes ap :o_um::ouw:m: eje wmuﬂ:mto SOpEpPIAOY

uoanpoid

sejouasabng pepue|) 8jualayon BIOUBAR[DY SWaL

e11399g s8[gzuo9) Aebng ejas ), ‘sjuewe)sng eaasuod zn Apa sejsisa) se| Jod opeyasiq

163

pag.

Fonseca Bustamante, L.; Gonzales Becerra, Y.



FABRICACION DE CAMA CLINICA BEYRA 106 PARA INCREMENTAR LA

UNIVERSIDAD PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BERAMED E.I.R.L. - LIMA”

A .
}'P “DISENO DE MEJORA EN EL PROCESO DE PRODUCCION EN LA LINEA DE
4 FPRIVADA DEL NORTE

Uisenado por Ias tesistas Ledy Luz Fonseca Bustamante, Ysela Sugey (Gonzales Becerra
FORMATO DE VALIDEZ BASADA EN EL CONTENIDO: PRODUCCION Y PRODUCTIVIDAD
Estimado(a) experto(a):

Reciba mis més cordiales saludos, el motivo de este documento es informarle que estoy realizando la validez basada
en el contenido de un instrumento destinado a medir los procesos de produccion y la productividad. En ese sentido, solicito pueda
evaluar los 10 items en tres criterios: Relevancia, coherencia y claridad. Su sinceridad y participacion voluntaria me permitira
identificar posibles fallas en |z escala.

Antes es necesario completar algunos datos generales:

l. Datos Generales
Nombre y Apellido Myltne Keven Vilihes Yorres
Sexo: Varén | Mujer ~
Afios de experiencia profesional: / 9
(desde |a obtencion del titulo)
Grado académico: Bachiller Magister Doctor

Clinica Educativa Social
Area de Formacién académica —
Organizacional Otro:

Areas de experiencia profesional Ve, mjore, oty e £/ P08
Tiempo de experiencia profesional en 2 a4 afios 5a 10 afios .~ 10 afios a mas
el drea

Il. Breve explicacién del constructo
La autoestima puede conceptualizar como: Es un sentimiento hacia uno mismo, que puede ser positivo o negativo, el

cual se construye por medio de una evaluacion de las propias caracteristicas y puede ser divida en positiva y negativa.
M. Criterios de Calificacién

a. Relevancia
El grado en que el item es esencial o importante y por tanto debe ser incluido para evaluar la autoestima se determinara

con una calificacion que varia de 0 a 3: El item “Nada relevante para evaluar la autoestima” (puntaje 0), “poco relevante para
evaluar la autoestima” (puntaje 1), ‘relevante para evaluar la autoestima” (puntaje 2) y “completamente relevante para evaluar la

autoestima” (puntaje 3).
Nada relevante Poco relevante Relevante Totalmente relevante
0 1 2 3

b. Coherencia "
El grado en que el item guarda relacion con la dimension que est& midiendo. Su calificacion varia de 0 a 4: El item “No
es coherente para evaluar la autoestima" (puntaje 0), “poco coherente para evaluar la autoestima (puntaje 1), “coherente para
evaluar la autoestima" (puntaje 2) y es “totaimente coherente para evaluar la autoestima (puntaje 3).

Nada coherente Poco coherente Coherente Totalmente coherente
0 1 2 3
¢. Claridad

El grado en que el item es entendible, claro yvoomprensible en una escala que varia de “Nada Claro" (0 punto),
‘medianamente claro” (puntaje 1), “claro” (puntaje 2), “totalmente claro” (puntaje 3)
Nada claro Poco claro Claro Totalmente claro
0 1 2 3
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Disenado por Ias tesistas Ledy Luz Fonseca Bustamante, Ysela Sugey Gonzales Becerra
FORMATO DE VALIDEZ BASADA EN EL CONTENIDO: PRODUCCION Y PRODUCTIVIDAD
Estimado(a) experto(a):

Reciba mis més cordiales saludos, el motivo de este documento es informarie que estoy realizando la validez basada
en el contenido de un instrumento destinado a medir los procesos de produccién y la productividad. En ese sentido, solicito pueda
evaluar los 10 items en tres criterios: Relevancia, coherencia y claridad. Su sinceridad y participacion voluntaria me permitira
identificar posibles fallas en la escala.

