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RESOLUCION DECANAL N° 1553-2024-D-UI-FICP-UANCV

Juliaca, 22 de noviembre del 2024

VISTO: El expediente N° 2024- 16877 presentado por el (la) Bachiller: VARINIA
SHOMARA MACHICAO CHAMBI estudiante de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la
Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras quien solicita NOMINACION DE JURADOS ¥ PROGRAMACION
DE FECHA Y HORA DE SUSTENTACION.

CONSIDERANDO:

Que, el (la) Bach. VARINIA SHOMARA MACHICAO CHAMBEI, quien solicita
NOMINACION DE JURADOS Y PROGRAMACION DE FECHA Y HORA DE SUSTENTACION de la Tesis
Titulado: METODOLOGIA PHVA PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EMPRESA DE MELAMINA,
BORDA, 20283, la misma que pertenece a la linea de investigacién GESTION DE OPERACIONES ¥
PROCESOS para optar el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial.

Que, al haberse cumplido con los requisitos exigidos por el reglamento interno de
trabajos de investigacion conducente a grados y titulos mediante Resolucién N° 0294-2023 UANCV-CU-
R. y en concordancia con el dictamen de similitud.

De conformidad al Reglamento Interno de Trabajos de Investigacién Conducente a
Grados y Titulos aprobado con Resolucién N° 0294-2023 UANCV-CU-R. y en merito al Art. 24, Art. 28
del reglamento, con fines de obtencién de Grados Académicos ¥ Titulos Profesionales, y en uso a las
atribuciones, que le concede la ley Universitaria N° 30220, ley de creacién de la UANCV N° 23738 5
modificatoria N° 24661, y el Estatuto de la UANCV, el Decanoc y el Director de la Unidad de Investigacién
de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras.

RESUELVE:
ARTICULO PRIMERO.- APROBAR, la NOMINACION DE JURADOS integrado por
los siguientes docentes:

Presidente
*  ler Miembro
»  2do Miembro

Dr. RICARDO ANIBAL MALDONADO MAMAN]
MSc. ABELARDO LEON MIRANDA
Ing. ADWAR RANULFO SANCHEZ CARREON

TR
—
CIY|
(%)

ARTICULO SEGUNDO. - RECONOCER como asesor de la propuesta de
investigacién (tesis) de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras al (a la) docente, M.Se. JESUS
ESTEBAN CASTILLO MACHACA.

ARTICULO TERCERO . - APROBAR, la FECHA Y HORA DE SUSTENTACION
DE LA TESIS de el {la) bachiller: VARINIA SHOMARA MACHICAO CHAMET; del informe final de la
invesﬁgacién (tesis) titulado: METODOLOGIA PHVA PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN
EMPRESA DE MELAMINA BORDA, 2023 para optar el Titulo Profesional de Ingeniero Industrizl. de

acuerdo al siguiente detalle:
» FECHA : Martes 26 de noviembre del 2024
= HORA : 10:00 am.
=  LUGAR s Aula 204 - FICP

ARTICULO CUARTO.- DISPONER que, la Unidad de Investigacién, Responsables
del Comité de Investigacién de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras v el Director de la Escuela
Profesional de Ingenieria Industrial quedan encargados del cumplimiento de la presente Resolucién.

Registrese, Comuniquese, Archivese.
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Juliaca, 28 de junio del 2024

VISTO: El expediente N° 2024-CU - 7057 por el o (la) Bachiller: VARINIA
SHOMARA MACHICAO CHAMBI quien solicita REVISION DEL INFORME FINAL DE LA
TIVESTIGACISR (boisados dé tesis), ol FROVEIDC — & 5o ZC24-UI-FICP-UARCV/J, y la FicmA
DE OPINION DEL INFORME FINAL DE LA INVESTIGACI{ON {BORRADOR DE TESIS) formato N°
14 - 2024 del integrante del comité de investigacién EFII de la Facultad de Ingenierias y Ciendias
Puras, segin al reglamento interno de trabajos de investigacién conducente a grados y titulos.

CONSIDERANDO:

Que, el o (la) Bachiller: VARINIA SHOMARA MACHICAD CHAMEI, ha presentado
su informe final de la investigacién (borrador de tesis) Titulado: METODOLOGIA FEVA PARA
MREIORAR T.4 PROTIICTIVINAT BN RMPRESA DR MRET.AMIVA ROBPMA 2002 nara antar al Titla
Profesional de Ingeniere Industrial.

Que, al haberse cumplido con los requisitos exigidos por el Reglamento Interno de
Trabajo de Investigacién Conducente a Grados y Titulos, con fines de obtencién de Grados Académicos
y Titulos Profesionales; el integrante del comité de investigacion Dr. Ricardo Anibal Maldonado
Mamani de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Facultad de Ingenierias y Ciencias
Puras, emiti6 la ficha de opinién del informe final de la investigacion (borrador de tesis) formato N° 14
- 2024 aprobando el informe final de la investizacién (borrador de tesis! titulado: METODOLOGTA
PHVA PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EMPRESA DE MELAMINA BORDA, 2023,
Correspondiente a la linea de investigacién GESTION DE OFERACIONES Y PROCESOCS.

Que, al haberse cumplido con los requisitos exigidos por el reglamento interno de
trabajos de investigacién conducentes a grados y titulos mediante Resolucién N° 0294-2023 UANCV-
CU-R. y estando a la opinién favorable del comité de investigacién respecto al informe final de Ila
investigacién (borrador de tesis).

Estando, con la opinién favorable del Comité de Investigaciéon de la Facultad de
Ingenierias y Ciencias Puras v en concordancia al Reglamento Interno de Trabajos de Investigacién
Conducente a Grades y Titulos aprobado con Resolucidn N° 02924-2023 UANCV-CU-R. y en merito al
Art. 27 del reglamento, con fines de obtencién de Grados Académicos y Titulos Profesionales, ¥y en uso
2 las atribuciones, que le concede la ley Universitaria N° 30220, ley de creacién de la UANCV N° 23738
y modificatoria N° 24661, y el Estatuto de la UANCV, el Decano y el Director de la Unidad de
Investigacién de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras.

RESUELVE: i

ARTICULO PRIMERU. - APROUBAR, el INFOUKME FINAL DE LA INVESTIGACION .

Industrial, con el Tema Titulado: METODOLOGIA PEVA PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN
EMPRESA DE MELAMINA BORDA, 2023 correspondiente a la linea de investigacién GESTION DE
OPERACIONES ¥ PROCESOS, en virtud a los considerandos expuestos.
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la), M.Se. JESUS ESTEBAN CASTILLO MACHACA.

ARTICULO TERCERO.- DISPONER que, la Unidad de Investigacién,
Responsables del Comité de Investigacién de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras y el Director
de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial quedan encargados del cumplimiento de la presente
Resolucién.

Regictrace Camiimimiace Archivecs
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UNIVERSIDAD/ARCINA “KESTOR CACER
FACULTAD DE INGENIERI

110N QUISFE HUANCA
DECAMND
CIP. 47722
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RESOLUCION DECANAL N° 038-2023-D-UI-FICP-UANCV

Juliaca, 08 de noviembre del 2023

VISTO: El expediente N° 2023-010186, presentado por el sefior (a) VARINIA
SEHOMARA MACHICAO CHAMB! solicitando APROBACION DE LA PROFPUESTA DE INVESTIGACION,
el PROVEIDO - N° N° 211-2023-UI-FICP-UANCV/J, y la FICHA DE OPINION DE LA PROPUESTA
DE INVESTIGACION formato N° 05 - 2023 del integrante del comité de investigacion EPII de la
Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras, segin al reglamento interno de trabajos de investigacién
conducente a grados y titulos.

CONSIDERANDO:

Que, el (la) estudiante: VARINIA SHOMARA MACHICAO CHAMEI, ha presentado
su propuesta de investigaciéon Titulade: METODOLOGIA PHVA PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EMPRESA DE MELAMINA BORDA, 2023, para optar el Titulo Profesional de
Ingeniero Industrial.

Que, al haberse cumplido con los requisitos exigidos por el Reglamento Internc de
Trabajo de Investigacion Conducente a Grados y Titulos, con fines de obtencién de Grados Académicos
y Titulos Profesionales; el integrante del comité de investigacién Dr. Ricardo Anibal Mzldomado
Mamani de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Facultad de Ingenierias y Ciencias
Puras, emitié la ficha de opinién de la propuesta de investigacién formato N° 05-2023 aprobande la
propuesta de investigacién titulado: METODOLOGIA PHVA PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EMPRESA DE MELAWINA BORDA, 2023, Correspondiente 2 la linea de investigacién GESTION
DE OPERACIONES Y PROCESOS.

Que, es requisito indispensable contar con un asesor docente ordinario y/o
contratado de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras con un minimo de cinco afios de docencia,
grado de doctor o magister y experiencia en la linea a investigar, o debera estar acreditado por
Resolucién 0989-2022-UANCV-CU-R, quien asumird como asesor de la propuesta de investigacion,
seg(n el area o grado.

Estando, con la opinidn faverable de la propuesta de investigacién del Comité de
Investigacion de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras y en concordancia al Reglamento Interno
de Trabajos de Investigacién Conducente a Grados y Titulos aprobado con Resolucién N° 0294-2023
UANCV-CU-R. y en merito al Art. 25 del reglamento, con fines de obtencién de Grados Académicos y
Titulos Profesionales, y en uso a las atribuciones, que le concede la ley Universitaria N° 30220, ley de
creacién de la UANCV N° 23738 y modificatoria N° 24661, y el Estatuto de la UANCV, el Decano y el
Director de la Unidad de Investigacién de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras.

RESUELVE:

ARTICULO PRIMERO.- APROBAR, la PROPUESTA DE INVESTIGACION,
presentado por el o (la} Bachiller: VARINIA SHOMARA MACHICAO CHAMEI, para optar el Titulo
Profesional de Ingeniero Industrial, con el Tema Titulado: METODOLOGIA PEVA PARA MEJORAR LA
FPRODUCTIVIDAD EN EMPRESA DE MELAMINA BORDA, 2023 correspendiente a la linea de
investigacion GESTION DE OPERACIONES Y PROCESOS.

La misma que debera proceder con la ejecucion de la propuesta de Investigacién
aprobado de acuerdo a lo establecido en el Reglamento Interno de Trabajo de Investigacion Conducente
a Grados y Titulos, con fines de obtencién de Grados Académicos y Titulos Profesionales.

ARTICULO SEGUNDO.- RECONOCER como ASESOR DE INVESTIGACION al
(a 1), Dr. CARLOS MANUEL RODRIGUEZ SAN ROMAN.

ARTICULO TERCERO.- DISPONER que, la Unidad de Investigacion,
Responsables del Comité de Investigacion de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras y el Director
de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial quedan encargados del cumplimiento de la presente
Resolucion.

Registrese, Comuniquese, Archivese.
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TITULO DE LA TESIS /

METODOLOGIA PHVA PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA

DE MELAMINA BORDA 2023

Datos de autor

Nombres y apellidos

VARINIA SHOMARA MACHICAO CHAMBI

Tipo de documento de
identidad

DNI

Numero de documento de
identidad

70290067

URL de ORCID

https://orcid.org/0009-0003-6752-9195

Datos de asesor

Nombres y apellidos M.Sc. JESUS ESTEBAN CASTILLO MACHACA
Tipo de documento de

identidad DN

Numero de documento de 01323821

identidad

URL de ORCID https://orcid.org/0000-0003-4595-7589
Datos del jurado
Presidente del jurado
Nombres y apellidos Dr. RICARDO ANIBAL MALDONADO MAMANI

Tipo de documento

DNI

Numero de documento de
identidad

02429806

Miembro del jurado 1

Nombres y apellidos M.Sc. ABELARDO LEON MIRANDA
Tipo de documento DNI
Numero de documento de 40198643

1dentidad

Miembro del jurado 2

Nombres y apellidos

Ing. ADWAR RANULFO SANCHEZ CARREON

Tipo de documento

DNI
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Numero de documento de
1dentidad

02064066

Datos de investigacion

Linea de investigacion

GESTION DE OPERACIONES, PROCESOS - P20

Grupo de investigacién

No aplica.

Agencia de financiamiento

SIN FINANCIAMIENTO

Ubicacién geografica de la
investigacién

Pais: Pert

Departamento: Puno

Provincia: San Romén

Distrito: San Miguel

Latitud: 15.4802891 " S
Longitud: 70.1260678,20.83" W

-
_"v’

/ / "ieo_l_:,_x‘n;:a_;a 5@
https

://www.google.com/maps/d/edit?mid=1Bbi5vN13cmWS1ZAT7bB
xymbrl7Fy-RM&usp=sharing

Afio o rango de afios en
que se realizo la
investigacién

MAYO 2023 - AGOSTO 2023

URL de disciplinas OCDE
https://concytec-
pe.github.io/Peru-
CRIS/vocabularios/ocde ford

.html
- Libreria

Ingenieria industrial

https://purl.org/pe-repo/ocde/ford#2.11.04

Ingenieria, Tecnologia

https://purl.org/pe-repo/ocde/ford#2.00.00
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DECLARACION DE AUTENTICIDAD Y RESPONSABILIDAD

Yo___ VARINIA SHOMARA MACHICAO CHAMBI , identificado con DNI
Nro._70290067 en mi condicién de egresado de:

X Escuela Profesional
O Programa de Segunda Especialidad,
O Programa de Maestria o Doctorado

INGENIERIA INDUSTRIAL

informo que he elaborado el/la X Tesis o (0 Trabajo de Investigacion, O Trabajo Académico
denominada:

METODOLOGIA PHVA PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA DE MELAMINA
BORDA 2023

Asesorado por: MSc. JESUS ESTEBAN CASTILLO MACHACA

Es un tema original.

Declaro que el presente trabajo de tesis es elaborado por mi persona y no existe plagio/copia de ninguna
naturaleza, en especial de otro documento de investigacion (tesis. revista, texto. congreso, o similar)
presentado por persona natural o juridica alguna ante instituciones académicas, profesionales, de
investigacion o similares, en el pais o en el extranjero.

Dejo constancia que las citas de otros autores han sido debidamente identificadas en el trabajo de
investigacion, por lo que no asumiré como suyas las opiniones vertidas por terceros, ya sea de fuentes
encontradas en medios escritos, digitales o Internet.

Asimismo, ratifico que soy plenamente consciente de todo el contenido de la tesis y asumo la
responsabilidad de cualquier error u omision en el documento, asi como de las connotaciones éticas y legales
involucradas.

El incumplimiento de lo declarado da lugar a responsabilidad del declarante, en consecuencia; a través del
presente documento asumo frente a terceros, la Universidad Andina Néstor Caceres Velasquez y/o la
Administracién Publica toda responsabilidad que pueda derivarse por el trabajo final presentado. Lo sefialado
incluye responsabilidad pecuniaria incluido el pago de multas u otros por los dafios y perjuicios que se
ocasionen.

Juliaca 23 de_ Viciembre del 2024
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F =
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Firma del Asesor* Firma del Estudiante Huella
(obligdtoria) (obligatoria)
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RESUMEN

Objetivo general. En concreto, el objetivo de este estudio es evaluar la siguiente
pregunta global: ¢en qué medida la aplicacion de la estrategia PHVA repercute
en la mejora de la productividad en el area de produccién de la empresa de
melamina Borda? El objetivo principal de este estudio es determinar en qué
medida el método PHVA contribuye a la mejora de la productividad en el area de
produccion de la empresa de melamina Borda. El objetivo principal es determinar
en qué medida el enfoque PHVA contribuye a la mejora de la productividad en
el area de produccion de la empresa de melamina Borda. La hipétesis basica
gue hay que validar es la siguiente “La metodologia PHVA mejora
significativamente la productividad en el area de produccién de la empresa de
melaminas Borda”.

Metodologia. Una metodologia de investigacion aplicada descriptiva-
explicativa y un disefio cuasi - experimental son los componentes del método
cientifico seleccionado. La poblacion objeto de investigacion esta constituida
por 316 percheros de melamina, lo que equivale a la cantidad de melamina que
la empresa de melamina Borda produjo durante un periodo de cuatro meses.
Esta muestra se compone de la fabricacion de 116 percheros de melamina
durante un periodo de dos meses antes de la instalacion de la metodologia
PHVA, asi como de 150 percheros La técnica de muestreo empleada es no
probabilistica o por conveniencia.

Conclusion. Se ha producido un aumento del 26,6% de la
productividad en el sector manufacturero de la organizacion como resultado del
uso del enfoque PHVA. pasando del 59,80% al 86,40%. El espectacular

aumento de productividad de la metodologia PHVA demuestra su eficacia en el
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proceso de fabricacion de la empresa.

Palabras claves: La técnica PHVA, Productividad y Produccion.
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ABSTRACT

General objective. Specifically, the aim of this study is to evaluate the following
global question: to what extent does the application of the PHVA strategy have
an impact on the improvement of productivity in the production area of the Borda
melamine company? The main objective is to determine to what extent the PHVA
approach contributes to productivity improvement in the production area of the
Borda melamine company. The basic hypothesis to be validated is the following:
‘The PHVA methodology significantly improves productivity in the production area
of the Borda melamine company’.

Methodology. A descriptive-explanatory applied research methodology
and a quasi-experimental design are the components of the selected scientific
method. The research population consists of 316 melamine coat hangers, which
is equivalent to the amount of melamine that the Borda melamine company
produced during a period of four months. This sample is composed of the
production of 116 melamine coat hangers during a period of two months prior to
the installation of the PHVA methodology, as well as of 150 coat hangers.

Conclusions. There has been a 26.6% gain in productivity in the
manufacturing sector of the organization as a result of the use of the PHVA
approach, from 59.80% to 86.40%. The dramatic increase in productivity of the
PHVA methodology demonstrates its effectiveness in the company's

manufacturing process.

Keywords: PHVA technique, Productivity and Production.
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INTRODUCCION

El objetivo de esta investigacion es fomentar el uso del enfoque PHVA (Planificar,
Hacer, Comprobar, Actuar) como instrumento principal para lograr la mejora
continua en las empresas. El uso de esta técnica es esencial no sélo a efectos
de analisis y seguimiento, sino también para optimizar los procesos que se llevan
a cabo en nuestro trabajo diario y en el funcionamiento de cualquier
organizacion.

El objetivo primordial de este instrumento es adquirir una comprensiéon profunda
de los problemas a los que se enfrenta actualmente la organizacion. De este
modo, la organizacion podra introducir mejoras continuas mediante una labor
exhaustiva de andlisis, verificacion y célculo. Para que este método sea eficaz,
es esencial realizar un estudio exhaustivo y observaciones pertinentes de la
situacion. Esta primera etapa consiste en generar y evaluar toda la
documentacion pertinente para el proyecto.

Una vez finalizados los analisis, la siguiente etapa consiste en seguir adelante
con la aplicacién del plan, asegurandose de que cada paso se ajusta a los
documentos elaborados anteriormente. Se aconseja preparar una lista de
comprobacién para evaluar los progresos realizados y los objetivos alcanzados,
a fin de garantizar que el proyecto contindie segun lo previsto.

Durante esta fase de aplicacion se llevan a cabo las acciones necesarias para
fomentar la mejora continua. En el caso de que se descubran desviaciones con
respecto a lo previsto, es necesario proporcionar retroalimentacion en el
momento oportuno. Esto permite introducir modificaciones que, a la larga,

conducen al proyecto hacia la consecucion de los obijetivos fijados.
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La razon de este estudio radica en la investigacion de como la aplicacion de la
técnica PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar) influye en la mejora de la
productividad en el area de produccion de la empresa de melamina Borda. A
través de este enfoque, se busca analizar de manera sisteméatica las mejoras
que se pueden lograr al implementar esta herramienta en los procesos
productivos, identificando su impacto directo en la eficiencia operativa y la

optimizacién de recursos.
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CAPITULO |

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 DESCRIPCION DEL PROBLEMA

En la empresa Borda, 2023, la realidad problematica que queremos
explorar y evaluar como la técnica PHVA afecta a la productividad se centra
en la ausencia de planificacion. Esta es la realidad que queremos
investigar. falta de accién y bajo nivel de compromiso por parte del directivo,
y cdmo esto afecta a la productividad, eficacia y eficiencia de la empresa.
En cuanto a la productividad, nos interesa saber como afecta la técnica
PHVA.

La problematica en Peru con respecto a la técnica PHVA y la
productividad abarca diversos aspectos, entre ellos la escasa comprension
y conocimiento por parte de algunas organizaciones sobre cémo
implementar de manera efectiva esta metodologia para mejorar su
productividad. Ademas, la falta de recursos y capacitacion adecuada
obstaculiza su implementacion. A esto se suma la ausencia de una cultura
arraigada de mejora continua en ciertas empresas. Factores econémicos y
politicos también juegan un papel importante, dificultando la inversion en

tecnologias y sistemas necesarios para La utilizacion del ciclo PHVA en la
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practica. Para combatir estos problemas, se sugiere priorizar la educacion
y capacitaciéon en torno a la metodologia PHVA, asi como promover
politicas y programas de apoyo por parte del gobierno y otras instituciones
pertinentes. Asimismo, organizacional que valore y fomente la mejora
continua como parte integral de sus practicas operativas.

Juran, (1990), abogo por el enfoque, lo que se alinea estrechamente
con los principios del ciclo PHVA. Ambos autores enfatizan la necesidad de
comprender y aplicar de manera efectiva metodologias, para lograr niveles
sobresalientes de calidad y productividad en las organizaciones.

En la compafiia de muebles de melamina, Borda, durante el afio
2023, se ha constatado una carencia de métodos estructurados y
funcionales en su proceso de fabricacion, lo que ha generado deficiencias
en la calidad de los productos elaborados. Entre las diversas causas que
podrian estar contribuyendo a este problema, Se observa una falta de
normalizacion de los procedimientos, lo que resulta en una ejecucion no
secuencial de tareas por parte de los trabajadores, llevandolos a realizar
actividades repetitivas sin una guia clara. Ademas, se ha detectado un
desconocimiento por parte del personal acerca de las actividades que
deben realizar, lo que genera confusién y falta de direccién en su labor.
Asimismo, la escasez de personal capacitado repercute en la incapacidad
para cumplir con los plazos de entrega establecidos. Por otro lado, en lo
referente a la medicién, Falta control de calidad del montaje, lo que resulta
en la fabricaciobn de productos defectuosos que son rechazados o

devueltos, generando asi reprocesos que incrementan.
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De persistir en esta trayectoria, la empresa de melamina Borda vera
disminuir progresivamente sus niveles de productividad, lo que resultara en
una rentabilidad cada vez mas menguada. Este declive se reflejara en la
pérdida de clientes, la falta de competitividad y, en ultima instancia, en su
eventual salida del mercado. Por tanto, Se recomienda el uso de PHVA
para aumentar la productividad de las empresas. Con sus Optimas de
gestién y control, Esta estrategia resolvera y mantendrd el desarrollo

abordando las causas profundas de los problemas.

1.2 HIPOTESIS DE INVESTIGACION
1.2.1. Pregunta de investigacién general
¢De qué manera la implementacién de la metodologia PHVA mejora la
productividad en el &rea de produccién de la empresa Borda EIRL?
1.2.1 Preguntas de investigacién especificas
P.E.1: ¢ Cémo influye la metodologia PHVA en la mejora de la eficiencia en
el area de produccion de la empresa Borda EIRL?
P.E.2: ¢En qué medida incide la metodologia PHVA en la mejora de la
eficacia en el area de produccion de la empresa Borda EIRL?
1.3 OBJETIVOS
1.3.1 Objetivo General
Determinar como la implementacion de la metodologia PHVA mejora la
productividad en el area de produccién de la empresa Borda EIRL.
1.3.2 Objetivos especificos
O.E.1: Establecer de qué manera la metodologia PHVA influye en la mejora

de la eficiencia en el area de produccion de la empresa Borda EIRL.
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0O.E.2: Definir en qué medida la metodologia PHVA incide en la mejora de

la eficacia en el area de produccion de la empresa Borda EIRL.

1.4 JUSTIFICACION E IMPORTANCIA
1.4.1 Justificacion Social
Debido al hecho de que el aumento de la productividad que tendr& lugar en
la industria de la melamina Borda en el afio 2023 como resultado de la
aplicacién exitosa de la Metodologia PHVA tendria un impacto tanto en la
eficiencia como en la eficacia de la organizacion, la investigacion propuesta
es de gran valor social. Se espera que esta iniciativa cree ventajas
competitivas, fomente la calidad y contribuya a la consecucion de diversos
objetivos empresariales. Este enfoque requiere la dedicacion de todos los
empleados a la hora de adoptar nuevos habitos y habilidades, lo que en
tltima instancia conducirda a una sociedad mas satisfecha con sus
necesidades. En un entorno empresarial dindmico, la optimizacion de
continuo se ha convertido en prioridades esenciales. Estas estrategias
permiten a las empresas mantener su relevancia en el mercado, generar
oportunidades de empleo e influir positivamente en la economia nacional.
1.4.2 Justificacién metodolégica
A partir del afio 2023, la investigacion se iniciard con un diagnéstico
preliminar, también conocido como antes, empresa de melamina
Borda, en cuenta las caracteristicas que se han especificado para el
estudio. Se pondra en marcha la técnica PHVA de acuerdo con las
recomendaciones establecidas en la literatura especializada, y se

evaluaran los resultados con la ayuda de los indicadores de mejora
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especialmente designados. Ademas, se llevara a cabo un examen
exhaustivo de la documentacion para realizar un analisis de la
productividad y conocer en profundidad cada una de las operaciones
gue se realizan en el &rea de produccién. Se utilizaran diversas hojas
de recogida de datos, Para garantizar un analisis exhaustivo y preciso,
la informacion recopilada se analizard& mediante programas
informaticos especializados, como Microsoft Excel y SPSS.
1.5 IMPORTANCIA
Esta investigacion subraya la necesidad critica de la técnica PHVA para
todas las empresas, su gestion eficaz puede disminuir sustancialmente los
tiempos de produccion, las horas extraordinarias relacionadas con la
productividad, las devoluciones de productos y los costes operativos, entre
otros factores significativos. Los resultados de este estudio beneficiaran
significativamente a la empresa de melamina Borda al aumentar su
rentabilidad, reforzar su competitividad en el mercado mediante el
suministro de productos de calidad a costes mas bajos y, lo que es mas

importante, garantizar la satisfaccion de la mayoria de su clientela.

1.6 ALCANCESY LIMITACIONES
1.6.1Alcances
El estudio pretende analizar el efecto de la aplicaciéon de la técnica PHVA
en la mejora de la productividad dentro del sector de fabricacion de la
empresa de melamina Borda. Para ello, se evaluaran las dificultades
particulares que plantea la supervision de las operaciones de fabricacion,

la recomendacion de procesos adecuados. El estudio incluird una
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investigacion exhaustiva de la productividad antes y durante la implantacion
de la técnica PHVA, utlizando un disefio cuasi - experimental e
instrumentos estadisticos para evaluar sus efectos. Con la intencién de
contribuir a la formulacion de estrategias pragmaticas para optimizar los
procesos y aumentar la rentabilidad de la empresa, el objetivo es aportar
pruebas de la eficacia de la técnica PHVA, se aportaran pruebas de la
eficacia de la metodologia.

1.6.2Limitaciones

La escasez de tiempo de los empleados de Borda durante la fase de
recogida de datos se identific6 como una limitacibn importante, que
complicé la evaluacion de la situacion actual. También se plantearon
dificultades en la normalizacion de los procesos debido a la programacion
del trabajo, lo que provocd complicaciones a la hora de seguir los
procedimientos establecidos. En Ultima instancia, hubo dudas entre los
trabajadores respecto a Normalizacion de la fabricacion de armarios de
melamina. Las limitaciones identificadas afectaron al avance de la
investigacion, haciendo necesaria la adopcion de estrategias

complementarias para disminuir su impacto en los resultados.

OFICINA DE |NVEST|GAC|0N http://repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacién del autor




ﬁe% VICERRECTORADO DE

TESIS UANCV A2} | INVESTIGACION
<X

“OFICINA DE INVESTIGACION”

CAPITULO Il

MARCO TEORICO

2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

2.1.1. Internacionales

Llamuca & Moyon, (2019), El objetivo de su tesis era investigar los efectos
de la implantacion de un Sistema de Mejora Continua y determinar como
afectaria a la productividad global de la empresa en ese lugar. Como
resultado del primer diagnostico, se reconocieron los motivos que estaban
afectando al proceso de fabricacion. Estos problemas incluian la ausencia
de una metodologia de orden y limpieza, asi como la falta de
estandarizacion del enfoque de trabajo. Como consecuencia, el sistema de
fabricacion experiment6 un aumento de la productividad del 55%. Para
resolver este problema, se elabor6 una estrategia de mejora continua con
ayuda de la herramienta PHVA. Este plan se complementdé con métodos
como Métodos y Tiemos. Se llevo a cabo un andlisis comparativo antes y
después de la adopcidén de las estrategias, lo que permitié una disminucion
del 5% en la cantidad de tiempo necesario para la fabricacion del producto
y un cumplimiento del 84% de la metodologia proporcionada por las 9S.

Esto se consiguié mediante la ejecucién del plan de accion. El resultado
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final fue una mejora de la productividad del 87% en la linea de seguridad
industrial, que se traduciria en un aumento del 5,6% en los ingresos
anuales de la empresa, lo que equivale a 45.136 doélares. Se ha
determinado que el uso del ciclo PHVA, junto con la utilizacién de
herramientas de mejora de la calidad, permite alcanzar mayores niveles de
productividad. Para garantizar el mantenimiento de los resultados
alcanzados, se sugiere que la organizacidon continde con el proceso de
mejora continua, que implica examinar los problemas que han persistido a
lo largo del tiempo.

Aymacafa & Basantes, (2020), El objetivo de este estudio es utilizar
el (PHVA) para mejorar la eficacia y la productividad de los procesos de
produccion que llevan a cabo las microempresas. Se llevé a cabo una
evaluacion del y se utilizaron los 14 principios de Deming como punto de
referencia para mejorar el sistema de forma continua. que incluyera la
recopilacion de informacion, asi como la elaboraciéon de una propuesta de
mejora. En cuanto a la técnica, se utilizé un enfoque analitico, descriptivo y
bibliografico, y no se hizo ningun esfuerzo por realizar experimentos. Fue
posible establecer una caracterizacion adecuada consecuencia de los
hallazgos obtenidos. Adicionalmente, fue posible definir mediciones y
descubrir. Se ha llegado a la conclusién de que el uso del enfoque Deming,
asi como en la promocién de la responsabilidad organizativa y el
cumplimiento de los requisitos de las partes interesadas.

Benites, Benites, Javez, & Ulloa, (2021), su investigacion tiene el
objetivo de esta estrategia era realizar una investigacion experimental en

todos los operadores situados en la zona de estudio. Los indices de
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rotacion de los productos fabricados por la empresa se determinaron
mediante la aplicacion de la categorizacion ABC, que permitido descubrir
once productos con un alto indice de rotacidén. Para esta investigacion se
utilizaron entrevistas, el enfoque de las 5S y la estandarizacion de los
procedimientos de trabajo. Se evalud la productividad de un producto
concreto y los resultados mostraron que habia un aumento del 27% en la
productividad de la mano de obra y del 33% en la productividad de las
materias primas. Con el fin de validar los resultados.

Espinoza & Menéndez, (2019), en su tesis, se centr6 en el
fortalecimiento de los procedimientos operativos de la Piladora “San José”,
gue es una empresa especializada en la compra y venta de arroz, asi como
en el apilamiento y secado de arroz, con la intencion de que la empresa
fuera mas competitiva. Para lograrlo, la técnica metodoldgica que se utilizé
fue la herramienta PHVA, que significa «Planear, Hacer, Verificar, Actuar».
Se llevd a cabo una investigacion de la situacién actual de la empresa
mediante el uso de la investigacién descriptiva, exploratoria y de campo.
Esta investigacién incluyé la observacion, entrevistas con los propietarios y
una encuesta a veinte trabajadores. Los métodos de recogida de datos
facilitaron un analisis y una interpretacion exhaustivos de los procesos
actuales de la empresa. Se presentd una propuesta que pretende mejorar
el control de la empresa sobre sus operaciones, optimizando los costes
mediante la implantacion de un proceso de inspeccion, entregando un
producto de calidad excepcional y garantizando la satisfaccion del cliente.

En resumen, se prevé que la ejecucion de esta propuesta de mejora

OFICINA DE |NVEST|GAC|0N http://repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacién del autor




VICERRECTORADO DE

> TESIS UANCV INVESTIGACION
<

“OFICINA DE INVESTIGACION”

reforzara la competitividad de Piladora «San José» y contribuird a su éxito
en el mercado.

Allayca, (2022), En su tesis tiene el enfoque Deming para mejorar el
proceso de fabricacion en “Inoxidables Elite”. Se llevd a cabo una
evaluacion en profundidad del estado actual de la empresa, centrandose
en factores como la satisfaccion del cliente, la metodologia del proceso y
en el sector manufacturero. El enfoque adoptado incluyé la aplicacion de
los 14 Criterios Deming, facilitando la evaluacion del potencial de mejora
del producto o servicio, y el cumplimiento de las normas reglamentarias de
calidad y productividad. El ciclo PHVA se llevé utilizando formatos de
control de calidad para lograr El desarrollo continuo y la garantia de calidad
de los productos impulsan la satisfaccion del cliente y la competitividad. Los
resultados obtenidos tras aplicar el enfoque Deming fueron significativos.
Se produjo una mejora significativa que facilito la deteccion de posibilidades
de mejora continua, lo que en Ultima instancia se tradujo en un aumento
tanto de la eficiencia de la planta como de su produccion. Ademas, la
empresa ha aumentado su posicion competitiva en el mercado lo que, a su
vez, ha mejorado la calidad global de la empresa. En el contexto de las
instalaciones de «Inoxidables Elite», la utilizacion de la metodologia
Deming junto con el ciclo PHVA ha demostrado ser un medio eficaz para
mejorar el proceso de produccion. Ademas, la posicién competitiva de la
empresa se ha visto reforzada gracias a las modificaciones introducidas,
gue han mejorado. La importancia del entorno empresarial se ve reafirmada
por estos resultados, que también sirven para sentar las bases de nuevas

investigaciones y avances en este ambito de estudio.
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2.1.2. Nacionales

Quiroz, (2019), El objetivo de este estudio es utilizar el concepto de mejora
continua para descubrir respuestas a los retos que se han enfrentado en la
cual esta conformada por los pasos de evaluar y proceder. Gracias a la
aplicacion se pudo mejorar su produccion, lo cual fue un resultado directo
de la ejecucién de esta estrategia. Asi lo demostré la magnitud de los
indicadores que se recogieron tras la ejecucion del plan. Para mayor
esclarecimiento, hubo una reduccion significativa en el indicador de
ausentismo, ademas. Los resultados de este estudio demuestran que la
implantacion de la mejora continua tuvo un impacto positivo en el nivel de
productividad alcanzado por la entidad empresarial.

Zavala, (2021), en su tesis tiene el objetivo es elevar el nivel de
produccion del 51,11% al 91,56%, lo que supondria un incremento del
40,45% respecto al nivel actual. Gracias a ello, la empresa podra mantener
su estatus de organizacion sélida, exitosa y competitiva. Esto se reflejara
en la estabilidad econdmica de la empresa. La eficiencia y la eficacia seran
los dos que se utilizaran para evaluar los resultados de la productividad. Se
prevé que la eficiencia operativa pase del 74,26% al 94,47%, y que la
eficacia operativa aumente del 68,54% al 96,89%. La utilizacion de la
Metodologia PHVA ha tenido una influencia sustancial en la mejora de la
productividad de la empresa Proyecasa, como se demostrara con estos
datos, que revelaran que este impacto ha sido considerable.

Avalos, (2023), el propésito principal de este estudio que se utilizo
un disefio transversal que no incluy6 experimentos y una categorizacion de

conexion causal. 15 trabajadores de la organizacion elegida constituyeron
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tanto la poblacion como la muestra de este estudio especifico. Para obtener
informacion se realizé una encuesta y se emple6é un cuestionario como
instrumento de recogida de datos de los encuestados. En cuanto a la
Variable Productividad Laboral, la herramienta que se utiliz6 fue la
observacion, y el instrumento que se utilizé fue un Formulario de
Observacion. Ambos instrumentos fueron verificados por el juicio de
expertos, que decidieron si eran aplicables o no. Se obtuvo un valor de
fiabilidad sobresaliente de 0,947 para toda la muestra mediante el uso del
enfoque estadistico de fiabilidad Alfa de Cronbach, que se utilizé6 para
comprobar la fiabilidad. Como consecuencia de ello, se lleg6 a la conclusion
de la PHVA no tiene efecto sobre la Productividad Laboral y que no existe
una asociacion significativa entre ambas variables. Concretamente, asi lo
demuestra el valor de significacion de 0,553, superior al parametro creado.
Bazalar, (2019), Su estudio pretende presentar dos técnicas para
identificar y minimizar los residuos en la fabricacién de rasquetas de
plastico mediante moldeo por inyeccion, la optimizacion de la productividad
y el aumento de la calidad del producto mediante la técnica PVHA-VSM
(Value Stream Mapping).Extensa,autentificados en que dio como resultado
la selecciéon de 10 articulos pertinentes al tema productivo en sectores
industriales. El producto «Porta Vajilla - Escurridor» fue sometido a un
andlisis de 30 dias para evaluar los componentes y variables pertinentes
para mejorar cada unidad inyectada. Se logré disminuir la pérdida de
produccion de 5.7% a 1.5%, obteniendo una ganancia de S/. 30,214.
Bedon & Meza, (2021), Esta investigacion utiliza PHVA para

impulsar la produccion culinaria de JADA SA. Incluyeron procedimientos
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de cocina de JADA SA en 2020 en un disefio preexperimental que utiliza
métodos de preprueba y posprueba. La investigacion reveld los principales
factores que afectan a la productividad, entre los que se incluyen las
paradas de las maquinas de sellado, la ausencia de sistemas de inspeccion
de fallos, un mantenimiento insuficiente, la escasez de material y la falta de
Organizacion de la fabricacién. Segun la primera evaluacion, los niveles de
eficiencia, eficacia y produccién fueron del 66,9%, 88,2% y 59,0%,
respectivamente. Se aplicaron planes de produccién y mantenimiento
preventivo., lo que dio lugar a una mejora sustancial de la produccién
panaderia de JADA SA. El alcanzada fue del 82,1%, lo que refleja un 23,1%
con respecto a la productividad de referencia. En conclusion, el uso del

enfoque PHVA mejoré eficazmente la produccion de JADA SA.

2.2. BASES TEORICAS

2.2.1. Variable PHVA

2.2.2. Definicién:

Zapata, (2016), El ciclo PHVA (Planificar, Hacer, Comprobar, Actuar) es
crucial para organizar y ejecutar iniciativas de mejora de la calidad y la
productividad en todos los niveles organizativos, implica el desarrollo
objetivo y exhaustivo de un plan (plan), su aplicacién a escala limitada o
como proyecto piloto (hacer), la evaluacién de si se han alcanzado los
resultados previstos (comprobar) y las acciones subsiguientes (actuar).
Estas acciones pueden incluir la generalizacién del plany, si los resultados

son favorables, la adopcion de medidas preventivas para mantener la
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mejora, o la revision del plan si los resultados son insatisfactorios, con lo
gue se inicia de nuevo el ciclo.

Planificar: En este punto del proceso, se esta estableciendo el marco del
proyecto; por lo tanto, comencemos por definir y analizar la cuestion, ya
gue tenemos previsto determinar los objetivos y procedimientos necesarios
para lograr los resultados deseados. A continuacion, determinaremos cuél
de las causas es la mas significativa, ya que es necesario que
comprendamos los requisitos de los clientes para disefar una estrategia de
negocio.

Hacer: La aplicacion de la causa tendra lugar en esta fase para ponerla en
marcha. Para lograr este objetivo es necesario aplicar el cambio y
determinar si causa o no dificultades.

Verificar: Esta etapa consiste en revisar los resultados obtenidos, verificar
y analizar los datos para determinar el grado de consecucion de los
resultados previstos. Con el fin de determinar qué cuestiones quedan por
resolver, identificaremos fallos y dificultades.

Actuar: Los procedimientos se modifican para incluir mejoras en el proceso
a lo largo de este ultimo paso del proceso. Asegurarse de que el ciclo esta
documentado y reimplantar el ciclo PHVA es esencial para promover el
desarrollo. Anticiparse a la aparicion del problema es fundamental para
facilitar el desarrollo. Es muy recomendable lo que se ha logrado. También
es necesario verificar y documentar el enfoque utilizado, asi como

programar los préximos trabajos. (p. 120).
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2.2.3. Ciclo PHVA y ocho fases en la solucion de un problema.

Gutierrez, (2010), Cuando un grupo de personas que trabajan juntas para

llevar a cabo el objetivo de resolver un problema importante y persistente,

es esencial que tenga en cuenta el método o enfoque que se utilizaré para

la aplicacion del proyecto con el fin de lograr el objetivo. De esta forma, se

disminuiran las dificultades que se estan abordando mediante la aplicacién

de una estrategia adecuada. Teniendo en cuenta lo anterior, se sugiere que

el responsable de la mejora continua se apegue constantemente al ciclo

PHVA en conjunto con las ocho fases. (p. 120).

Figural

Ocho fases del ciclo PHVA.

Etapa | Paso
Nombre del paso Técnicas que se pueden usar
delciclo| N° pa 2. 20.P
1 Definir y analizar la|Pareto. H. de verificacion,
magnitud del problema. histograma, c. de control.
Buscar todas las posibles | Observar el problema, lluvia de
2 causas. ideas, diagrama Ishikawa.
3 Investigar cual es la causa | Pareto, estratificacion, d. de
mas importante dispersion, d. de Ishikawa.
P Considerar las medidas | Por qué... necesidad.
remedio. Que... objetivo.
4 Donde... lugar.
Cuanto... tiempo y costo.
Como... plan.
Poner en practica las | Sequir el plan elaborado en el
hacer 5 medidas remedio. paso anterior e involucrar a los
afectados.
Revisar los resultados | Histograma, Pareto, c. de control,
Verificar [ 6 | gptenidos. h de verificacion.
Prevenir la recurrencia del | Estandarizacion, inspeccion,
7 problema. supervision, h. de verificacion,
cartas de control.
Actuar
Conclusion. Revisar y documentar el
8 procedimiento sequido y planear
el trabajo futuro.