Antes es necesario completar algunos datos generales:

L Datos Generales v P
Nombre y Apellido /Z’U,,g{; Aeryande W; STec 75”/.) s
Sexo: Varorf | Mujer 4 J
Afos de experiencia profesional:

(desde la obtencién del titulo) A0
Grado académico: Bachiller Magister — Doctor

Clinica Educativa — Social
Orgapizaciopal Otrg: A ]2/.,} 7{,4 / §
Areas de experiencia profesional CesAn/ Daves?) 2. Operacivey [/ aee Lt

V4

Tiempo de experiencia profesional en 2 d4 afios 5310 afios 710 afios a mas

el drea /

1. Breve explicacion del constructo
La autoestima puede conceptualizar como: Es un sentimiento hacia uno mismo, que puede ser positivo o negativo, el

Area de Formacién académica

cual se construye por medio de una evaluacion de las propias caracteristicas y puede ser divida en positiva y negativa.
M. Criterios de Calificacion

a. Relevancia
El grado en que el item es esencial o importante y por tanto debe ser incluido para evaluar la autoestima se determinara

con una calificacion que varia de 0 a 3: El item “Nada relevante para evaluar la autoestima” (puntaje 0), “poco relevante para
evaluar la autoestima" (puntaje 1), “relevante para evaluar la autoestima" (puntaje 2) y ‘completamente relevante para evaluar la

autoestima” (puntaje 3).
Nada relevante Poco relevante Relevante Totalmente relevante
0 1 2 3

b. Coherencia el
El grado en que el item guarda relacion con la dimension que esté midiendo. Su calificacion varia de 0 a 4: El item “No
es coherente para evaluar la autoestima” (puntaje 0), “poco coherente para evaluar la autoestima (puntaje 1), ‘coherente para

evaluar la autoestima” (puntaje 2) y es “totaimente coherente para evaluar Iz autoestima (puntaje 3).

Nada coherente Poco coherente Coherente Totalmente coherente
0 1 2 3
c. Claridad

El grado en que el item es entendible, claro y comprensible en una escala que varia de “Nada Claro" (0 punto),
‘medianamente claro” (puntaje 1), “claro” (puntaje 2), “totalmente claro” (puntaje 3)
Nada claro Poco claro Claro Totalmente claro
0 1 2 3
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Anexo N°03: Formato de encuesta aplicada a los trabajadores de produccion de la
empresa BERAMED E.I.R.L.

Encuesta aplicada al personal de produccion de la empresa BERAMED E.I.LR.L. para
realizar un diagndéstico en los procesos de produccién y la productividad. Elaborada

por las tesistas Ledy Luz Fonseca Bustamante; Ysela Sugey Gonzales Becerra.

Fecha: ...I............
A continuacion, se le presentara una serie de preguntas, lea detenidamente y marque con

un aspa (X) segun su criterio.

1. Cuenta con toda la materia prima requerida para el desarrollo de su trabajo en la
empresa BERAMED E.I.R.L.

Nunca[_]  Aveces [] Con frecuencia [_] Siempre [_]

2. Las magquinarias con las que desarrolla sus actividades de trabajo se encuentran en

un adecuado estado.
Operativas [_] Deficientes  []

3. Se da un buen uso a los recursos que se tiene a disposicion para la produccién en la
empresa BERAMED E.I.R.L.

Nunca[]  Aveces[] Con frecuencia [ ] Siempre []

4. Tiene alguna dificultad con la posicion y EPP (Equipo de proteccion personal) que UD.

utiliza durante su trabajo.

Nunca [] Aveces [ ] Con frecuencia [_] Siempre []

5. Si su respuesta es SIEMPRE indique la dificultad.

O

Pasa mucho tiempo de pie

Trabaja constantemente con la columna doblada

O

EPP (Equipo de proteccion personal) incompleto ]

Fonseca Bustamante, L.; Gonzales Becerra, Y. pag. 168
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Durante el desarrollo de su trabajo de produccién, llega a la meta establecida.
Nunca[_] Aveces[] Con frecuencia [_] Siempre [_]
Considera un buen ambiente el area en el cual UD. Desarrolla su trabajo.
Nuncal—] Aveces [] Con frecuencia [_] Siempre []

Tiene el espacio adecuado para desarrollar su trabajo en la empresa BERAMED
E.lLR.L.