Fuente: Ocho fases del ciclo PHVA, (Gutierrez, 2010).
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Definir, delimite y realice un anélisis del alcance del problema

Para comprender en qué consiste el problema, como y donde se manifiesta,
como afecta al cliente y como afecta a la calidad y la productividad, es
necesario explicar y esbozar adecuadamente el problema que hay que
solucionar durante esta primera fase. Ademas, hay que tener muy Ademas
de la frecuencia del problema, también se tiene en cuenta su gravedad. con
que se produce y la cantidad de dinero que cuesta simultineamente. Para
identificar toda esta informacion son de gran utlidad herramientas
fundamentales comprobacién, el histograma, un gréafico de control o incluso
las quejas de un cliente interno o externo. Una vez finalizada esta primera
fase, el problema se habra enunciado y delimitado por escrito. Ademas, se
habra incluido la finalidad que se perseguira con el proyecto, asi como una
evaluacion de las ventajas directas que se obtendrian con la solucién del
problema. (Gutiérrez, 2014).

Buscar today cada una de las posibles razones

En segundo lugar, los miembros del equipo deben preguntarse al menos
cinco veces por qué se produce el problema para encontrar todas las
razones probables. Hay que centrarse en las verdaderas razones, no en
los sintomas, y hacer hincapié en la variabilidad: en qué parte del producto
0 proceso se producen los fallos y en qué tipo de producto o proceso surge
el problema. Si un lote sale mal con regularidad, es preferible examinar por
qué que por qué sali6 mal un lote concreto.Mediante el diagrama de
Ishikawa ayuda a encontrar varias causas y a evaluar diversas

perspectivas. (Gutiérrez, 2014, p. 121).
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Llevar acabo unainvestigacién cuéles son las razones o el factor mas
importante

Es esencial determinar qué factores o causas del andlisis anterior se
consideran mas significativos. Esto puede lograrse sintetizando la
informacion pertinente identificada e ilustrdndola en un diagrama de
Ishikawa, seguido de una seleccion consensuada de las causas
consideradas mas significativas. El andlisis basado en datos puede
realizarse utilizando herramientas como diagramas de Pareto,
estratificacion o diagramas de dispersion. Otra posibilidad es recopilar
datos mediante una hoja de control. Mantener la atencién centrada en el
problema general. (Gutiérrez, 2014).

Considere la posibilidad de fijar las razones principales

El objetivo de las medidas correctoras debe ser abordar las causas
subyacentes para evitar que se repitan, en lugar de aplicar soluciones que
sé6lo proporcionen un alivio inmediato o temporal. En lo que respecta a las
medidas correctoras, es crucial considerar las siguientes cuestiones: su
necesidad, los objetivos, los lugares de aplicacion, la duracién de la puesta
en marcha, los costes asociados, las partes responsables y los métodos de
ejecucion. Es de suma importancia realizar un analisis de las técnicas que
se utilizaran para evaluar las soluciones sugeridas y disefiar una estrategia
global para la aplicacion de medidas correctoras o de mejora, que debe
incluir la secuencia, las responsabilidades y las revisiones. El equipo debe
analizar si las medidas correctoras producen problemas adicionales

(efectos secundarios). En tal caso, deberan aplicarse medidas para mitigar
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tales efectos secundarios o explorar acciones alternativas. EI Cuadro 1
ilustra que los cuatro pasos iniciales comprenden la fase de planificacion
del ciclo PHVA. En esta fase no se han aplicado modificaciones, sino que
se ha evaluado el enfoque 6ptimo para abordar el problema. En caso de
que el equipo deba presentar medidas correctoras a la direccién para su
consideracion, es esencial que la reunion esté bien preparada con el
material pertinente. (Gutiérrez, 2014).

Adopte las medidas correctoras necesarias

Para aplicar las medidas correctoras, hay que seguir meticulosamente el
plan elaborado en la fase anterior e implicar a las personas afectadas,
explicandoles la importancia del problema y los objetivos que se persiguen.
Un aspecto esencial de la estrategia de aplicacion es que los
procedimientos correctivos se ejecuten primero a escala limitada, a modo
de prueba piloto, si es posible. (Rincén , 2001, p. 49-61).

Revisar los resultados obtenidos

En esta fase, es esencial comprobar la eficacia de las medidas correctoras
aplicadas. Es esencial dejar que el procedimiento funcione durante un
periodo de tiempo adecuado para garantizar que se manifiestan los ajustes
aplicados y, a continuacion, utilizar un enfoque estadistico para comparar
las condiciones anteriores y posteriores a las alteraciones. En caso de que
se produzcan modificaciones. (Rincén, 2001).

Asegurese de que el problema no se repita

El éxito de las soluciones requiere la generalizacion de las medidas
correctoras para evitar que se repita el problema y garantizar un progreso

sostenido. Para lograrlo, es esencial la normalizacion de las soluciones a
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nivel de procesos, procedimientos y documentos, garantizando que el
aprendizaje obtenido de las soluciones se integra en los procesos y
responsabilidades. Muchos proyectos fracasan en esta actividad porque los
objetivos del proyecto parecen haberse cumplido, lo que lleva a descuidar
este paso. Es esencial destacar que el enfoque va méas alla de la mera
resolucién de un problema; también implica garantizar que no se repita,
sobre todo con la frecuencia actual. Tanto la comunicacion como la
justificacion de las acciones preventivas son de suma importancia, y las
personas responsables de su cumplimiento deben recibir la formacion
adecuada. Los gréficos de control, las inspecciones periodicas, las hojas
de comprobacién y la supervision son ejemplos de instrumentos
estadisticos necesarios para el establecimiento de mecanismos de
prevencion y seguimiento. Ademas, es bueno hacer una lista de las
ventajas indirectas e intangibles que se han obtenido como resultado del
plan de mejora. Si ninguno de los remedios anteriores ha sido eficaz, revise
todas las medidas adoptadas, aprenda de la experiencia, reflexione, saque
conclusiones y, posteriormente, vuelva a empezar desde el primer paso.
Ante todo, verifique si las medidas esbozadas en el paso 4 se ejecutaron
segun el paso 5. (Gutierrez, 2010).

Conclusion

Durante esta Ultima etapa, hay que examinar y registrar la técnica seguida
y planificar. Para ello, es posible elaborar una lista de las cuestiones que
siguen constituyendo un problema y aportar algunas sugerencias sobre
como resolverlas. Es posible tener en cuenta las cuestiones mas

significativas para reanudar el ciclo. Ademas, es de suma importancia hacer
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balance de lo realizado, documentarlo y adquirir conocimientos a partir de
ello. Esto no soOlo garantizara que los eventos futuros sean de mayor
calidad, sino que también le proporcionara un archivo o material a partir del
cual desarrollarse. Se recomienda que, en caso de que el proyecto se
considere exitoso, se presente a la direccion y a otras éareas. Esto tiene dos
propésitos: primero, es un método de reconocimiento a los miembros del
equipo y, segundo, es una forma de difundir el trabajo para asegurar su
calidad y productividad. (Gutierrez, 2010).

2.2.4. Instrumentos fundamentales para el PHVA

La metodologia PHVA requiere la aplicacion de herramientas de calidad,
como el diagrama de Ishikawa, el diagrama de flujo, el andlisis DAFO, la
cartografia de procesos y las encuestas de satisfaccion, junto con el
respaldo de un equipo especializado. Se utilizaran las siguientes
herramientas:

Diagrama de Pareto

Para determinar las causas principales de los problemas en una empresa
se utiliza una metodologia conocida como el método “80/20”. Este método
se basa en el principio de que el 80% de los problemas suelen estar
provocados por el 20% de las condiciones. El diagrama de Pareto es una
herramienta para visualizar y jerarquizar estas causas fundamentales, lo
gue permite a la organizacion centrar sus recursos en los problemas con
mayor efecto. Este método es una técnica excelente para dedicar recursos
a la solucién de problemas y aumentar al mismo tiempo la eficacia
operativa. (Gonzalez, 2007).

Diagrama de Ishikawa
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Se refiere al diagrama de Ishikawa, comiunmente conocido como. Este
planteamiento, que ofrece una representacion grafica de una lista de
causas probables de un problema, suele emplearse tras una tormenta de
divide las causas en seis categorias principales: técnica de trabajo, mano
de obra, materiales, maquinas, medicion y entorno. (Ishikawa, 21013).
Ficha de Verificacién

El planteamiento implica el establecimiento de un formato de recogida de
datos destinado a facilitar un registro de datos sencillo y sistemético, con
una finalidad muy clara, y permitiendo el analisis visual de los hallazgos
adquiridos con el fin de elaborar gréficos. El proceso de elaboracion de una
ficha de control consiste en incorporar todos los pasos esenciales en una
secuencia temporal l6gica, con el fin de conocer la situacion y los objetivos,
y hacerlo durante un tiempo determinado para recopilar la informacién

necesaria. (Gutiérrez, 2014).
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Lluvia de ideas

Ideas es un planteamiento de grupo que genera una amplia gama de
pensamientos sobre un tema determinado. Al crear una atmdsfera en la
gue los miembros del equipo pueden participar activamente, la tormenta de
ideas fomenta el debate y el pensamiento colectivo, lo que da lugar al
examen de una amplia variedad de soluciones viables. Este método de
colaboracion no sélo fomenta la innovacion, sino que también favorece la
cohesion del equipo al busqueda de la mejor respuesta. (Barrera, 2009).
Carta de control

El grafico de control es un instrumentos que permite seguir y analizar las
desviaciones de un proceso a lo largo del tiempo. Esta herramienta ofrece
una representacion visual que ayuda a identificar patrones o tendencias en
la desviacion del proceso observando los parametros de calidad de entrada
o salida. Los equipos pueden detectar proactivamente cualquier desviacion
sustancial y tomar las medidas, que es esencial para la supervisiéon
continua de la estabilidad y el rendimiento del proceso. (Mustafa,

Rodriguez, & Chauvet, 2002).

2.3. VARIABLE PRODUCTIVIDAD
2.3.1. Definicion de Productividad
Segun Lopez, (2012), Cuando hablamos de productividad, nos referimos a
los resultados que se obtienen mediante el uso de un sistema o un proceso.
Por lo tanto, aumentar la productividad implica obtener mejores resultados

teniendo en cuenta los recursos necesarios para alcanzar dichos objetivos.
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La relacion entre los resultados obtenidos y los recursos utilizados suele
considerarse la medida estandar para evaluar la productividad.

El rendimiento eficiente y eficaz suelen ser los dos componentes que se
tienen en cuenta al evaluar la productividad. El primer término se refiere a
la relaciobn que existe entre los resultados obtenidos y los recursos
utilizados, mientras que el término «eficacia» describe el grado en que se
llevan a cabo las acciones previstas y se logran los resultados buscados.
Cuando hablamos de eficiencia, nos referimos al proceso de optimizacion
de los recursos para evitar el despilfarro, mientras que la eficacia es el uso
de los recursos para lograr los objetivos fijados (la ejecucion de las
actividades planificadas).

A pesar de que es posible ser eficiente sin producir residuos, el
hecho de no ser eficaz significa que no se estan cumpliendo los objetivos
fijados. Otro aspecto de la eficacia es que los objetivos que se han
establecido son significativos y deben cumplirse con eficacia. se muestran
en la Figura 3, que también sirve para ilustrar. El aumento puede lograrse
mediante la aplicacién de dos programas diferentes, que son los siguientes:
aumentar la eficacia reduciendo al minimo la cantidad de tiempo que se
pierde como consecuencia y los pedidos de compra. (p. 21).

Prokopenko, (1989), Por el contrario, la mejora de la eficiencia
pretende optimizar la productividad de los equipos, materiales y procesos.
Facilita la consecucién de objetivos reduciendo al minimo los productos
defectuosos.

Ademas, la eficiencia debe tener como objetivo mejorar las

capacidades del personal y desarrollar programas que faciliten la mejora
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del rendimiento laboral. El estudio antes mencionado indica una eficiencia
media del 80%, lo que significa que, de cada 100 unidades fabricadas, so6lo
80 estan libres de defectos, mientras que 20 se desechan debido a diversos
desperfectos. Entre estos 20, algunos articulos pueden reutilizarse
mientras que otros constituiran basura.

Por consiguiente. Este resultado pone de relieve el potencial y las
oportunidades de mejorar el sistema de trabajo existente y de organizarse
mediante programas de mejora continua. (p. 22).

Dounce, (2014), La productividad esté directamente relacionada con
los recursos necesarios para la produccion, asi como con el esfuerzo y la
capacidad de los empleados. Puesto que la eficiencia afecta directamente
a la produccién, es un componente critico de esta conexion. La
productividad es una nocion clave en la evaluacién del progreso
econdmico, tanto a nivel nacional como dentro de las organizaciones. Una
mayor productividad no s6lo ayuda a las empresas haciéndolas mas
competitivas, sino que también impulsa la economia y el bienestar general
de un pais.

La relacion entre la produccion y los insumos que se aplican en una
empresa o en un sector de la economia es lo que se entiende por el término
«productividad». La medicion de la productividad puede resultar dificil,
sobre todo en situaciones en las que la produccién y los insumos no son
claramente mensurables, a pesar de que esta afirmacion parece ser la mas
basica. El cobmputo de la productividad puede resultar dificil cuando se trata
de predecir la produccién en relacion con los recursos inmediatamente

accesibles, a pesar de que la productividad suele estar relacionada con la
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eficiencia de los recursos. A pesar de todas estas complicaciones, sigue
siendo muy importante comprender y mejorar la productividad para evaluar
el rendimiento y el éxito tanto a nivel econdmico como comercial. (Deming
& Nicolau, 1989).

La productividad es un término amplio que se refiere al vinculo que
existe entre el resultado que crea un sistema, de produccién. En este
contexto, la productividad se describe como el uso eficaz de los recursos
en la creacion de una variedad de productos y servicios. Estos recursos
incluyen el trabajo humano, los activos, el espacio fisico, las materias
primas, la energia y la comunicacion, entre otros. Adoptar este enfoque
pone el acento en la importancia de maximizar el uso de los recursos para
conseguir el maximo rendimiento, lo que a su vez repercute en la eficacia
y competitividad de la empresa, asi como en el nivel econdémico.
(Prokopenko, 1989, p. 19).

Segun esta afirmacién, Fernandez, (2013), El indice de
productividad indica la utilizacion eficaz de todos los elementos de
produccion, tanto esenciales como relativamente importantes, en un plazo
determinado. Ofrece una métrica crucial para evaluar el uso de los recursos
en proporcién a la produccion generada. El indice de productividad, al
concentrarse en la optimizacion de cada aspecto de la produccién, funciona
como un instrumento crucial para evaluar y mejorar la eficacia global.
2.3.2. Importancia de la productividad y su funcion se tratan en el

apartado.

Aumentar los indices de productividad es la funcién principal de toda

empresa y, en el mundo actual, es excepcionalmente raro encontrar una
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organizacién que no se beneficie de la mejora de los niveles de produccion.
Este aumento es muy importante, ya que no solo contribuye a incrementar
la renta nacional bruta, sino que también favorece el crecimiento econémico
y la competitividad. Aumentar la calidad del producto y la eficiencia con la
gue se realiza el trabajo son esenciales para lograr este objetivo. Es
esencial tener en cuenta que la mejora no requiere necesariamente un
aumento de la cantidad de trabajo o del uso de recursos. Por el contrario,
se centra en la importancia de maximizar el uso de los recursos ya
disponibles y mejorar la eficiencia de los procesos para impulsar el
desarrollo y lograr un éxito sostenible en cualquier sector. (Prokopenko,

1989, p. 6).

2.3.3. Factores de la productividad
Para aumentar la productividad hace falta algo mas que realizar los trabajos
con rapidez: también se necesitan grandes operaciones. La capacidad de
reconocer y utilizar los componentes esenciales del proceso de produccion
aumentara la productividad, ya que se trata de un proceso complejo, flexible
y sofisticado. De este modo, para aumentar la productividad no sélo es
necesaria la eficacia, sino también la creatividad y la capacidad de utilizar
plenamente todas las herramientas y recursos disponibles a lo largo del
proceso de fabricacién. (Prokopenko, 1989, p. 25).

Las variables de productividad que se consideran externas son las
gue no estan directamente bajo el control o la observacién de la empresa,
mientras que las que se consideran internas son las que estan directamente

bajo su control e influencia. Las circunstancias del mercado, la situacion
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econdémica general y los avances técnicos son ejemplos de variables
externas que pueden influir en la productividad de una empresa aunque
ésta no tenga influencia directa sobre ellas. Por otro lado, las variables
internas, que incluyen aspectos como la gestion de recursos, la eficiencia
operativa y la formacién del personal, son caracteristicas sobre las que una
empresa puede incidir y controlar directamente para aumentar su
productividad. Para gestionar y mejorar adecuadamente la productividad,
es esencial reconocer y comprender la relacidbn que existe entre estos

componentes.

2.3.4. Eficiencia

Zegarra, (2012), La eficiencia se refiere al método para alcanzar los
objetivos utilizando el minimo de recursos necesarios, mientras que la
eficacia se define como el proceso de alcanzar objetivos de forma
satisfactoria. La eficiencia es una comparacion con la eficacia. Cuando se
trata de fomentar el crecimiento continuo y alcanzar el éxito en la empresa,
la combinacion de estas dos caracteristicas, eficiencia y eficacia, es uno de
los componentes mas significativos. Cuando estas cualidades se unen, una
empresa tiene la capacidad de aumentar gradualmente su productividad
maximizando el uso de sus recursos y asegurandose de que es capaz de
cumplir eficazmente sus objetivos. Por otra parte, es vital reconocer que la
blusqueda de la mejora continua es crucial. Ello se debe a que permite la
medicién, evaluacién y modificacion continua de estas medidas, lo que a
su vez garantiza el mejor rendimiento posible a lo largo de un periodo de

tiempo prolongado.
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La eficiencia puede definirse como la capacidad de aprovechar al

maximo los recursos asignados para alcanzar los objetivos fijados. Esto
puede lograrse reduciendo el consumo de recursos humanos, financieros
y de infraestructura, pero manteniendo el nivel de calidad adecuado. Se
puede lograr una gran eficiencia optimizando el uso de los recursos, pero
incumplir los plazos. La eficiencia mejora cuando se puede minimizar el uso
de los recursos asignados, en particular el tiempo, lo que permite ahorrar
tanto en costes como en duracion. La eficiencia se refiere a la correlaciéon
por una persona el trabajo y el tiempo empleados en su ejecucion,
vinculando asi los costes de los recursos a los resultados obtenidos. En la
evaluacion de la eficiencia es esencial la correlacién entre los gastos
analizados de sus componentes y el alcance de los resultados. Cada
circunstancia especifica debe evaluarse utilizando criterios adecuados para
determinar con precision su eficiencia. (Rojas, Jaimes, & Valencia, 2017).
Medidas de rendimiento.
Para evaluar con precision la rendimiento, es necesario adoptar
indicaciones de medicién precisas. En el ambito de esta se propone una
medida denominada indice de Utilizacién del Tiempo de Fabricacion (IETF),
para evaluar la eficiencia con la que se utiliza el tiempo a lo largo del
proceso de fabricacion. Este indicador proporciona una evaluacion
cuantificable de como se emplea el tiempo en relacién con la produccion,
lo que permite descubrir el potencial de mejora y optimizacion en la gestion
del tiempo, aumentando asi la eficiencia total de la produccion.

Tiempo Estimado

Eficiencia =
ieencia Tiempo Real
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2.3.5. Eficacia

A la hora de evaluar los considerables esfuerzos que debe realizar una
empresa, la eficacia es de suma importancia. Hace hincapié en mejorar y
potenciar las capacidades de los trabajadores, asi como en crear
programas que permitan a los trabajadores funcionar con eficiencia. Esta
cifra se obtiene contrastando el nimero total de unidades o actividades
realizadas con las unidades programadas, y se expresa en porcentaje. Con
el fin de permitir la identificacion de areas de desarrollo y la ejecucién de
planes para elevar el rendimiento global de la organizacion, la medicion de
la eficacia ofrece una imagen clara del rendimiento real en contraste con el
rendimiento previsto. (Gutierrez, 2010).

Lo que define la eficacia del disefio es el grado en que éste cumple
los objetivos que se definieron en su disefio, lo que suele hacerse en el
contexto de un marco de planificacion como el marco logico. Este marco
establece una jerarquia de objetivos, que va de los amplios a los
particulares, pasando por las metas y las acciones. La jerarquia también se
desarrolla en este marco. El proceso de evaluacion del éxito de este marco
de planificacién ofrece una comprensién global del grado de consecucion
de los objetivos previstos. Esto, a su vez, permite introducir modificaciones
y mejoras para garantizar el mayor nivel posible de rendimiento en la
consecucioén de los resultados deseados. (De stefano, 2021).

Es posible definir la eficacia como la consecucion de objetivos
predeterminados, tanto si esos objetivos se establecen para una empresa,
una organizacion, un producto o incluso a titulo personal. Se considera que

una entidad es eficaz cuando es capaz de declarados o solicitados. La
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capacidad de llevar a cabo las tareas de la manera adecuada esta
directamente vinculada. Es esencial garantizar el preservando el orden y la
organizacion a lo largo de las actividades, y es responsable de evaluar
declarados al principio. Esta evaluacion comparativa entre lo que se ha
hecho y lo que se pretendia permite determinar si se han alcanzado los
objetivos fijados. Esta evaluacion proporciona informacion util. (Greppi,
2014).

Indicadores de eficacia

Este estudio de investigacion propone que la evaluacién de la eficiencia de
la produccion de muebles de melamina requiere el establecimiento de
indicadores especificos. Estos indicadores seran esenciales para
proporcionar medidas cuantitativas y cualitativas que permitan evaluar la
eficiencia de los procesos de fabricacion. El establecimiento y la utilizacion
de indicadores adecuados permitirdn obtener informacion detallada sobre
el rendimiento de la produccién de muebles de melamina. Esto, a su vez,
facilitara la identificacion de areas de mejora y la aplicacion de estrategias
para optimizar la eficiencia en este sector. (Mejia, 1998).

Produccion Real (Cant.)

Eficacia =
18 = B oduccion Requerida (Cant.)

2.3.6. Diagrama de anélisis del proceso (DAP)

Las mudltiples vias de funcionamiento de un proceso se representan y
comprenden mediante el uso de del diagrama es proporcionar a los
empleados de una empresa una comprension clara de como funciona el
sistema, como reacciona ante determinados acontecimientos, cuanto

material se utiliza, qué distancia se recorre durante cada actividad, cuanto
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tiempo se dedica a ella y de qué herramientas se dispone. El diagrama
facilita la deteccién de cuellos de botella, ineficiencias u oportunidades de
mejora del proceso al ofrecer esta imagen en profundidad. Esto facilita la
ejecucion de mejoras que maximizaran la eficacia y eficiencia del sistema.
(Cuatrecasas, 2017).

Segun Garcia, (2005), A continuacion, se enumeran los
componentes que describen las operaciones que se llevan a cabo dentro
de una industria:

Operacién: Una operacion tiene lugar, se le afiaden componentes o
se prepara para el siguiente paso de fabricacion, transito, inspecciéon o
almacenamiento. Una operacién incluye el intercambio de informacion y la
planificacion de acciones relacionadas con el proceso en cuestion. Estos
procedimientos son fundamentales en entornos industriales porque afectan
y gestion de inventarios. Comprender y mejorar estos procedimientos es
fundamental para mejorar el rendimiento general de las operaciones
industriales.

Inspeccidn: Se produce unainspeccién cuando se estudia un objeto
o grupo de cosas para determinar o verificar su calidad y caracteristicas.
Este procedimiento incluye inspeccionar, confirmar, evaluar o analizar la
calidad y cantidad de los objetos sin modificarlos. Las inspecciones son
fundamentales en contextos industriales porque verifican que las
mercancias cumplen los requisitos de calidad y seguridad necesarios antes
de salir al mercado. Ademas, las inspecciones contribuyen a la integridad
de los procesos de produccion y garantizan la satisfaccion del cliente

mediante la entrega de mercancias de alta calidad.
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Transporte: En su mayor parte, el transporte se refiere al acto de
trasladar un articulo o una coleccion de articulos de un lugar a otro, con la
excepcion de las situaciones en las que dichos traslados constituyen un
componente esencial de una operacion o inspeccion. Ademas, se
considera que los suministros son un componente importante de la
operacion cuando se almacenan muy cerca del puesto de trabajo o del
equipo que interviene en el proceso. El transporte es vital para la gestion
eficaz de la cadena de suministro y las operaciones industriales. Hace
posible que los productos fluyan continuamente y brinda la oportunidad de
mejorar la optimizacion de los procesos logisticos en las instalaciones
industriales.

Demora: Cuando un elemento o grupo de objetos experimenta una
interrupcién en el flujo, se produce un retraso en la ejecucién de la siguiente
accion programada. Cuando las circunstancias impiden o exigen que la
siguiente accion planificada se ejecute de inmediato, se produce un retraso.
Los retrasos pueden tener una influencia sustancial en la eficacia operativa
y la productividad en entornos industriales, ya que pueden provocar cuellos
de botella en la cadena de produccion, posponer la entrega de productos
y, en ultima instancia, tener un efecto negativo en la rentabilidad y la
satisfaccion del cliente. Asi pues, mantener un flujo operativo eficaz y
eficiente depende de identificar y abordar las causas profundas de los
retrasos.

Almacenaje: El almacenamiento se produce cuando un articulo o
grupo de objetos permanece en un lugar sin ser trabajado ni procesado, a

la espera de una accion posterior. Esta estrategia de almacenamiento, que
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puede ser temporal o permanente, es fundamental en los sectores industrial
y logistico. Una gestion eficiente del almacén es fundamental para optimizar
las operaciones operativas y minimizar los tiempos de inactividad, lo que
ayuda a mantener un flujo de trabajo fluido y a cumplir los plazos definidos.
Identificar y abordar de forma proactiva las ubicaciones de almacenamiento
en los procesos industriales es fundamental para aumentar la productividad
y la eficiencia en la gestion de inventarios.

Actividad combinada: Cuando es necesario indicar acciones que
son realizadas conjuntamente por el mismo operario en el mismo punto de
trabajo, se produce la necesidad de la actividad combinada. Los simbolos
que se utilizan para simbolizar ambas se fusionan mediante el circulo que
se graba en el recuadro. Esto indica que el operario esta realizando
simultaneamente ambos trabajos. A la hora de planificar y disefiar procesos
industriales, esta representacion es esencial porque permite visualizar de
forma clara y concisa las actividades que deben realizarse conjuntamente
en un punto de trabajo concreto. Esto, a su vez, facilita la gestién eficaz de

las operaciones y contribuye a la optimizacion de los flujos de trabajo.

SIMBOLOS
O OPERACION I:> TRANSPORTE
a
INSPECCION v ALMACENAJE =
D DEMORA C] ACTIVIDAD COMBINADA

Fuente: (Garcia, 2005)
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2.3.7. Diagrama (DOP)

Sanchis, (2020), Comenzando con el suministro de materias primas y
concluyendo con la fabricacion del producto final, el diagrama de flujo del
proceso operativo ilustra la secuencia logico de todas las actividades,
controles y materiales durante las operaciones de fabricaciéon o
comerciales. Esta secuencia comienza con la entrega de las materias
primas por parte del proveedor. Este diagrama ofrece una representacion
visual clara de cada fase del proceso, lo que facilita la comprension de la
interaccién entre los distintos aspectos y ayuda a identificar el potencial de
mejora tanto en términos de eficacia operativa como de calidad del
producto.

Comenzando con el suministro de materias primas y concluyendo
con la fabricacién del producto final, el diagrama de flujo del proceso
operativo ilustra la secuencia légico de todas las actividades, controles y
materiales utilizados en las operaciones comerciales. Esta secuencia
comienza con la entrega de las materias primas por parte del proveedor. El
proposito es ofrecer representacion visual cada paso. Esto simplifica
comprension la interaccion entre los numerosos componentes del proceso,
y también ayuda a identificar el potencial de mejora tanto en términos de
eficiencia operativa como de calidad del producto.

Con el fin de investigar el objetivo, la ubicacién, la secuencia de
operaciones, las personas implicadas, prepararan preguntas preliminares
en un orden determinado. Este enfoque organizado proporciona un
conocimiento completo de las caracteristicas basicas del proceso

operativo, lo que a su vez ayuda a la identificacion de areas de mejoray a
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la creacion de estrategias eficaces para maximizar la eficiencia y la calidad
en el entorno operativo. (Senati, 2013).

Las preguntas sustantivas representan la segunda fase del
debriefing, en la que las preguntas preliminares se elaboran para evaluar
la viabilidad de sustituir los medios, la ubicacion, el personal, la secuencia
o todos los componentes, con el objetivo de mejorar el método empleado.
Esta fase del proceso de debriefing pretende identificar oportunidades
especificas para optimizar el proceso operativo mediante ajustes en los
recursos, la ubicacion, el personal o la secuencia de actividades. (Senati,
2013).

Simbolos a usar:

Operacién: Representa las principales etapas del proceso, técnica
u operacion que se esta describiendo. Ademas, se utiliza para indicar
cuando un operador esta en posesion de informacion.

Inspeccién: Con esta herramienta se puede comprobar tanto la
cantidad como la calidad. Esta es una diferencia significativa entre las dos
tareas que se estan discutiendo.

Actividades combinadas: La combinacion de funcionamiento e
inspeccioén esta representada por estos simbolos, que son uno de los mas
utilizados en el disefio. Se representan mediante un circulo contenido
dentro de un cuadrado.

Estudio de tiempos: Este simbolo representa el proceso de
determinar una cantidad de tiempo aceptable para completar un trabajo

determinado midiendo la cantidad de trabajo que implica la forma
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especificada y teniendo en cuenta factores como retrasos personales,
agotamiento y retrasos inevitables. (Niebel & Freivalds, 2009).

2.3.8. Fases del analisis de tiempo

Kanawaty, (1996), El analisis de la tarea seleccionada suele incluir ocho
etapas secuenciales en el proceso de estudio del tiempo.

Es necesario recopilar y documentar toda la informacion pertinente
sobre el trabajo, el operario y cualquier factor que pueda influir en la
realizacion de la operacion. Desglosando la operacién en componentes, se
detalla el procedimiento. Para seleccionar el tamafio de la muestra y
emplear las técnicas y movimientos adecuados, se revisa este desglose.
Para controlar el tiempo que el operario dedica a cada componente del
procedimiento, se utiliza un cronometro. Se realiza una comparacion entre
la velocidad de trabajo real del operario y el ritmo estandar previsto. Los
tiempos observados se convierten en tiempos basicos y se proporcionan
otros suplementos operativos. Tras la realizacion de las ocho etapas la

operacion es la ultima etapa. (p. 293-294).

2.4. MARCO CONCEPTUAL
e La productividad: segun Lopez, (2012), se centra en optimizar la
eficiencia de los insumos para obtener una mayor produccion, ya sea
aumentando la produccién con los mismos insumos.
e Eficiencia: Segun Aedo, (2005), La eficiencia es la consecucion de
objetivos mediante la utilizacion adecuada, razonable o optima de los
recursos existentes. En pocas palabras, la eficiencia consiste en

alcanzar los objetivos previstos de la manera mas eficaz posible,
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eliminando el despilfarro y maximizando el rendimiento mediante una
asignacion optima de los recursos.

e Eficacia: De acuerdo con la definicion de Gutiérrez, (2014), La eficacia
se define como la consecucion de resultados que se ajustan a los
objetivos o0 normas de calidad que se han especificado. Alcanzar los
resultados previstos es lo que queremos decir cuando hablamos de
eficacia. que se ajustan a las normas de calidad establecidas,
demostrando la capacidad de alcanzar los objetivos de forma
satisfactoria.

e Mejora: (Galloway, 2002), La mejora puede concebirse como algo
bueno que sucede o una accion que hace que las cosas, las personas
0 un estado en crecimiento mejoren o avancen. Esta idea esta
relacionada con la palabra japonesa “Kaizen”, donde “Kai” significa
“‘bueno” y “Zen” significa “cambio”. Asi pues, el crecimiento depende de
un proceso continuo y cientifico de mejora. La cultura de la
organizacion es una parte clave de este proceso y la ayuda a avanzar.

e Objetivo: Reyes, (2005) Los objetivos representan los resultados
deseados dentro de un marco empresarial, indicando la consecucion
de metas e hitos concretos.

e Planificacion: Pau, (2017), consiste en el proceso de determinar los
objetivos y encontrar los medios para alcanzarlos. Implica desarrollar
una estrategia, es decir, identificar y organizar los recursos necesarios
para alcanzar un objetivo determinado y orientarlos hacia la accion. La
planificacion es la creacion de un plan de acciéon o proyecto que

contiene aspectos como los objetivos.
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e Verificar: segun la definicion de Castillo, (2019), Consiste en
supervisar la aplicacion y evaluar la estrategia de ejecucion, al tiempo
gue se registran las conclusiones extraidas.

e Estandarizacién: ISO 9001 (2015), facilita la ejecucion coherente de
las operaciones de fabricacion o servicios, respetando las mismas
normas de control en varias instalaciones o unidades de produccion.

e Calidad: segun la definicion de Udaondo, (1992), denota la
congruencia de los bienes de una empresa con los criterios
especificados para evitar interpretaciones erréneas, incluida la
evaluacion continua de los resultados para calibrar esta alineacion con
los criterios.

e Reprocesos: De acuerdo con la norma ISO 9000 (2005), La
reprocesamiento es la accion de tomar un articulo que no se ajusta a
los criterios de la empresa y someterlo a un tratamiento posterior para

garantizar que cumple las normas establecidas.
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CAPITULO Il

METODOLOGIA

3.1. METODO DE INVESTIGACION.
En el transcurso de esta investigacion se utilizé el método cientifico. Este
método se compone de una serie de etapas y hormas esenciales que son
necesarias para llegar a resultados reconocidos y validos dentro de la
comunidad cientifica. Este método comprende la formulacion de preguntas
0 problemas basados en la observacion de la realidad, con el objetivo de
predecir respuestas y validar estas soluciones mediante la observaciony el
andlisis de los hechos. Ademas, este método implica la creacion de
preguntas o problemas. También se utilizara la técnica deductiva, que parte
del estudio general de la productividad y se centra en caracteristicas
especializadas, como las multiples dimensiones e indicadores especificos
de la productividad. Este método parte del estudio general de la

productividad.

3.2. TIPO
Este estudio utiliza los fundamentos tedricos de la metodologia PHVA y la

productividad, lo que lo convierte en un estudio de investigacién aplicada.
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con el fin de resolver los problemas que estan vinculados con la baja
productividad en el sector de produccion de la organizacién. Para abordar
este problema se lleva a cabo una evaluacion situacional exhaustiva que

facilita una comprension detallada de la situacion actual.

3.3. NIVEL
Este estudio emplea una técnica de investigacion descriptiva y explicativa.
El nivel descriptivo hace hincapié en la identificacion y documentacion de
rasgos, fases y atributos pertinentes, facilitando la medicion y recopilacion
de informacién exhaustiva sobre las variables examinadas. El enfoque
explicativo pretende principalmente analizar y dilucidar la relacion entre las
variables independientes y dependientes en el contexto de la empresa de
melamina Borda, con la intencién de identificar los factores que influyen en

la dindmica empresarial pertinente.

3.4. DISENO EXPERIMENTAL
La estructura de esta investigacion es cuasi-experimental, lo que implica
gue al menos una variable independiente se modifica deliberadamente para
analizar el impacto y la conexiébn que tiene con una 0 mas variables
dependientes. Este escenario contempla la alteracion de la variable
independiente, que es el ciclo planificar-hacer-probar-actuar, para
examinar las variaciones en la variable dependiente, que es la

productividad.
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Este enfoque permite explorar la dinamica de las relaciones causales entre
las variables de interés, a pesar de que no implica la asignacion aleatoria
de los participantes a las condiciones ni la eliminacion completa de las
variables de confusion, lo que lo sitia en un punto intermedio entre los

estudios correlacionales y los verdaderos experimentos.

3.5. HIPOTESIS GENERAL Y ESPECIFICAS.

3.5.1. Hipétesis general

La implementacion de la metodologia PHVA mejora la productividad en el

area de produccién de la empresa Borda EIRL

3.5.2. Hipétesis especificas.

H.E.1: La implementacién de la metodologia PHVA influye positivamente
en la mejora de la eficiencia en el &rea de produccion de la empresa
Borda EIRL.

H.E.2: La implementacion de la metodologia PHVA incide directamente en
la mejora de la eficacia en el area de produccion de la empresa

Borda EIRL.

3.6. IDENTIFICACION DE LAS VARIABLES
Variable Independiente:
% Metodologia PHVA.
Dimensiones:
% Planificar.
« Hacer.

% Verificar.
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«» Actuar.

Variable Dependiente:
Productividad.
Dimensiones:
+« Eficiencia.

« Eficacia.
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3.7.

Tabla 1

OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

Operacion de variable PHVA.

43

(p. 120).

Variable Definicion Conceptual Definicion Operacional Dimensiones | Indicadores items
Gutierrez Pulido, (2010), Ademas de | Vamos a aplicar la
conocerse comunmente como ciclo | metodologia PHVA de
Shewhart, Deming o de calidad, el | mejora  continua, que
ciclo Planificar-Hacer-Verificar- | comprende las siguientes | 1: Planificar
Actuar (PDCA) es un método | etapas: Planificar, Hacer,
sistematico que puede aplicarse | Comprobar, Actuar. A
eficazmente en cualquier nivel | continuacién, se %. C.A.=(%)
jerarquico de una organizacion para | documentara el ciclo para e
mejorar y optimizar tanto la calidad | identificar posibles % de
. como la productividad de sus | problemas y se volvera a . o
Metodologia . . . . 2: Hacer Cumplimiento
PHVA operaciones. Los componentes de | utilizar el ciclo Deming. de
este proceso son la planificacién, la | Habr&d una evaluacion y Actividades
puesta en practica del plan a menor | registro del enfoque, asi
escala, el analisis de los resultados y | como la programacion de
la adopcion de medidas. Si el plan | funciones adicionales.
tiene éxito, puede generalizarse y
pueden adoptarse medidas 3: Verificar
preventivas para mantener la mejora.
Si el plan no tiene éxito, puede
reestructurarse y reiniciarse el ciclo.
4: Actuar
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Tabla 2

Operacion de variable Productividad.

Variable Definiciébn Conceptual Definicion Operacional | Dimensiones | Indicadores Items
Dado que la | EI exhaustivo estudio de
productividad estd | investigacion profundiza g
. . % de
vinculada a los | en los diversos aspectos | 1: Eficiencia
- Eficiencia | fciencia =(Tiempo estimado
resultados que se logran | relacionados con las iIciencia ‘( Tiempo real )

€n un proceso o sistema, | variables  dependientes

aumentar la | de produccion, eficiencia
o productividad  significa | y eficacia dentro del
Productividad ) o
obtener mejores | marco organizativo. son
resultados en proporcion | las categorias que se dan Eficacia
a los recursos que se|a esta clasificacion. ;

- q i » 2: Eficacia % de Eficacia =( Produccion real (Cant) )
utilizaron para | Habra una evaluacion y Prroduccion requerida (cant.)
generarlos. (Cruelles, | un seguimiento de las
2013, p. 20). dimensiones  utilizando

los indicadores propios

de cada dimension.
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3.8. POBLACION — MUESTRA
3.8.1. Poblacion.
Esta investigacion examina una poblacion de 216 percheros de melamina
fabricados durante un periodo de cuatro meses en las instalaciones de
melamina de Borda en 2023
3.8.2. Muestra.
Para seleccionar la muestra del estudio se emple6 un método de muestreo
no probabilistico, concretamente un muestreo de conveniencia. La muestra
utilizada para el estudio incluia la produccién de un total de 79 armarios de
melamina durante un periodo de dos meses antes de la introduccién de la
metodologia Planificar-Hacer-Verificar-Actuar (PDCA), y de 35 armarios
durante un periodo de tiempo posterior a la adopcion de la metodologia

PDCA.

3.9. TECNICAS E INSTRUMENTOS
3.9.1. Técnica
La observacion directa y el andlisis documental fueron dos de las
estrategias que se utilizaron para realizar la investigacion y recopilar datos.
El principal objetivo de la observacion directa es recopilar informacién
detallada y exhaustiva directamente en el lugar de produccion, centrandose
especificamente en las diversas actividades y los diferentes plazos que
intervienen en el proceso de fabricacién de muebles de melamina.
3.9.2. Instrumento.
Para la recogida de datos se utilizaron los siguientes instrumentos: un

formulario de registro de tiempos, un cronometro, un diagrama de
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operaciones del proceso, un diagrama de analisis del proceso, una ficha

técnica y una lista de comprobacion.

3.10. TECNICAS DE ANALISIS Y PROCESAMIENTO DE DATOS
Con el fin de determinar el grado en que la aplicacion del enfoque PHVA
tiene un impacto positivo en el proceso de produccién y se traduce en un
aumento de la productividad, se utilizaré el analisis estadistico descriptivo
para investigar los datos que se han recogido en forma de porcentajes,
diagramas, tablas y otras estructuras. Los resultados se obtendran
comparando los datos anteriores y posteriores a la modernizacién del &rea
de produccion. Ademas, Con el fin de realizar un andlisis tanto de la
hipétesis general, se utilizard la estadistica inferencial. como de las
hipotesis particulares que se han mencionado durante el estudio. Los datos
recogidos antes y después de la mejora se analizaran mediante férmulas
estadisticas para ponerlos a prueba y determinar si la hipétesis nula debe

aceptarse o rechazarse.
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CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. LA EMPRESA

La empresa Borda EIRL. Sus instalaciones estan ubicadas en Jr. Amistad
N° 157, Distrito de San Miguel, Provincia de San Roman, departamento de
Puno. La actividad principal de Borda es la produccién de muebles a base
de melamina para aplicaciones residenciales y comerciales. Estos
productos se comercializan como muebles para hogares, Hay disefos
disponibles tanto para organizaciones publicas como privadas, que van
desde las posibilidades mas fundamentales hasta las mas personalizadas.
Para satisfacer las demandas de los consumidores, se da prioridad a la
calidad.