Nunca[_]  Aveces[] Con frecuencia [_] Siempre [_]

Existen productos defectuosos en la produccién de camas clinicas de la empresa
BERAMED E.I.LR.L.

Nunca [] Aveces[] Con frecuencia [] Siempre []

Ud. desarrolla en completa comodidad el método de trabajo que la empresa
BERAMED E.I.R.L. utiliza.

Nunca[_] Aveces [_] Con frecuencia [_] Siempre [_]

Fonseca Bustamante, L.; Gonzales Becerra, Y. pag. 169
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Resultados de la encuesta

1. CUENTA CON TODA LA MATERIA PRIMA REQUERIDA PARA
EL DESARROLLO DE SU TRABAJO EN LA EMPRESA BERAMED
E.I.R.L.

ENunca M Aveces MCon frecuencia mSiempre

2. LAS MAQUINARIAS CON LAS QUE DESARROLLA SUS
ACTIVIDADES DE TRABAJO SE ENCUENTRAN EN UN ADECUADO
ESTADO

m Operativas m Deficientes

3. SE DA UN BUEN USO A LOS RECURSOS QUE SE TIENE A
DISPOSICION PARA LA PRODUCCION EN LA EMPRESA BERAMED
E.I.R.L.

B Nunca M Aveces MConfrecuencia M Siempre

Fonseca Bustamante, L.; Gonzales Becerra, Y. pag. 170
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4.TIENE ALGUNA DIFICULTAD CON LA POSICION Y EPP
(EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL) QUE UD. UTILIZA

DURANTE SU TRABAIJO.

mNunca m Aveces mCon frecuencia mSiempre

5. SI SU RESPUESTA ES SIEMPRE INDIQUE LA DIFICULTAD.

M Pasa mucho tiempo de pie
W Trabaja constantemente con la columna doblada

MW EPP (Equipo de proteccion personal) incompleto
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6. DURANTE EL DESARROLLO DE SU TRABAJO DE
PRODUCCION, LLEGA A LA META ESTABLECIDA.

EMNunca M Aveces MConfrecuencia M Siempre

7. CONSIDERA UN BUEN AMBIENTE EL AREA EN EL CUAL

UD. DESARROLLA SU TRABAIJO.

B Nunca M Aveces M Con frecuencia mSiempre

8. TIENE EL ESPACIO ADECUADO PARA DESARROLLAR SU

TRABAJO EN LA EMPRESA BERAMED EIRL

ENunca ™ Aveces MCon frecuencia mSiempre

- 10% 10%
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9. EXISTEN PRODUCTOS DEFECTUOSOS EN LA
PRODUCCION DE CAMAS CLINICAS DE LA EMPRESA
BERAMED. EIRL.

ENunca M Aveces MCon frecuencia mSiempre

10. UD. DESARROLLA EN COMPLETA COMODIDAD EL
METODO DE TRABAJO QUE LA EMPRESA BERAMED EIRL
UTILIZA.

ENunca M Aveces MCon frecuencia M Siempre
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Anexo N°04: Formato de encuesta aplicada al Gerente de Produccion de la empresa
BERAMED E.I.LR.L.

GUIA DE ENTREVISTA

FECHA:

NOMBRE DEL ENTREVISTADO: Wilman Becerra — Gerente de Produccién

EMPRESA: BERAMED E.I.LR.L.

OBJETIVO: Obtener informacion certera acerca de los procesos de produccion, tiempos,
actividades, entre otros detalles de la fabricacion de camas clinicas en la empresa BERAMED

E.lLR.L.
PREGUNTAS:
1. ¢Cudl es la cama clinica mas sobresaliente de esa linea?
2. ¢Cuales son las actividades que realizan para la fabricacién de una cama clinica?
3. ¢Cuales son las maquinas con las que cuentan actualmente?
4. ¢Cual es la actividad que mas tiempo les toma en realizar?
5. ¢Cuantas camas podrian producir mensualmente?
6. ¢ Siempre tienen materia prima a disposicion?
7. ¢Cual es el material 0 maquina indispensable en el proceso?
8. ¢Cual es la dinAmica para sobrellevar el orden y limpieza en planta?
9. ¢Tiene alguna mejora en mente a corto plazo?

10. ¢ Con que frecuencia capacitan a sus trabajadores?

Elaborada por las tesistas Ledy Luz Fonseca Bustamante; Ysela Sugey Gonzales

Becerra.
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