Borda EIRL ofrece una variada seleccion de productos que se
adaptan a los requisitos de los modestos establecimientos minoristas del
departamento de Puno. Ademas, la organizacion se dedica al desarrollo de
productos personalizados que atienden los requerimientos de instituciones
publicas y privadas, asi como del publico en general. Borda E.l.LR.L. se

compromete a proporcionar soluciones innovadoras para clientes
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institucionales diversificados y clientes minoristas comerciales, haciendo
hincapié en la calidad y la personalizacion.
Tabla 3

Los articulos que ofrece la empresa Borda EIRL.

N LINEA PRODUCTOS
01 Closet (armario)

02 Gaveteros

03 Juego de Dormitorios
04 < Mesa de centros

05 g Mesas de estudio

06 é Bibliotecas

07 = Médulos de Computo
08 Muebles de cocina
09 Mesas auxiliares

10 Zapateros

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 3

Organigrama de la empresa Borda EIRL.

Gerente
General

Gerente de
Produccion

Area de Area de Area de Area de
Diseno Ventas Logistica preoduccion

Fuente: Elaboracién Propia.
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4.2. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION

4.2.1. Fabricacion de Muebles de Melamina

Borda EIRL ofrece una variada seleccion de productos en distintos colores,
todos ellos fabricados con melamina de 15 mm de grosor y unas
dimensiones de 244 cm x 214 cm. Para salvaguardar los méargenes de la
melamina de la humedad y los impactos, se emplea un adhesivo conocido
como cantonera. Ademas de proporcionar una estética homogénea y
resistencia a la humedad y las perturbaciones, estos cantos son esenciales
para preservar la integridad del mueble, asegurando asi la durabilidad y el
atractivo de los productos de melamina.

Borda EIRL ha determinado que la alta demanda de los
distribuidores es la razén de la elevada transicion de pedidos de su
producto de armario basico. No obstante. Se han detectado problemas en
la region donde tiene lugar la fabricacion, como la falta de planificacion y
estandarizacion de los procesos. El constante tiempo invertido en el
proceso de montaje ha provocado retrasos de los pedidos como
consecuencia de estos problemas. Por consiguiente, la investigacion se
centrara en resolver estos obstaculos concretos vinculados a la produccion
del armario fundamental.

El armario estandar tiene una altura de 190 centimetros, una
anchura de 100 centimetros y una profundidad de 45 centimetros. Esta
construido con dos cuerpos y tiene una puerta a cada lado. En la parte
superior derecha del interior hay un badul, en la parte inferior del badl hay
un lugar especifico para colgar la ropa, en el lateral hay cuatro divisiones

para guardar la ropa doblada y en la parte inferior del baul hay dos cajones.
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Este préactico disefio proporciona una solucién de almacenamiento que es
a la vez eficiente y eficaz. Permite ordenar tanto la ropa doblada como la
colgada, aprovechando al maximo el espacio disponible y ofreciendo una
solucion préactica y funcional.

Fuente: Empresa Borda EIRL

Figura 4

Ropero de MMC

4.2.2. Residuos y Desperdicios

El desecho de melamina es el componente principal de la basura que se
genera durante la producciéon del armario de melamina. En ocasiones, la
chatarra de melamina puede reincorporarse al proceso de fabricacién para
desarrollar nuevos componentes durante el proceso de fabricacién. No
obstante, se generan pequefios fragmentos de chapa que ya no pueden

utilizarse en el proceso de fabricaciébn y que, por tanto, se tiran como

basura.
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También se desechan los restos de cantos, el serrin y el polvo
resultante. La gestion eficaz de esta basura y desechos es crucial para
reducir el impacto medioambiental.

4.2.3. Materia prima, trabajo humano y equipo especializado

e Tablero de MDF: Se trata de un tablero compuesto por fibras de
madera comprimidas unidas con resinas sintéticas y recubiertas de una
capa decorativa con resina laminada por ambas caras. El resultado es
un mejor acabado de la superficie del tablero, que es totalmente lisa,
sin poros, duradera y resistente al desgaste superficial. Esta propiedad
lo hace perfecto para aplicaciones de mobiliario y disefio de interiores,
ya que combina durabilidad y atractivo.

e Bordes enchapados: Los tableros MDF se laminan con chapa de
madera para preservar los bordes. Esta técnica los protege de la
humedad y la degradacion bioldgica y les da un aspecto profesional.
Los cantos chapados hacen que el tablero sea mas resistente y
atractivo.

e Componentes adicionales: Otros componentes utilizados en el
proceso de fabricacion del producto son componentes como bisagras,
guias de cajones, tiradores y soportes de estantes, entre otros. Durante
la fase de montaje del producto acabado, se colocan estos accesorios,
gue contribuyen al funcionamiento, la durabilidad y la belleza del
producto.

e Personal de produccién: La linea de fabricacion que utiliza MDF para
fabricar productos laminados para muebles esta compuesta por cuatro

personas, entre ellas dos operarios y dos ayudantes. Estos
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trabajadores son responsables de diversas tareas que intervienen en
la produccion de cada uno de los muchos tipos de articulos. Al principio,
estas personas comenzaron su trabajo de forma experimental,
adquiriendo conocimientos y procedimientos de produccion a través del
proceso de la experiencia real. Su grado de especializacion se
considera fundamental como resultado de este razonamiento. En el
contexto del proceso de produccién, el equipo trabaja un total de nueve
horas al dia, seis dias a la semana, con la intencién de garantizar el
mantenimiento tanto de la eficacia como de la calidad.

e Equipos de produccién: Los muebles de melamina laminados se
fabrican de forma semiautomatizada con dos maquinas principales
manejadas por operarios y su asistencia. Los operarios manejan la
cortadora y la chapadora, especialmente disefiadas para la fabricacion
de muebles. Estos dispositivos son fundamentales para el proceso, ya
gue permiten realizar cortes precisos y chapados rapidos, manteniendo

la calidad y uniformidad de los articulos terminados.

4.3. EVALUACION DEL FLUJO DE TRABAJO EN LA FABRICACION DE
ROPERO
4.3.1. DOP (Pre-Test).
El método de produccién de armarios de melamina comienza con la
introduccion del pedido en el area de fabricacion, seguida de la definicion
del disefio en la seccionadora mediante el programa “Corte Certo”. Este
programa no solo determina el disefio del armario, sino también el nimero

de piezas necesarias, el tamafio de cada componente y los accesorios que
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se emplearan. La precision del programa ayuda a reducir el desperdicio de
material al cortar.
Los procedimientos fundamentales de fabricacion de armarios son

los siguientes:

Figura 5

Diagrama de operacion de procesos (Pre-test).

DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESO (DOP)
EMPRESA: Borda EIRL HOJA: 1
PRODUCTO: Fabricacion de Ropero de MMC METODO: Pre-Test
Plancha de Melamina
254 min Seleccionar la plancha MMC
1.00 min Limpieza en la cortadora
1,00 min Cargar en la cortadora
549 min Calibracion y programacion/Cortadora
5.00min Cortar Plancha
542 min Descargar piezas
1.00 min Cargar canteadora
1.00 min Programar canteadora
6.42 min Acondicionar piezas
12 59 min Cantear piezas
6.45 min Inspeccionar el canteado
4.00 min Marcar intersecciones
825 min Taladrar
SIMBOLO | CANTIDAD [T IEMPO (min
. 124 .28 min Ensamblar
14 189.37
R -
4.93 min Dar acabado
TOTAL 15 189 37
PRODUCTO TERMINADO

Fuente: Elaboracion propia
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4.3.2. Tiempo de andlisis del proceso de fabricacion inicial (Pre-Test).

La fase preliminar para las pruebas previas fue iniciada por Borda EIRL en mayo de 2023, centrandose principalmente en la
construccion de ocho armarios melamina inicialmente. Para empezar, el objetivo principal era establecer un estandar de tiempo
para el proceso de fabricacion de armarios de melamina que se adaptara al establecimiento. En el transcurso de esta exhaustiva
investigacién, se documentara meticulosamente la duracion de cada etapa del proceso, empezando por la produccion de los
materiales y terminando con el montaje. En el futuro, se mejorara el proceso de fabricacion tanto en términos de su eficacia
como de su productividad, y este conocimiento sera vital para la mejora.

Tabla 4

Registro de tiempos medidos en minutos (Pre-test).

TOMA DE TIEMPO TRANSCURRIDO EN LA FABRICACION DEL ARMARIO DE MELAMINA — EMPRESA BORDA EIRL. 2023
AREA DE TRABAJO: Produccion. Act. 7:00
METODO
am
, Fabricacion del 1:00
OPERACION: . HOJA N: 001
armario pm
TOMA DE TIEMPOS: DIAS DE ; 5:
01 6 dias
OBSERVACION horas
TIEMPO OBSERVADO (TO) EN MINUTOS
N.° ACTIVIDAD ROPERO | ROPERO | ROPERO | ROPERO | ROPERO | ROPERO | ROPERO | ROPERO | ROPERO | ROPERO | PROMEDIO >X
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10
01 | Almacén de material 2.15 1.75 2.20 1.90 2.10 1.80 2.10 1.85 2.25 2.10 2.03 20.30
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02 Seleccionar [a plancha 2.80 2.30 2.60 2.40 2.70 2.40 2.80 2.50 2.70 2.50 2.54 25.40
de MMC
trasladar las

03 | planchas hacia la| 1.00 1.20 0.80 1.00 1.10 0.90 1.10 1.00 0.95 0.85 0.99 9.90
cortadora
limpieza que se

04 | realiza en la| 1.20 0.70 1.10 1.00 0.90 1.00 1.10 1.00 0.90 0.80 0.97 9.70
cortadora
la carga de las

05 | planchas en la| 0.90 1.00 0.85 1.00 0.90 1.00 0.95 0.90 1.10 1.00 0.97 9.70
cortadora
calibracion y

06 | programacion de la| 5.50 5.40 5.30 5.60 5.20 5.30 6.10 5.20 5.80 5.10 5.49 54.90
cortadora

07 | cortar las planchas 5.40 4.60 5.00 5.20 4.60 5.00 5.20 4.90 5.10 5.00 5.00 50.00
Descargar las piezas

08 5.50 5.70 5.10 5.60 5.40 5.50 5.90 5.10 5.40 5.10 5.42 54.20
del ropero
trasladar a la

09 | canteadora las | 1.80 1.70 2.00 1.90 2.00 1.80 1.90 1.90 1.80 1.70 1.85 18.50
piezas del ropero
cargar la canteadora

10 | con las piezas de | 0.90 0.80 0.90 0.80 0.90 0.80 1.00 0.90 1.00 0.80 0.88 8.80
ropero

11 programacion de la 1.10 0.85 1.00 0.80 1.00 105 0.95 1.00 1.10 0.95 0.99 10.80
canteadora
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acondicionar las
12 ] 6.30 6.55 6.10 6.40 6.50 6.35 6.55 6.40 6.25 6.20 6.42 64.20
piezas del ropero
cantear las piezas
13 13.00 12.80 12.90 12.10 12.20 13.00 12.90 12.30 12.80 12.90 12.59 | 125.90

del ropero

inspeccién de las

14 ] 6.45 6.25 6.20 6.35 6.30 6.20 6.05 6.45 6.40 6.20 6.45 64.50
piezas canteadas

demora relacionada
15 | con las piezas en | 15.15 15.10 15.05 15.20 15.25 15.20 15.30 15.25 14.90 15.10 15.15 151.50

espera
transportar las

16 | piezas hacia el area | 4.30 4.10 3.70 4.25 4.15 4.05 4.10 3.85 3.75 3.80 3.92 39.15
de ensamble
marcar las

17 | intersecciones enlas | 4.30 4.60 3.20 4.25 4.05 4.15 3.90 3.70 4.00 3.85 4.00 40.00
piezas.

regresar al almacén
18 | después de | 1.10 0.90 1.00 1.00 1.10 0.85 0.90 1.05 1.10 0.85 0.98 9.85
completar una etapa.

recibir los accesorios

19 ) 0.70 0.70 0.60 0.65 0.60 0.70 0.75 0.65 0.75 0.70 0.63 6.30
necesarios.
Ir al &area de

20 1.00 0.65 0.80 0.85 0.75 0.80 0.80 0.75 0.80 0.75 0.78 7.75
ensamble

Ensamblar la parte
21 | inferior del marco del 2.20 1.90 1.85 2.00 2.10 2.00 1.95 2.05 1.98 1.95 1.998 19.98
ropero.
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Rotar la parte
ensamblada del
22 ) 0.25 0.15 0.22 0.20 0.18 0.21 0.19 0.23 0.18 0.19 0.20 2.00
marco para continuar

con el montaje.

Instalar la  parte
superior de la base
23 1.50 1.42 1.55 1.50 1.45 1.47 1.53 1.48 1.52 1.50 1.542 15.42
sobre el marco

ensamblado.

Girar el marco
completo para
24 0.20 0.18 0.15 0.17 0.19 0.16 0.18 0.17 0.20 0.16 0.17 1.66
acceder a otra area

de trabajo.

Indicar la posicién
donde se ubicara la
25 o ] 1.10 0.80 1.05 0.95 1.02 1.00 0.92 1.05 1.00 1.10 1.10 10.99
division horizontal en

el marco.

Llevar la pieza que
funcionara como
26 | divisién horizontal 0.75 0.65 0.58 0.70 0.60 0.68 0.72 0.70 0.65 0.75 0.67 6.68
superior al area de
trabajo.

Instalar la divisién
27 | horizontal  superior 0.95 1.05 1.15 1.00 1.08 1.03 1.02 1.10 0.98 1.03 1.04 10.39
en el marco.
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Sefalar la posicion
donde se ubicara la
28 3.10 3.30 3.50 3.25 3.40 3.20 3.40 3.28 3.32 3.40 3.32 33.15
divisién vertical en el

marco.

Llevar la pieza que
funcionara como
29 0.85 0.60 0.65 0.70 0.67 0.63 0.70 0.68 0.70 0.75 0.69 6.93
division vertical al

area de trabajo.

Instalar la divisién
30 ) 1.45 1.30 1.20 1.28 1.35 1.38 132 .130 1.40 1.35 1.32 13.23
vertical en el marco.

Indicar las
posiciones donde se
31 | instalaran las | 6.30 4.80 5.10 5.25 5.50 5.30 5.05 5.40 5.55 5.60 5.43 54.25
divisiones en el lado

izquierdo del marco.

Llevar las piezas

necesarias para las
32 o o 0.75 0.60 0.70 0.65 0.70 0.65 0.70 0.68 0.65 0.70 0.70 6.98
divisiones izquierdas

al area de trabajo.

Instalar las
33 | divisiones en el lado 3.60 3.50 3.80 3.70 3.65 3.70 3.80 3.70 3.75 3.85 3.71 37.05

izquierdo del marco.

Llevar al é&rea de
34 | trabajo el tubo para | 4.50 3.70 3.90 4.00 4.05 3.85 3.90 3.95 4.20 4.10 4.01 40.15

el colgador, las
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divisiones
adicionales, el
zocalo y el cabezal.
Instalar el  tubo
35 destinado bara 0.80 0.63 0.55 0.68 0.70 0.67 0.63 0.60 0.65 0.68 0.70 6.99

colgar ropa en el

marco.

Instalar el z6calo en
la parte inferior y el

36 3.85 3.80 |4.40 3.90 3.95 4.05 4.10 4.20 4.00 4.05 4.03 40.30
cabezal en la parte

superior del marco.

Instalar la division
37 | horizontal inferior en 2.05 1.80 2.20 2.00 2.00 2.00 2.05 2.10 2.00 2.05 2.03 20.25

el marco.

Volver a la mesa de

trabajo para
38 | continuar con la| 0.35 0.32 0.40 0.32 0.38 0.36 0.38 0.35 0.30 0.35 0.33 3.3
siguiente etapa del
ensamblaje.
Ensamblar los
39 cajones aue 25.00 24.50 19.00 23.00 23.50 22.00 23.00 22.50 22.80 23.00 22.83 228.3

formaran parte del

ropero.
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Transportar las
40 | correderas a la| 0.35 0.25 0.28 0.30 0.32 0.29 0.35 0.28 0.32 0.33 0.32 3.17
estacion de trabajo.

Instalar las
41 | correderas en el 3.10 2.90 2.75 2.95 2.95 3.00 3.05 3.20 3.05 3.10 3.01 30.10

ropero.

Transportar los
42 | cajones al area de | 4.15 4.00 3.95 4.10 385 4.10 3.95 4.00 4.05 3.95 4.02 40.20
trabajo.

Instalar los cajones
43 | en el ropero. 3.20 2.90 2.90 3.00 3.00 3.00 3.00 2.95 3.00 3.05 3.00 30.00

Transportar el
44 | respaldo al area de | 3.70 3.25 3.00 3.30 3.40 3.35 3.20 3.15 3.35 3.45 3.33 33.25

trabajo.

Instalar el respaldo
45 15.20 16.50 13.30 14.10 16.00 13.00 13.80 16.20 15.40 16.00 14.95 | 149.50
en el ropero.

Transportar las
puertas, bisagras y
46 | ) 6.30 5.90 6.10 600 6.05 5.85 6.20 5.95 5.95 6.05 5.94 59.35
jaladores al area de

trabajo.

Instalar las puertas
47 8.10 8.00 6.90 7.80 7.60 7.95 7.70 7.55 7.50 7.65 7.78 77.85
en el ropero.
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Ensamblar y fijar los
48 | jaladores en las| 3.40 2.90 2.70 3.00 3.05 3.00 3.10 3.00 3.05 2.90 291 29.10

puertas.

Aplicar el acabado
49 4.95 4.55 5.05 4.80 4.85 4.70 4,95 4.80 4.90 4.95 4.81 48.10
final al ropero.

Transportar el ropero
50 | terminado al| 3.45 3.05 2.55 3.10 2.85 3.05 3.00 3.20 2.80 3.00 291 29.05

almacén.

Almacenar el ropero
51 |terminado en el| 2.00 2.05 2.15 1.80 1.90 2.10 2.00 2.10 1.95 2.00 1.90 19.05
almacén.

Fuente: elaboracion Propia.

Como puede observar en el cuadro 4, los tiempos registrados inicialmente se expresan explicitamente en minutos.
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Tabla 5

Tiempo de proceso de registro (Pre-test).

TOMA DE TIEMPO EN LA FABRICACION DEL ARMARIO DE MELAMINA — EMPRESA BORDA EIRL. 2023

TIEMPO OBSERVADO (TO) EN MINUTOS

ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO | ROPERO | PROMEDIO >XA2

N.© ACTIVIDAD
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10

01 | Almacén de material 4.25 3.70 4.10 3.90 4.15 4.05 3.95 3.85 4.25 4.10 4.03 40.30
Seleccionar la plancha

02 7.50 5.70 5.90 6.30 6.60 5.90 7.00 5.90 6.60 6.20 6.36 63.60
de MDF
trasladar las

03 | planchas hacia la 1.15 1.20 0.90 1.10 1.10 0.90 1.15 1.10 0.95 0.90 1.05 10.55
cortadora

limpieza que se
04 | realiza en la| 1.30 0.75 1.10 1.20 0.95 0.98 1.22 1.05 0.95 0.90 1.04 10.40

cortadora

la carga de las
05 | planchas en la| 0.95 1.25 0.95 1.05 1.00 1.05 1.00 0.95 1.20 1.10 1.05 10.50

cortadora
calibracion y 2058
06 | programacion de la | 28.50 31.20 29.00 31.30 26.50 27.00 35.80 27.70 32.80 26.00 29.58 0
cortadora
07 contar [as planchas 28.00 23.50 24.50 26.00 23.20 25.70 25.30 24.80 | 25.30 | 26.00 25.23 2502'3
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Descargar las piezas 296.8
08 29.00 31.90 27.80 31.30 30.30 30.70 33.30 27.80 | 28.60 | 25.10 29.58
del ropero 0

trasladar a la
09 | canteadora las | 3.60 3.70 4.90 4.40 4.90 3.70 4.00 4.10 3.80 3.60 4.07 40.70
piezas del ropero

cargar la canteadora
10 | con las piezas de | 1.00 0.95 1.10 0.80 1.05 1.00 1.20 1.05 1.35 0.95 1.05 10.45

ropero
programacion de la
11 1.10 0.95 0.95 0.80 1.15 1.15 0.95 1.10 1.20 1.00 1.04 10.35
bordeadora
acondicionar las 399.7
12 ) 37.90 42.30 38.70 38.80 41.10 40.00 42.20 40.90 38.60 | 38.20 39.87
piezas del ropero 0
cantear las piezas 1615.
13 166.00 | 167.00 | 167.00 | 149.00 | 148.00 | 168.00 | 165.00 | 153.00 | 166.00 | 166.00 | 161.90
del ropero 00
inspeccién de las 399.9
14 ) 42.60 38.90 38.30 41.00 40.00 39.20 37.40 41.20 | 41.40 | 38.90 39.85
piezas canteadas 0
demora relacionada o
15 | con las piezas en | 228.00 | 229.00 | 225.00 | 227.00 | 231.00 | 230.00 | 231.00 | 231.00 | 198.00 | 225.00 | 225.50 00'
espera
transportar las 1615
16 | piezas hacia el area | 17.70 16.20 14.60 17.50 17.20 16.30 17.10 15.40 14.70 | 14.80 16.15 O'
de ensamble
marcar las 162.9
17 | interseccionesenlas | 17.50 20.40 11.20 17.70 16.70 16.90 15.80 14.20 16.30 | 15.20 16.59 0.
piezas.
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regresar al almacén

18 | después de | 1.10 0.95 1.05 1.10 1.15 0.90 0.90 1.15 1.20 0.90 1.04 10.40
completar una etapa.
recibir los accesorios

19 ) 0.50 0.55 0.35 0.45 0.30 0.40 0.50 0.50 0.55 0.50 0.46 4.60
necesarios.
Ir al area de

20 1.00 0.50 0.70 0.80 0.65 0.70 0.75 0.70 0.75 0.65 0.72 7.20

ensamble

Ensamblar la parte
21 | inferior del marcodel | 4.80 3.80 3.70 3.90 4.40 4.10 3.80 4.20 4.10 3.90 4.07 40.70

ropero.

Rotar la parte
ensamblada del
22 | marco para | 0.05 0.04 0.05 0.05 0.06 0.04 0.05 0.05 0.05 0.06 0.05 0.50
continuar con el

montaje.

Instalar la parte
superior de la base
23 2.40 2.20 2.30 2.40 2.20 2.20 2.30 2.20 2.50 2.40 2.30 23.10
sobre el marco

ensamblado.

Girar el  marco
completo para
24 ] 0.05 0.04 0.04 0.03 0.04 0.03 0.04 0.03 0.04 0.04 0.04 0.38
acceder a otra area

de trabajo.

Indicar la posicion
25 1.20 0.75 1.20 0.90 1.05 1.00 0.90 1.05 1.15 1.20 1.05 10.40
donde se ubicara la
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division horizontal en

el marco.

Llevar la pieza que
funcionara como
26 | divisibn  horizontal | 0.55 0.50 0.40 0.50 0.40 0.50 0.55 0.50 0.45 0.55 0.50 4.90
superior al area de

trabajo.

Instalar la division
27 | horizontal superior 0.80 1.05 1.25 0.90 1.05 1.20 1.05 1.20 0.95 1.00 1.05 10.45
en el marco.

Sefialar la posicion

donde se ubicara la 110.1
28 9.30 11.50 12.90 10.90 11.50 11.10 11.30 11.10 11.20 11.30 11.07

division vertical en el 0

marco.

Llevar la pieza que
funcionara como
29 o ] 0.70 0.35 0.40 0.45 0.45 0.50 0.50 0.45 0.50 0.55 0.47 4.85
division vertical al

area de trabajo.

Instalar la division
30 ) 2.10 1.80 1.55 1.60 1.90 2.00 1.80 1.75 1.85 1.80 1.83 18.15
vertical en el marco.

Indicar las
posiciones donde se 2872
31 | instalaran las | 39.20 22.95 25.20 28.30 30.10 27.75 25.20 28.61 | 30.10 | 30.45 28.48 6.

divisiones en el lado

izquierdo del marco.
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Llevar las piezas

necesarias para las
32 o o 0.54 0.40 0.44 0.47 0.44 0.42 0.48 0.51 0.47 0.48 0.46 4.15
divisiones izquierdas

al area de trabajo.

Instalar las
33 | divisiones en el lado | 12.92 12.92 14.64 13.35 12.92 13.35 13.94 13.64 13.42 14.31 13.74

izquierdo del marco.

134.0

Llevar al éarea de
trabajo el tubo para
el colgador, las 162.9
34 19.74 | 14.64 14.64 16.36 15.96 15.57 15.57 15.80 17.17 16.85 16.53
divisiones 0
adicionales, el

z6calo y el cabezal.

Instalar el tubo
destinado para
35 0.63 0.44 0.36 0.51 0.48 0.48 0.44 0.42 0.47 0.44 0.46 4.17
colgar ropa en el

marco.

Instalar el zocalo en
la parte inferior y el 162.8
36 14.72 15.25 18.86 15.25 15.57 16.20 16.60 17.59 15.80 | 16.36 16.31
cabezal en la parte 0

superior del marco.

Instalar la division
37 | horizontal inferior en 4.10 3.52 4.72 4.02 3.98 4.02 4.22 4.18 4.10 4.18 4.10 40.04

el marco.
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Volver a la mesa de
trabajo para
38 | continuar con la 0.12 0.10 0.16 0.10 0.13 0.13 0.13 0.12 0.11 0.12 0.12 1.02

siguiente etapa del

ensamblaje.

Ensamblar los

cajones que 5304.
39 620.81 | 605.96 | 382.22 | 536.42 | 541.06 | 511.26 | 537.35 | 514.43 | 532.72 | 532.26 | 532.21

formaran parte del 49

ropero.

Transportar las

40 |correderas a la| 0.12 0.008 0.10 0.11 0.10 0.09 0.12 0.08 0.10 0.11 0.10 0.891
estacion de trabajo.

Instalar las
41 | correderas en el | 9.68 8.77 7.99 9.01 8.63 8.90 9.14 10.07 9.75 9.95 9.19 91.89
ropero.
Transportar los 1617
42 | cajones al area de | 17.12 15.91 16.02 16.51 14.71 16.85 15.91 16.64 16.16 | 15.91 16.18
trabajo. 4
Instalar los cajones
43 | en el ropero. 10.15 8.63 8.63 9.28 9.22 8.98 9.10 8.80 8.98 9.28 9.10 91.25
Transportar el 113.9
44 | respaldo al area de | 13.44 11.08 9.68 11.38 12.06 11.18 10.82 10.36 11.66 | 12.28 11.36 4
trabajo.
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Instalar el respaldo 2376.
45 226.61 | 275.98 | 180.96 | 201.95 | 259.72 | 169.58 | 190.32 | 267.84 | 241.69 | 262.95 | 223.86

en el ropero. 6

Transportar las

puertas, bisagras y 369.0
46 | . ) 38.92 33.96 36.42 37.32 36.11 35.02 38.68 35.82 35.34 | 36.42 36.46

jaladores al area de 1

trabajo.

Instalar las puertas 594.8
47 65.52 63.92 48.89 61.12 58.06 63.43 60.76 56.95 57.25 | 58.92 59.59

en el ropero. 2

Ensamblar y fijar los
48 | jaladores en las| 11.23 8.81 7.52 9.01 9.26 8.95 9.43 9.31 9.14 8.81 9.14 91.47

puertas.

Aplicar el acabado 2354
49 | 24.39 21.27 25.20 23.08 23.57 22.57 24.39 22.76 24.06 24.56 23.53

final al ropero. 5

Transportar el ropero
50 | terminado al | 11.76 9.17 6.90 9.71 8.61 9.38 8.95 10.07 8.28 9.28 9.21 91.11

almacén.

Almacenar el ropero
51 |terminado en el| 3.93 4.17 4.65 3.39 3.84 4.65 4.11 4.28 3.93 4.11 4.11 40.16

almacén

Fuente: elaboracion propia

Tabla 5 proporciona los tiempos que ya han sido convertidos, lo cual facilitara calcular el nUmero de muestras necesarias.
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Tabla 6

Determinaciéon del tamafio de la muestra (Pre-test).

PARA DETERMINAR EL NUMERO DE MUESTRAS DE FABRICACION DE ARMARIOD
DE MELAMINA — EMPRESA BORDA EIRL. 2023

N.° ACTIVIDAD >X YXN2

01 | Almacén de material 20.30 40.30 0.3 17.7 1

02 Seleccionar la plancha de MDF 25.40 63.60 1.2 42.7 4
trasladar las planchas hacia la

03 9.90 10.55 0.3 22.7 5
cortadora
limpieza que se realiza en la

04 9.70 10.40 0.5 30.1 9
cortadora
la carga de las planchas en la

05 9.70 10.50 0.2 20.1 4
cortadora
calibracién y programacion de la

06 54.90 295.80 7.5 110.0 4
cortadora

07 | cortar las planchas 50.00 252.30 1.9 53.2 1

08 Descargar las piezas del ropero 54.20 296.80 4.2 81.7 2

trasladar a la canteadora las
09 ) 20.50 40.70 1.1 44.1 4
piezas del ropero

cargar la canteadora con las

10 ) 8.80 10.45 0.3 24.7 6
piezas de ropero

11 | programacion de la canteadora 10.80 10.35 0.4 24.3 5

12 | acondicionar las piezas del ropero 64.20 399.70 1.6 50.2 1

13 | cantear las piezas del ropero 125.90 | 1615.00 9.0 120.0 1
inspeccion de las piezas

14 64.50 399.90 1.6 50.0 1
canteadas
demora relacionada con las piezas

15 151.50 | 2255.00 | 10.9 132.6 1
en espera

transportar las piezas hacia el
16 39.15 161.50 2.0 56.0 2
area de ensamble

marcar las intersecciones en las
17 ) 40.00 162.90 8.9 120.5 10
piezas.

regresar al almacén después de
18 9.85 10.40 04 22.7 5
completar una etapa.

19 recibir los accesorios necesarios. 6.30 4.60 0.2 18.3 7
20 Ir al area de ensamble 7.75 7.20 0.3 24.7 9
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Ensamblar la parte inferior del
21 19.98 40.70 0.5 30.5 2
marco del ropero.

Rotar la parte ensamblada del
22 marco para continuar con el 2.00 0.50 0.0 5.5 7
montaje.

Instalar la parte superior de la
23 15.42 23.10 0.1 15.0 1
base sobre el marco ensamblado.

Girar el marco completo para
24 ) 1.66 0.38 0.0 5.7 10
acceder a otra area de trabajo.

Indicar la posicion donde se
25 ubicara la divisién horizontal en el 10.99 10.40 0.6 30.3 10

marco.

Llevar la pieza que funcionara
26 | como division horizontal superior 6.68 4.90 0.1 14.0 4

al area de trabajo.

Instalar la division horizontal
27 ) 10.39 10.45 0.5 26.8 8
superior en el marco.

Sefialar la posicion donde se
28 ubicara la division vertical en el 33.15 110.10 15 49.8 2

marco.

Llevar la pieza que funcionara

29 como division vertical al area de 6.93 4.85 0.3 23.7 12
trabajo.
Instalar la division vertical en el

30 13.23 18.15 0.4 23.8 4
marco.
Indicar las posiciones donde se 151

31 instalaran las divisiones en el lado 54.25 287.26 ' 162.1 9

izquierdo del marco.

Llevar las piezas necesarias para
32 las divisiones izquierdas al area de 6.98 4.15 0.1 10.5 2

trabajo.

Instalar las divisiones en el lado
33 | 37.05 134.01 0.6 31.2 1
izquierdo del marco.

Llevar al area de trabajo el tubo
34 para el colgador, las divisiones 40.15 162.90 3.1 69.7 4
adicionales, el zocalo y el cabezal.

Instalar el tubo destinado para
35 6.99 4.17 0.2 20.1 9
colgar ropa en el marco.
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Instalar el zocalo en la parte
36 inferior y el cabezal en la parte 40.30 162.80 2.2 57.9 2

superior del marco.

Instalar la division horizontal
37 ) ] 20.25 40.04 0.5 27.8 2
inferior en el marco.

Volver a la mesa de trabajo para
38 | continuar con la siguiente etapa 3.3 1.02 0.1 9.9 9
del ensamblaje.

Ensamblar los cajones que
39 228.3 | 5304.49 | 179.5 | 5435 6
formaran parte del ropero.

Transportar las correderas a la
40 ) ) 3.17 0.89 0.1 8.9 8
estacion de trabajo.

Instalar las correderas en el

41 30.10 91.89 1.3 45.1 3
ropero.
Transportar los cajones al area de

42 ) 40.20 161.74 0.8 33.1 2
trabajo.

43 Instalar los cajones en el ropero. 30.00 91.25 05 277 1
Transportar el respaldo al area de

44 ) 33.25 113.94 2.4 60.2 4
trabajo.

45 Instalar el respaldo en el ropero. 149.50 2376.6 | 148.8 | 501.1 11
Transportar las puertas, bisagras y

46 | ) 59.35 369.01 1.6 49.7 1
jaladores al area de trabajo.

47 Instalar las puertas en el ropero. 77.85 594.82 10.1 128.4 3
Ensamblar y fijar los jaladores en

48 29.10 91.47 2.0 57.1 4
las puertas.

49 | Aplicar el acabado final al ropero. 48.10 235.45 15 47.2 1
Transportar el ropero terminado al

50 i 29.05 91.11 3.9 79.6 7
almacén.
Almacenar el ropero terminado en

51 19.05 40.16 0.8 34.7 3

el almacén.

Fuente: elaboracion propia

Con el fin de adquirir el tiempo estandar para la producciéon de armarios de
melamina en Borda EIRL, en la Tabla 6 se muestra la formula de Kanawaty para
calcular el nimero necesario de muestras por actividad. Esta formula se utiliza

para determinar el nUmero necesario de muestras.
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Tabla 7

Célculo del tiempo medio observado a partir del tamafio de la muestra (pre-test).

NUMERO DE MUESTRAS PARA EL PROCESO DE FABRICACION DE ARMARIOS DE MELAMINA EN LA EMPRESA BORDA EIRL - 2023

N.° ACTIVIDAD 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 PROMEDIO
01 | Almacén de material 2.75 2.75
Seleccionar la plancha
02 3.20 2.95 3.00 3.05 3.05
de MDF

trasladar las planchas
03 ) 1.55 1.58 1.42 1.53 1.42 1.50
hacia la cortadora

limpieza que se
04 | realiza en la| 1.62 1.35 1.53 1.58 1.47 1.48 1.59 1.50 1.45 151
cortadora

la carga de las

05 | planchas en la | 1.45 1.60 1.45 1.50 1.50
cortadora
calibracién y

06 | programacion de la | 6.32 6.57 6.37 6.58 6.46
cortadora

07 | cortar las planchas 6.27 6.27
Descargar las piezas

08 6.37 | 6.63 6.50
del ropero
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09 | canteadora las piezas | 2.38 2.42 2.70 2.58 2.52
del ropero

cargar la canteadora

10 | con las piezas de | 1.48 1.45 1.53 1.39 1.50 1.48 1.47
ropero
programacion de la

11 1.53 1.45 1.39 1.45 1.55 1.47
canteadora
acondicionar las

12 6.64 6.64

piezas del ropero

cantear las piezas del
13 13.37 13.37
ropero

inspecciéon de las
14 ] 7.01 7.01
piezas canteadas

demora relacionada
15 | con las piezas en | 15.57 15.57

espera

transportar las piezas

16 | hacia el éarea de | 470 | 450 4.60
ensamble
marcar las

17 | intersecciones en las | 4.67 5.00 | 3.83 470 | 458 | 4.60 446 425 | 4.52 451 451
piezas.
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18 | después de | 153 | 1.45 1.53 1.55 1.42 1.50
completar una etapa.

recibir los accesorios

19 ) 1.17 1.22 1.12 1.13 1.08 1.15 1.23 1.15
necesarios.
Ir al area de

20 1.47 1.20 1.33 1.38 1.30 1.33 1.35 1.32 1.30 1.33
ensamble

Ensamblar la parte

21 | inferior del marco del | 2.67 2.43 2.55
ropero.
Rotar la parte

22 ensamblada del 0.71 | 068 | 0.70 | 0.69 | 0.72 | 0.68 | 0.70 0.69

marco para continuar

con el montaje.

Instalar la  parte
superior de la base
23 2.03 2.03
sobre el marco

ensamblado.

Girar el marco
completo para
24 . 0.69 | 0.66 | 0.67 0.65 0.67 | 0.68 | 0.65 0.66 0.68 0.65 0.67
acceder a otra area

de trabajo.

Indicar la posicion
25 ) 1.58 1.35 1.58 1.43 1.50 1.47 1.44 1.52 1.55 1.49 1.49
donde se ubicara la
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divisiéon horizontal en

el marco.

26

Llevar la pieza que
funcionara como
division horizontal
superior al area de

trabajo.

1.22

1.17

1.10

1.18

1.17

27

Instalar la division
horizontal superior en

el marco.

1.39

1.50

1.60

1.43

1.50

1.57

1.50

1.48

1.50

28

Sefialar la posicion
donde se ubicara la
division vertical en el

marco.

3.53

3.87

3.70

29

Llevar la pieza que
funcionara como
division vertical al

area de trabajo.

1.30

1.07

112

1.15

1.13

1.17

1.18

1.15

1.18

1.22

1.17

1.16

1.17

30

Instalar la divisién

vertical en el marco.

1.93

1.82

1.73

1.89

1.84

31

Indicar las posiciones
donde se instalaran

las divisiones en el

6.75

5.27

5.50

5.80

5.97

5.75

5.50

5.83

5.80

5.78
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lado izquierdo del

marco.

Llevar las piezas

necesarias para las
32 o o 1.22 1.12 1.17
divisiones izquierdas

al area de trabajo.

Instalar las divisiones
33 | en el lado izquierdo | 4.08 4.08

del marco.

Llevar al éarea de
trabajo el tubo para el
colgador, las
34 o 4.92 4.30 4.15 4.30 4.42
divisiones

adicionales, el z6calo

y el cabezal.

Instalar el tubo
35 | destinado para colgar | 1.28 1.15 1.08 1.20 1.18 1.15 1.13 1.17 1.18 1.17

ropa en el marco.

Instalar el z6calo en
la parte inferior y el

36 431 | 4.38 4.34
cabezal en la parte

superior del marco.
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Instalar la division

37 | horizontal inferior en | 2.50 2.35 2.43
el marco.
Volver a la mesa de 0.83

trabajo para continuar
38 o 082 | 0.80 | 0.89 | 0.80 | 0.85 | 0.84 | 0.85 | 0.83 | 0.82
con la siguiente etapa

del ensamblaje.

Ensamblar los 23.51
39 | cajones que formaran | 25.40 | 25.10 | 20.03 | 23.65 | 23.75 | 23.10

parte del ropero.

Transportar las 0.80
40 | correderas a la| 0.83 0.77 0.80 0.82 0.80 0.78 0.83 0.76

estacion de trabajo.

Instalar las 3.50
41 | correderas en el| 359 | 341 | 3.50

ropero.

Transportar los 4.60

42 | cajones al area de | 4.62 4.58

trabajo.

Instalar los cajones 3.67
43 | en el ropero. 3.67

Transportar el 3.76
44 | respaldo al area de | 4.13 | 3.79 | 3.75 3.38
trabajo.
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Instalar el respaldo en 15.38
45 1552 | 17.08 | 13.92 | 14.67 | 16.58 | 13.48 | 14.25 | 16.83 | 16.00 | 16.67 | 14.15

el ropero.

Transportar las 6.72

uertas, bisagras
a6 | ° IS Y 672
jaladores al area de

trabajo.

Instalar las puertas en 8.52
47 8.57 | 8.47 | 852

el ropero.

Ensamblar y fijar los 3.50
48 | jaladores en las | 3.83 3.45 3.22 3.48

puertas.

Aplicar el acabado 5.42
49 5.42

final al ropero.

Transportar el ropero 3.50
50 | terminado al | 3.90 3.50 3.10 3.58 3.40 | 3.53 3.46

almacén.

Almacenar el ropero 2.54
51 |terminado en el | 2.46 2.52 2.63

almacén

Fuente: elaboracion propia
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El cuadro 7 ilustra la media de cada actividad segun el tamafio de la muestra recomendados de la férmula de Kanawaty.

Tras el analisis, la actividad con mas muestras fue 12 y la que menos, 1. Las muestras se tomaron en mayo de 2023 durante
la primera recogida de tiempos.

El sistema de calificacion Westinghouse determinard el tiempo estandar tras calcular las medias de los tiempos observados
para cada tarea. Este enfoque incorpora tiempos adicionales y tiene en cuenta la habilidad, el esfuerzo, las circunstancias y
la coherencia. Se evaltan los requisitos personales (NP), el trabajo de pie (TP), la postura aberrante (PA), el uso de la fuerza
(UF), el esfuerzo auditivo (TA), el esfuerzo mental (TM), la monotonia mental (MM) y la monotonia fisica. La siguiente tabla

muestra el tiempo estandar PRE-TEST teniendo en cuenta estas consideraciones.
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Tabla 8

Determinacion del tiempo estandar (Pre-test).

TIEMPO ESTIMADO PARA LA FABRICACION DE ARMARIOS DE MELAMINA Y DETERMINACION DEL TIEMPO ESTANDAREN LA
EMPRESA BORDA EIRL - 2023

WESTINGHOUSE

N.° ACTIVIDAD PROME H E CD CS EACTO NP TP-PA UF TA-TM | MM-MF TOTAL, TIEMPO
DIO DEL R TIEMPO SUPLEME | ESTANDAR
TIEMPO DE NORMA NTOS
OBSERV L
VALOR
ADO (TN)
ACION
(TO)
Almacén de
01 ) 2.75 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 2.42 0.01 0.02 0.00 0.01 0.03 0.07 2.59
material
Seleccionar
02 | laplancha 3.05 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 2.68 0.01 0.02 0.00 0.01 0.03 0.07 2.87
de MDF
trasladar las
planchas
03 ) 1.50 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.32 0.01 0.02 0.05 0.01 0.03 0.12 1.48
hacia la
cortadora
limpieza
04 1.51 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.33 0.02 0.03 0.00 0.01 0.03 0.09 1.45
que se
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realiza en la

cortadora

la carga de
las

05 1.50 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 1.32 0.01 0.04 0.00 0.01 0.03 0.09 1.44
planchas en

la cortadora

calibracién
y

06 | programaci 6.46 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 5.68 0.01 0.03 0.00 0.01 0.03 0.08 6.13
o6n de la

cortadora

cortar las
07 6.27 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 5.51 0.00 0.02 0.00 0.03 0.01 0.06 5.83
planchas

Descargar
08 | las piezas 6.50 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 5.72 0.00 0.02 0.03 0.01 0.01 0.07 6.11

del ropero

trasladar a
la

09 | canteadora 2.52 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 2.22 0.01 0.02 0.04 0.01 0.02 0.10 2.44
las piezas
del ropero

cargar la
10 | canteadora 1.47 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 1.29 0.03 0.02 0.04 0.01 0.03 0.13 1.46

con las
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piezas de

ropero

programaci
11 | ondela 1.47 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 1.29 0.01 0.02 0.04 0.01 0.03 0.11 1.43
canteadora

acondiciona
12 | rlas piezas 6.64 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 5.84 0.03 0.02 0.04 0.01 0.02 0.12 6.54

del ropero

cantear las
13 | piezas del 13.37 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 11.81 0.01 0.03 0.00 0.02 0.01 0.07 12.63
ropero

inspeccion
de las

14 _ 7.01 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 6.17 0.01 | 0.02 0.00 | 0.01 0.03 0.07 6.60
piezas

canteadas

demora

relacionada
15 | conlas 15.57 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 13.70 0.01 | 0.02 | 0.00 | 0.01 0.03 0.06 14.50
piezas en
espera

transportar
16 | las piezas 4.60 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 4.05 0.00 0.02 0.02 0.01 0.02 0.07 4.33
hacia el
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area de

ensamble

marcar las
interseccion
17 | 451 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 3.97 0.01 0.02 0.03 0.01 0.03 0.10 4.37
es en las

piezas.

regresar al
almacén
18 | después de 1.50 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 1.32 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.01 0.02 0.12 1.48
completar

una etapa.

recibir los
19 | accesorios 1.15 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.01 0.02 0.02 0.05 0.01 0.02 0.12 1.13

necesarios.

Ir al rea de
20 1.33 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.17 0.01 0.03 0.01 0.02 0.01 0.08 1.26
ensamble

Ensamblar
la parte

21 | inferior del 2.55 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 2.24 0.02 | 0.02 | 0.00 | 0.02 0.03 0.09 244
marco del

ropero.

Rotar la
22 | parte 0.69 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 0.61 0.01 0.02 0.03 0.01 0.02 0.09 0.66

ensamblada
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del marco
para
continuar
con el

montaje.

Instalar la
parte

superior de
la base

23 2.03 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.78 0.01 0.02 0.03 0.01 0.02 0.09 1.94
sobre el
marco

ensamblado

Girar el
marco
completo
24 | para 0.67 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 0.59 0.02 0.03 0.04 0.01 0.03 0.13 0.67
acceder a
otra area de

trabajo.

Indicar la
posiciéon
25 1.49 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.31 0.01 0.02 0.02 0.01 0.03 0.09 1.43
donde se

ubicara la
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division
horizontal
en el

maurco.

Llevar la
pieza que
funcionara
como

26 | division 1.17 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 1.03 0.01 0.03 0.04 0.01 0.03 0.12 1.15
horizontal
superior al
area de

trabajo.

Instalar la
division
27 | horizontal 1.50 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 1.32 0.01 0.02 0.04 0.01 0.02 0.10 1.45
superior en
el marco.

Sefalar la
posicion
28 | donde se 3.70 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 3.26 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.01 0.03 0.13 3.69
ubicard la

division
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vertical en

el marco.

Llevar la
pieza que
funcionara
como

29 1.17 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.03 0.01 0.02 0.04 0.01 0.03 0.11 1.14
division
vertical al
area de

trabajo.

Instalar la
division
30 ) 1.84 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.62 0.02 0.02 0.05 0.02 0.03 0.14 1.84
vertical en

el marco.

Indicar las
posiciones
donde se
instalaran
31 |las 5.78 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 5.09 0.01 0.02 0.02 0.01 0.02 0.08 5.49
divisiones
en el lado
izquierdo
del marco.
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Llevar las
piezas

necesarias
para las
32 1.17 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.03 0.02 0.03 0.02 0.01 0.03 0.10 1.13
divisiones
izquierdas
al area de

trabajo.

Instalar las
divisiones
33 | enellado 4.08 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 3.59 0.01 0.02 0.05 0.01 0.03 0.12 4.02
izquierdo

del marco.

Llevar al
area de
trabajo el
tubo para el
34 :::Slgador, 4.42 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 3.89 0.02 0.02 0.02 0.01 0.03 0.10 4.28
divisiones
adicionales,
el zocaloy

el cabezal.
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Instalar el
tubo

destinado
35 1.17 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 1.03 0.01 0.02 0.03 0.02 0.03 0.11 1.14
para colgar
ropa en el

marco.

Instalar el
zécalo en la
parte
inferior y el
36 4.34 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 3.82 0.01 0.02 0.04 0.01 0.02 0.10 4.20
cabezal en
la parte
superior del

maurco.

Instalar la
division
37 | horizontal 243 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 2.14 0.02 | 0.03 | 0.00 | 0.01 0.03 0.09 4.02
inferior en

el marco.

Volver a la
mesa de
38 | trabajo para 0.83 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 0.73 0.03 | 0.02 | 0.02 | 0.01 0.03 0.11 4.28
continuar

con la
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siguiente
etapa del
ensamblaje.

Ensamblar
los cajones
que

39 23.51 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 20.69 0.00 0.03 0.03 0.02 0.02 0.10 1.14
formaran
parte del

ropero.

Transportar
las
correderas
40 | 0.80 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 0.70 0.01 0.02 0.01 0.01 0.02 0.07 4.20
ala
estacion de

trabajo.

Instalar las
correderas
41 | 3.50 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 3.08 0.04 0.02 0.02 0.01 0.03 0.12 3.44
ene

ropero.

Transportar
los cajones
42 4.60 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 4.05 0.03 0.02 0.05 0.01 0.03 0.14 4.59
al area de

trabajo.
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Instalar los
cajones en

3.67 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 3.23 0.01 0.02 0.00 0.01 0.02 0.06 3.42
el ropero.

43

Transportar
el respaldo
44 3.76 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 3.31 0.02 0.02 0.00 0.02 0.02 0.08 3.58
al area de

trabajo.

Instalar el
45 | respaldo en 15.38 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 13.52 0.03 0.02 0.00 0.01 0.02 0.08 14.60

el ropero.

Transportar
las puertas,
bisagras y
46 | 6.72 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 5.29 0.01 0.02 0.02 0.01 0.03 0.09 5.77
jaladores al
area de

trabajo.

Instalar las
47 | puertas en 8.52 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 7.50 0.00 0.02 0.00 0.01 0.03 0.06 7.95

el ropero.

Ensamblar
y fijar los
48 | 3.50 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 3.08 0.01 0.02 0.02 0.02 0.03 0.10 3.39
jaladores en

las puertas.
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Aplicar el
acabado
49 final al 5.42 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 4.77 0.02 0.02 0.00 0.01 0.02 0.07 5.10
inal a

ropero.

Transportar
el ropero
50 ] 3.50 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 3.08 0.01 0.02 0.06 0.01 0.02 0.12 3.45
terminado

al almacén.

Almacenar
el ropero
51 | terminado 2.54 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.88 2.23 0.01 0.02 0.00 0.01 0.03 0.07 2.38
en el

almacén.

EL TIEMPO TOTAL NECESARIO PARA FABRICAR EL ROPERO DE MELAMINA (MIN) 194.05

Fuente: elaboracién propia
La tabla 8 presenta el tiempo estandar calculado para el proceso de fabricaciébn de un ropero de melamina, que se determina

como 194.05 minutos. Esto implica el tiempo total requerido para producir un solo ropero.
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4.3.3. Diagrama del proceso (Pre- Test)
Se analizan las tareas que deben llevarse a cabo para fabricar el armario
de melamina, asi como la cantidad de tiempo y distancia que suele requerir

el proceso.

Figura 6

Diagrama analitico del proceso (DAP).

DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCE SO (DAP)
DAP - DIAG RAMA N°: 1 | i o
| ACTIVIDADE § [CANT. TIEMPO{min} |'IOTAL ACTIVIDADE S| 5
AREA DE TRABAJ( Produccion Operacidn = 02 EMPO TOTAL (min] 19405
Trensporte -p 15 14,95  DISTANCIA TOTAL (m| 127.5
OPERACION Fabricacion de Roperos —mg » 1 o Sl
Inspeccion [ | 1
Actividad corvinada [ @]
METODO Pre - Test Almacenamiento v 2
ACTIVIDADES TIEMPO DIST. (. OB SERVACIONE §
TEM DE SCRIPCION DE ACTIVIDADE S = & ([P B 0O v (min) Operario + Ay udarte
1 |Almacén de materia prima | | —T% 2 59 10 1 Operario
2 |Seleccionar plancha 287 Operario + Ayudante
3 |Transportar a cortadora 1.48 1 Operario
4 |Limpiar la cortadora 1.45 15 1 Ay udante
5 |Cargar la cortadora 1.44 1 Operario
6 |Calibrar/ Programar la cortadora 6.13 1 Operario
¥ |Cortar plancha 583 1 Operario
8 |Descargar piezas 6.11 6 1 Maguina
9 |Transportar a canteadora {_ 244 1 Operario
10 |Cargar canteadora 1.46
11 |Programar canteadora 1.43
12 |[Acondcionar piezas 6.54
13 |Cantear piezas 12,62
14 [Inspeccionar el canteado 660
15 [Demora: Piezas en espera __-/ 14 50
16 |[Transportar a ensamble 433 18
17 |Marcar intersecciones 437
18 [ir a almacén Cd 1.48 22
19 |Recibir accesorios 1.13
20 |Ir a ensamble 1.26
21 |Armar extremo inferior del marco { " 244 i
22 |Girar extremo del marco 0.66
23 |Colocar base superior al marco 1.94
24 |Girar marco 0.67
25 |Marcar ubicacidn de divisidn horizonta 1.43
26 |Traer pieza horizontal superior 1.15 1.5
27 |Colocar divisidn horizontal superior —b’ 1.45
28 |Marcar ubicacién de division vertical 3.69
29 |Traer pieza vertical 114 =2
30 [Colocar divisién vertical } 184
— Operario + Ayudante
31 [Marcar ubicacion de divisiones izquierdas 5.49
32 |[Traer pieza para divisiones izquierdas ( 113 B
33 |[Colocar divisiones |zm\erdas| 402
34 |Traer tubo, divisidn, zdcalo y cabezal 428 3
35 |[Colocar el tubo para colgador 1.14
36 |Colocar el zécalo y cabezal 4.20
37 |Colocar divisidn horizontal inferior 4.02
38 |Regresar a mesa { 4.28 s
39 [Armar cajones 114
40 |Llevar correderas 4.20
41 |Colocar correderas 344 t
42 [Trasr cajones <] 459 s
43 |Colocar cajones 342 )
44 (Traer respaldar 358
45 |[Colocar respaldar ( 14.60 2
46 (Traer puertas, bisagras y jaladores 577 15
47 |[Colocar puertas 7.95
48 |(Ensamblar jaladores 339
49 |Dar acabado 5.10
50 |Transportar a almacén 3.45 22
51 |Almacén de productos terminados ] 238 10
TOTAL 194.05 1275

Fuente: elaboracion propia
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4.3.4. Detalle de datos del check list (Pre-Test)

A continuacién, se utiliza una lista de control para evaluar cada actividad
previa a la mejora. El objetivo de esta lista de comprobacion es determinar
la proporcion de acciones que cumplen totalmente los requisitos.
Planificar

En este punto del proceso se planifica todo lo que hay que hacer para
producir el armario del MDF. Para determinar en qué medida estas
actividades se ajustan a las acciones planificadas de antemano, se llevara
a cabo una evaluacion exhaustiva.

Tabla 9

Chek list para la fase de planificar.

CHECK LIST
Empresa: Borda EIRL

Calificado: Varinia Shomara Machicao Chambi

PROYECTAR NOTA

N.© ACTIVIDAD 0 1 2 3 4 TOTAL

01 | Almacén de materia prima X 1

02 | Seleccién de planchas X 1
Transporte de planchas a la

03 X 2
cortadora

04 | Limpieza de la cortadora X 1

05 | Carga de plancha en la cortadora X 2
Calibracion y programacion de la

06 X 1
cortadora

07 | Proceso de corte de planchas X 2

08 | Descarga de las piezas cortadas X 1
Transporte de las piezas a la

09 X 1
canteadora

10 | Cargade piezas en la canteadora X 1

11 | Programacion de la canteadora X 2
Acondicionamiento de las piezas

12 X 1
cortadas
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13 | Proceso de cantear las piezas X 2
TOTAL 18/52 =0.35 18
CALIFICACION P.T=52 P.O=18
Donde: Puntaje:
Puntaje Obtenido)
— 0, -
0 = Muy malo 0 % C. A ( Puntaje Total x100
1 =Malo 8
2 = Regular 10
3 = Bueno 0 18
%C.A=— x100=34.61%
4 = Excelente 0 52
Total 18

Fuente: elaboracién propia

Se alcanzé una puntuacion total de 18 con respecto al porcentaje de
cumplimiento de las actividades de la fase de planificacion inicial, lo que
resultd en un porcentaje de cumplimiento del 34,61% en relacién con las
actividades que se planificaron inicialmente. Esta informacion se muestra
en la tabla 9.

Hacer

En esta fase se llevan a cabo todas las actividades programadas, prestando

especial atencion al plan preciso paso a paso.
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Tabla 10

Chek list de la fase hacer (Pre-test).

CHECK LIST
Empresa: Borda EIRL

Calificado: Varinia Shomara Machicao Chambi
PLANIFICAR CALIFICACION
N.° ACTIVIDAD 0 1 2 3 4 TOTAL

Determinar la ubicacion de la division
01 _ X 1
vertical en la estructura.

02 | Traer el componente vertical X 0
Instalar el tabique de la division

03 ) X 1
vertical

Ubique las divisiones izquierdas en
04 ) o X 1
sus respectivas ubicaciones.

Se trae la pieza de las divisiones de la

05 X 1
izquierda.
06 Colocar las divisiones del lado X 0
izquierdo.
07 Llevar el tubo, la division, el z6calo y X 1
el cabezal.
08 | Instalar el tubo para el colgador. X 2
09 | Colocar el zécalo y el cabezal. X 1
10 | Instalar la division horizontal inferior X 1
11 | Regresar a la mesa de trabajo. X 1
12 | Ensamblar los cajones. X 2
13 | Llevar las correderas. X 2
14 | Instalar las correderas en su lugar. X 1
15 | Traer los cajones. X 1
16 | Colocar los cajones en su lugar. X 1
17 | Llevar el respaldar. X 1
18 | Instalar el respaldar X 2
19 | Traer las puertas, bisagras y jaladores X 2
20 | Colocar las puertas. X 1
21 | Montar los jaladores. X 2
22 | Realizar el acabado final. X 2
23 | Transportar al almacén. X 1
24 | Almacenar los productos terminados X 2
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TOTAL 30/96=0.31 30
CALIFICACION P.T =52 P.O=19
Donde: Puntaje:
0 = Muy malo 0 % C.A= (P“xf;?;fsld")xloo
1 = Malo 14
2 = Regular 16
3 = Bueno

30
%C.A=— x100=31.25%
4 = Excelente 96

Total 30

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 10 indica que las actividades de la segunda etapa (Hacer) no se
han ejecutado como se pretendia en términos de porcentaje de
cumplimiento. En consecuencia, el cumplimiento se ha situado en un
escaso 31,25%.

Verificar

Esta etapa determina si las actividades se han llevado a cabo de acuerdo
con el plan.

Tabla 11

Chek list de la fase verificar.

CHECK LIST

Empresa: Borda EIRL

Calificado: Varinia Shomara Machicao Chambi

PLANIFICAR CALIFICACION

N.° ACTIVIDAD 0 1 2 3 4 TOTAL

01 Revisar el canteado. X 1
Tiempo de espera para las

02 ) P P P X 1
piezas.
Transportar las piezas al area de

03 ] X 0
ensamblaje.
Marcar las intersecciones

04 ) X 2
necesarias.

05 | Dirigirse al almacén. X 0
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Recibir los accesorios
06 ] X 2
requeridos.
07 | Dirigirse al area de ensamblaje. X 1
Montar el extremo inferior del
08 X 0
marco.
09 | Rotar el extremo del marco. X 2
Colocar la base superior sobre el
10 X 3
marco.
11 | Voltear el marco. X 1
Marcar la posicion de la division
12 ) X 1
horizontal.
13 | Traer la pieza horizontal superior. X 1
Instalar la division horizontal
14 ) X 3
superior.
TOTAL 18/56 = 0.32 18
CALIFICACION P.T=52 P.O=18
Donde: Puntaje:
Puntaje Obtenido)
— 0 =
0 = Muy malo 0 % C. A ( Puntaje Total x 100
1 =Malo 6
2 = Regular 6
3 = Bueno 6 18
%C.A=—x100=32.14%
4 = Excelente 0 56
Total 18

Fuente: elaboracion propia

De acuerdo con los datos mostrados en la Tabla 11, el porcentaje de
cumplimiento de las acciones que formaban parte de la tercera fase
(Verificar) no ha alcanzado las expectativas previstas. En consecuencia, el
nivel de cumplimiento de las acciones previstas so6lo ha alcanzado el

32,14%.
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Actuar
Durante este cuarto paso, que se conoce como actuacion, se recogen los
datos de la primera etapa, se recibe una puntuacién de 18 y, como

consecuencia, se obtiene una puntuacion total de 52.

% C.A :(P‘”‘“"'e Obte“i“) x 100 % C.A = g x 100 = 34.61 %

Puntaje Total
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4.3.5. Evaluacion de la productividad (Pre-Test)

Este estudio de investigacién evaluara y analizard en profundidad los niveles de productividad existentes en el proceso de
fabricacion de armarios de melamina en Borda EIRL. La evaluacion y valoracion del proceso de produccion se llevard a cabo
como componente fundamental de este estudio exhaustivo, cuya finalizacion esta prevista para agosto del afio 2023.

Tabla 12

Tabla que detalla el calculo de la productividad correspondiente a los meses de mayo y junio del 2023 (Pre- Test).

CUADRO DE PRODUCTIVIDAD DE LA PRODUCCION DE ARMARIOS DE MELAMINA
DATOS GENERALES

ELABORADA POR: Varinia  Shomara  Machicao | AREA: Produccién METODO: Pro- Test
re- Tes
EMPRESA: Chambi PROCESO: Fabricacion de | MESES )
) Agosto y setiembre.
Borda EIRL. armarios
Indicador Descripcion Técnica Instrumento Formula
EFICIENCIA La relacién entre el tiempo Observacion Cronometro/Ficha de Eficiencia = (Tlir?:)rﬁssir;z;do)
estimado y el real. Registros.
La relacidn, produccion real / ] Cronometro/Ficha de . . Produccion Real (cant.)
EFICACIA B _ Observacién _ Eficacia = ( : - )
produccién requerida Registros. Produccion Requerida (cant)
o o y Cronometro/Ficha de o o o
PRODUCTIVIDAD Productividad Inicial. Observacion Redist Productividad = Eficiencia x Eficacia
egistros.
N.° DE TIEMPO TIEMPO PRODUCCION PRODUCCION EFICIENCIA | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
SEMANAS REAL ESTIMADO REQUERIDA REAL
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01 3260 2650 16 12 81.29% 75% 60.97%
02 3260 2460 16 11 75.46% 68.75% 51.87%
03 3260 2840 16 13 87.12% 81.25% 70.77%
04 3260 2650 16 13 81.29% 81.25% 66.05%
05 3260 2850 16 12 87.42% 75% 65.57%
06 3260 2460 16 11 75.46% 68.75% 51.87%
07 3260 2840 16 10 87.12% 62.5% 54.45%
08 3260 2470 16 12 75.77% 75% 56.83%
TOTAL 26080 21220 128 94 80.12% 73.44% 59.79%

Fuente: Elaboracion Propia
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4.4. PROPUESTA DE MEJORA

4.4.1. Estandarizaciéon del proceso

Se ha sugerido que se aplique una nueva normalizacion del método de
trabajo para mejorar tanto la productividad como la calidad del producto
final. Esta propuesta se basa en la observacion de las interacciones de los
trabajadores entre si, haciendo hincapié tanto en la cantidad de tiempo
necesario como en la calidad del producto final. Para ello, se describiran
con cierta profundidad las tareas principales que deben realizarse y la
forma en que deben llevarse a cabo. Para construir el armario MMC de
Borda EIRL, este plan incluye desde la seleccion de las materias primas
hasta los insumos necesarios, el uso de los equipos, las técnicas de trabajo
y los conocimientos técnicos necesarios.

El proceso se optimizara observando a los trabajadores mientras
realizan diversas tareas y eligiendo la forma méas eficaz dadas las
circunstancias. Es vital determinar cudles de estas actividades contribuyen
al valor del producto y cuéles no, para poder combinarlas o eliminarlas
segun convenga. Una vez identificada la forma mas eficaz de trabajar, se
registraran los procedimientos normalizados. Esto garantizara que todos
los empleados puedan adaptarse al nuevo método, asi como al plazo
establecido.

4.4.2. Desorden y falta de limpieza
Los trabajadores de la industria del corte no respetan ninguna norma de
higiene ni de orden. En consecuencia, la zona de fabricacién se llena de

polvo y virutas de la melamina cortada, que suelen dejar las maquinas.
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Ademas, esta basura no suele recogerse, lo que repercute negativamente
en la seguridad y la organizacion del lugar de trabajo.

El desorden se produce tanto en la fase de corte como en la de
montaje, ya que la empresa carece de una sala para ensamblar las piezas
del producto, las herramientas y los insumos. Estos bienes dispersos
blogquean a los trabajadores y les hacen perder tiempo.

La inculcacion de comportamientos deseables entre los trabajadores
puede verse facilitada por la aplicacion de nociones como el orden y la
limpieza. En primer lugar, se organizara su espacio de trabajo, clasificando
las piezas necesarias y desechando las innecesarias. A continuacion, se
realizard una limpieza a fondo para eliminar la basura que ocupe espacio
innecesario. Por Ultimo, se instruird al personal para que aprecie la
importancia de mantener limpio el espacio de produccién y se comprometa
a ordenar y limpiar al principio y al final de cada jornada laboral.

4.4.3. Falta de capacitacién

Se creard un programa de formacioén de empleados para ofrecer a los
trabajadores la oportunidad de adquirir nuevas habilidades y ampliar su
comprension de las practicas de trabajo mas adecuadas. Ademas, se hara
hincapié en la adopcién de procedimientos y horarios uniformes para cada
tarea. Ello redundara en una mejora del rendimiento de cada trabajador, lo
gue en ultima instancia redundara en beneficios para la organizacion y en
un aumento de la produccion.

4.4.4. Posturas corporales incorrectas
Debido a las circunstancias del entorno laboral, las posturas corporales de

los trabajadores cuando desempefian sus funciones no son las adecuadas
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para obtener el maximo rendimiento. Es evidente que este es el caso
durante la fase de montaje, cuando no hay mesas de trabajo que estén a
una altura adecuada de un metro, lo que obliga a los trabajadores a adoptar
posturas que resultan desagradables.

La altura de los trabajadores se tendr4 en cuenta a la hora de
determinar el tamafio adecuado de las mesas de trabajo. Esto garantizara
que los trabajadores no experimenten ningun dolor o cansancio. Ademas,
se aconseja que las mercancias pesadas se transporten entre dos
personas, ya que esto facilitara el proceso de gestion de la carga. Con el
fin de promover el cuidado personal y corregir posturas inadecuadas,
también se distribuiran cinturones de carga a todos y cada uno de los

trabajadores.

OFICINA DE |NVEST|GAC|0N http://repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacién del autor




VICERRECTORADO ,DE

TESIS UANCV i@; INVESTIGACION
<X

“OFICINA DE INVESTIGACION”

4.4.5. Diagrama de Operaciones del Proceso (Post-Test)
Figura 7

Diagrama de operacién de proceso (DOP).

DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESO (DOP)
EMPRESA: Borda EIRL. HOJA: 2
PRODUCTO: Fabricacion de Ropero de MMC METODO: Post -Test
Plancha de Melamina
2.54 min Seleccionar la plancha MMC
1.00 min Limpieza en la cortadora
1.00 min Cargar en la cortadora
5.49 min Calibracien y programacion/Cortadera
5.00 min Cortar Plancha
5.42 min Descargar piezas
Tapacanto
1.00 min Cargar canteadora
1.00 min Programar canteadera
8.42 min Acendicionar piezas
12.59 min Cantear piezas
Inspeccionar el canteado
8.00 min Taladrar
Accesorios
8.25 min Ensamblar
SIMBOLO | CANTIDAD [TIEMPQO(min
. 13 165.62 4.28 min Dar acabado
[] 1
TOTAL 14 165,62 Productos Terminados

Fuente: elaboracion propia
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4.4.6. Control del tiempo para realizar un andlisis del proceso de fabricacion (Post-Test)

En octubre de 2023 se registré un tiempo Post-Test, momento en el que se considerd la fabricacion de diez armarios. La
duracion estandar revisada para el procedimiento de fabricacion de armarios de melamina en Borda EIRL puede determinarse
utilizando estos datos.

Tabla 13

Registro de toma de tiempos en minutos (Post-Test).

TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO DE FABRICACION DEL ARMARIO DE MELAMINA — EMPRESA BORDA EIRL. 2023

AREA DE TRABAJO: Produccién. METODO Post Test TIEMPO DE COMIENZO: 8:00 am
OPERACION: Fabricacién de HOJA N: TIEMPPO DE TERMINO: 1:00 pm
roperos 02
TOMA DE TIEMPOS: 02 DIAS DE 10 dias TIEMPO TRANSCURRIDO: 5: horas
OBSERVACION
N.° ACTIVIDAD T.0 EN MINUTOS
ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO PROMEDIO >X
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10
Almacén de materia
01 orima 2.10 1.75 2.15 1.90 2.00 1.85 2.05 1.90 2.20 2.07 1.97 19.97

Seleccionar la plancha

02 2.75 2.30 2.55 2.40 2.75 2.40 2.73 2.45 2.65 2.50 2.55 25.48
de melamina

trasladar las planchas

03 ] 1.00 1.15 0.80 1.00 1.05 0.90 1.05 1.00 0.95 0.85 0.98 9.75
hacia la cortadora
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limpieza que se realiza
04 1.15 0.70 1.05 1.00 0.90 1.00 1.05 1.00 0.90 0.80 0.96 9.55
en la cortadora

la carga de las planchas
05 0.90 1.00 0.85 1.00 0.90 1.00 0.95 0.93 1.00 1.00 0.95 0.93
en la cortadora

calibracion y

06 | programacién de la | 5.40 5.35 5.30 5.45 5.20 5.30 5.60 5.20 5.80 5.10 5.37 53.70
cortadora

07 | cortar las planchas 5.30 4.60 5.00 4.90 4.60 5.00 5.10 4.90 5.05 5.00 4.95 49.45

08 Descargar las plezas 5.20 5.50 5.10 5.30 5.40 5.45 5.70 5.10 5.35 5.05 5.32 53.15
del ropero
trasladar a la

09 | canteadora las piezas 1.80 1.70 1.95 1.90 2.00 1.80 1.85 1.90 1.80 1.70 1.84 18.40
del ropero

cargar la canteadora
10 ] 0.90 0.80 0.90 0.80 0.90 0.80 1.00 0.90 1.00 0.80 0.88 8.80
con las piezas de ropero

programacién de la

11 1.05 0.85 9.95 0.80 1.00 1.00 0.95 1.00 1.05 0.95 1.86 18.60
canteadora
acondicionar las piezas

12 6.20 6.45 6.10 6.35 6.40 6.35 6.55 6.35 6.25 6.20 6.22 62.20
del ropero
cantear las piezas del

13 12,95 | 12.80 | 12.90 | 12.10 | 12.20 | 12.90 | 12.85 | 12.30 | 12.80 | 12.85 12.67 126.65
ropero
inspeccion de las piezas

14 6.35 6.25 6.20 6.30 6.25 6.10 6.05 6.45 6.30 6.15 6.24 62.40
canteadas
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demora relacionada con
15 ] 15.10 | 15.10 | 15.00 15.15 15.20 15.20 15.25 | 15.15 14.90 15.10 15.12 151.15
las piezas en espera

transportar las piezas
16 | hacia el area de| 4.20 4.10 3.70 4.15 4.15 4.00 4.05 3.85 3.75 3.80 3.98 39.75

ensamble

Montaje de los z6calos
17 ] 2.65 3.45 2.92 3.00 3.10 3.05 3.18 3.00 2.85 3.05 3.03 30.25
para la pieza lateral

Traer las piezas de la
18 o 1.00 0.98 0.89 1.05 1.00 1.10 0.98 1.02 1.10 0.99 1.01 10.11
base inferior

Arme la parte més baja

19 0.99 1.00 1.02 0.90 1.07 0.98 1.08 1.05 0.95 0.93 1.10 10.97
de la base.
Ensamblar 3 divisiones

20 2.25 1.85 1.97 2.18 2.00 2.03 1.90 1.89 2.00 2.01 2.01 20.08
pequeias
Unir la division

21 3.57 4.10 4.15 4.25 3.67 4.05 4.25 4.00 4.18 3.58 3.98 39.80

horizontal a la vertical

Adjuntar a un marco
22 ) ) 5.58 6.15 6.38 5.45 6.14 6.35 6.00 6.13 5.43 6.00 5.96 59.61
parcialmente construido

Girar las partes

23 | ensambladas a su| 0.96 1.10 1.00 1.00 1.03 0.99 0.99 1.00 1.05 1.01 1.01 10.13
posicién
Traiga la pieza restante

24 1.02 1.00 0.99. 0.90 1.15 1.00 1.12 0.98 1.00 1.12 1.03 10.28
del lado
Ensamblar la pieza

25 ateral 2.18 2.09 2.19 2.07 1.98 2.02 1.86 1.95 2.00 2.00 2.03 20.34
atera
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Completar el
26 | ensamblaje de la parte | 3.10 2.68 3.01 3.12 2.97 3.15 3.00 3.01 3.08 3.00 3.01 30.12
lateral restante.

Colocar los
27 | deslizadores en su| 2.00 1.98 2.15 2.18 1.99 2.30 1.89 1.87 2.10 2.05 2.05 20.51
posicion.

Obtener la seccion
28 | 0.99 1.02 0.89 1.010 0.98 098 1.10 0.95 0.97 1.00 0.99 9.89
inferior del ropero

Ajustar la parte inferior

29 2.05 1.98 1.95 2.09 2.07 2.15 1.99 2.01 2.10 2.00 2.04 20.39
al ropero

30 | Traer la base superior 0.99 0.89 | 1.20 0.99 0.95 1.10 1.12 0.95 0.98 1.02 1.02 10.19
Montar la parte superior

31 3.10 2.80 2.99 3.02 3.01 3.10 2.89 3.00 2.99 3.05 3.00 29.95
de la base.
Fijar el fondo al

32 ) 5.90 6.10 5.89 6.35 5.89 6.01 5.67 5.89 6.15 5.91 5.98 59.76
armario.
Llevar los laterales de

33 ) 0.92 1.10 0.97 0.99 1.01 1.20 0.97 0.98 1.00 0.99 1.01 10.13
los cajones.

34 | Armar cajones 18.00 | 17.89 | 17.11 | 17.75 | 17.12 | 17.87 | 17.10 | 17.02 | 17.45 | 17.55 17.69 176.86

Adjuntar las correderas
35 |tanto a los cajones | 6.34 6.55 6.10 6.05 6.35 5.85 5.98 5.85 6.00 5.92 6.10 60.99
como al ropero

Colocar los cajones en
36 | la parte superior del 0.99 1.10 | 0.97 1.12 1.00 1.25 0.95 0.95 0.99 1.10 1.04 10.42

marco
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Ensamblar las puertas

37 ] 7.55 8.51 8.20 7.69 8.79 7.89 8.18 8.51 7.00 7.90 8.02 80.22
del armario.
Armar el frente de los

38 ] 5.00 4.61 5.10 5.89 4.66 4.39 5.25 5.10 5.05 5.15 5.02 50.20
cajones.
Instalar la barra para

39 2.00 1.96 2.13 2.00 1.99 1.90 2.03 2.01 1.79 2.15 2.00 19.96
colgar.

40 | Colocar los tiradores. 2.00 2.38 2.10 1.99 2.01 1.69 2.11 1.99 2.08 1.73 2.01 20.08
Aplicar los toques

41 i 4.89 4.53 5.00 4.87 4.82 4.76 4.95 4.69 4.86 4.92 4.83 48.29
finales
Transportarlo al

42 ] 1.99 2.01 1.97 1.99 2.00 2.05 1.98 2.03 1.89 1.97 1.99 19.88
almacén
Guardar en el almacén

43 | de productos | 1.89 2.00 2.10 1.89 1.95 2.09 2.00 2.08 1.99 2.03 1.90 19.02
finalizados.

Fuente: elaboracién propia

En cuanto al proceso de produccién de armarios de melamina, los tiempos que se registraron en minutos se muestran en la
Tabla 13. Segun las estadisticas, se ha producido una notable disminucién del tiempo necesario para las distintas operaciones
gue se incluyen en el proceso, lo que refleja una importante ganancia de productividad. Esto demuestra las consecuencias
favorables de las innovaciones introducidas en el proceso de fabricacion, que condujeron a un aumento de la eficacia operativa
y a una mejor utilizacion de los recursos. La optimizacion de estos tiempos conduce a un aumento de la eficacia de la

produccion.
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Tabla 14
Registros de tiempos del proceso de fabricacion del armario (Post-Test).
TOMA DE TIEMPOS NECESARIOS PARA EL PROCESO DE FABRICACION DEL ARMARIO DE MELAMINA — EMPRESA BORDA EIRL. 2023
N.° ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS
ROPERO | ROPERO | ROPERO ROPERO ROPERO ROPERO | ROPERO | ROPERO | ROPERO | ROPERO | PROMEDIO >XA2
01 02 03 04 05 06 o7 08 09 10

Almacén de
01 ] ) 4.25 3.62 4.10 3.90 4.05 4.05 3.85 3.85 4.18 4.10 4.10 40.95
materia prima

Seleccionar
02 | la plancha de 7.40 5.65 5.80 6.30 6.30 5.90 6.99 5.90 6.55 6.10 6.29 62.89

melamina

trasladar las

planchas
03 ) 1.15 1.13 0.90 1.08 1.10 0.90 1.13 1.08 0.95 0.90 1.04 10.42
hacia la
cortadora
limpieza que
04 | se realiza en 1.25 0.75 1.05 1.10 0.95 0.98 1.12 1.05 0.95 0.90 1.01 10.10

la cortadora

la carga de
las planchas
05 | 0.93 1.09 0.95 1.05 1.00 1.05 1.00 0.95 1.08 1.02 1.01 10.12
en a

cortadora
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calibraciéon vy
programacion
06 d | 28.25 31..00 29.00 31.10 26.50 27.00 35.08 27.70 32.25 26.00 29.39 293.88
e a
cortadora
cortar las
07 anch 27.42 23.20 24.20 25.88 23.15 25.60 25.30 24.80 25.30 25.28 25.01 250.13
planchas

Descargar las
08 | piezas  del | 28.87 31.90 27.80 31.20 30.25 30.65 33.12 27.80 28.60 25.10 29.53 295.29

ropero

trasladar a la
canteadora

09 . 3.60 3.58 4.90 4.41 4.90 3.70 4.00 4.01 3.80 3.60 4.05 40.50
las piezas del

ropero

cargar la
canteadora

10 | con las | 1.00 0.95 1.02 0.80 1.01 1.00 1.12 1.05 1.25 0.95 1.02 10.15
piezas de

ropero

programacion
11 | delamaquina 1.02 0.95 0.95 0.80 1.01 1.15 0.95 1.08 1.13 1.00 1.00 10.04
canteadora.

Preparar las
12 | piezas del | 37.80 42.20 38.60 38.70 41.10 40.00 41.20 40.80 38.50 38.10 39.70 397.00

armario.
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cantear las
13 | piezas del | 166.00 | 167.00 | 167.00 149.00 148.00 168.00 | 165.00 | 153.00 | 166.00 | 166.00 161.50 1615.00
ropero

inspeccién de
14 | las piezas | 42.40 38.70 38.20 41.00 40.00 39.20 37.40 41.00 41.20 38.90 39.80 398.00
canteadas

demora

relacionada
15 | con las | 200.00 | 200.02 | 207.00 | 202.00 | 200.00 | 205.00 | 200.00 | 204.00 | 198.00 | 191.02 | 200.70 | 2007.04
piezas en

espera

transportar

las piezas
16 ) 16.70 16.20 14.60 16.50 16.20 16.30 16.10 15.40 14.70 14.80 15.75 157.50
hacia el area

de ensamble

Ensamblar
17 | z6calos a la| 7.89 9.89 8.05 10.00 9.86 9.86 8.99 10.02 9.08 8.99 9.26 92.63
pieza lateral

Traer las
18 | piezas de la 0.98 1.06 0.89 0.97 1.00 1.19 0.96 0.95 1.09 1.10 1.02 10.19
base inferior

Montar la
19 | pieza base 0.92 0.95 1.02 1.12 0.99 0.89 1.01 0.94 1.08 1.08 0.90 9.00

inferior.
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Montar tres
20 | divisiones 451 3.95 3.86 4.22 4.20 3.71 3.71 3.86 4.35 4.00 4.04 40.37

pequefas.

Unir la
division

21 ) 13.01 16.14 16.14 17.15 12.64 15.99 18.24 15.63 16.65 12.56 15.44 154.35
horizontal a la

vertical

Adjuntar a un
marco

22 ) 30.48 38.99 40.98 30.79 37.98 38.99 37.22 38.95 27.45 37.00 35.88 358.83
parcialmente

construido

Girar las
partes

23 0.99 1.20 1.21 1.21 0.84 0.82 0.92 0.99 1.10 0.91 1.02 10.19
ensambladas

a su posicién

Obtener la
24 | pieza lateral 0.92 0.90 1.19 1.09 0.90 1.19 1.00 1.00 0.99 1.01 1.02 10.19

que falta.

Montar la
25 ) 4.54 4.10 4.45 4.02 3.89 412 4.01 3.56 3.48 4.00 4.02 40.17
pieza lateral.

Completar el
26 | ensamblaje 9.21 7.20 9.10 9.44 8.88 8.99 9.78 9.52 9.01 9.61 9.07 90.74

de la division
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lateral
restante
Instalar  los
27 | deslizadores 4.01 3.88 421 4.55 3.98 4.89 3.47 3.89 3.85 412 4.17 41.65
en su lugar
Obtener la
seccion
28 0.99 1.00 0.97 1.12 0.98 0.95 1.15 1.10 0.92 1.00 0.92 9.18
inferior  del
ropero
Ajustar la
29 | parte inferior | 3.99 4.08 3.87 4.05 3.95 4.02 4.00 3.97 3.87 4.10 3.99 39.90
al ropero
30 Traer la base 0.98 0.99 1.15 1.10 0.94 1.01 1.14 0.92 0.98 0.98 0.92 9.19

superior

Ensamblar la
31 ) 9.71 9.12 8.99 9.56 9.48 8.87 8.80 9.08 9.10 9.04 9.18 91.75
base superior

Adjuntar el
32 | fondo al 35.10 35.89 36.10 38.09 35.01 35.10 36.21 37.12 34.07 34.10 36.18 361.79
ropero

Traer
33 | laterales de 0.99 0.98 1.02 0.97 1.00 1.12 0.95 1.05 1.00 1.01 0.91 9.09

cajones

Armar
34 ] 300.12 | 300.01 | 298.01 292.00 300.02 295.25 | 289.89 | 300.12 | 299.01 | 300.00 297.44 2974.43
cajones
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Adjuntar las
correderas

35 |tanto a los | 37.92 38.97 40.02 40.12 39.99 38.45 35.78 31.89 35.85 40.00 37.90 378.99
cajones como

al ropero

Colocar los
cajones en la
36 | parte 1.00 0.99 | 0.90 1.05 1.12 1.09 0.98 0.95 0.97 1.00 0.91 9.05
superior del

marco

Ensamblar
37 58.26 65.12 68.01 71.02 61.08 65.02 67.12 59.85 62.02 60.01 63.75 637.51
las puertas

Armar el
38 | frente del | 25.81 21.05 26.12 28.12 27.01 24.87 25.71 26.45 26.45 25.87 23.24 232.36

cajon

Ensamblar la

39 | barra para| 4.07 3.98 4.57 4.01 3.89 3.98 4.07 4.07 3.98 4.00 4.16 41.62
colgar
Adjuntar los

40 | . 4.01 4.12 4.58 3.99 4.32 3.89 3.99 4.21 3.95 3.95 4.10 41.01
jaladores

Aplicar  los
41 P i 23.89 24.08 24.58 23.01 22.99 23.12 24.12 22.84 22.98 23.15 23.98 239.76
toques finales

Transportarlo
42 3.86 4.02 3.99 4,12 4.01 4.01 4.00 3.98 3.89 4.01 3.99 39.89
al almacén
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Guardar en el
depoésito  de
43 3.89 3.97 4,12 4.10 3.89 3.87 4.00 412 4.05 3.99 3.90 39.00
productos
terminados.

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 15

Célculo del nimero total de muestras (Post-Test).

PARA DETERMINAR LA CANTIDAD DE MUESTRAS QUE SE UTILIZARA EN EL
PROCESO DE FABRICACION DE ARMARIOS DE MELAMINA — EMPRESA BORDA
EIRL. 2023
N.° ACTIVIDAD >X YXN2 40\ /'S % — (Zx)? z
()
01 | Almacén de materia prima 19.97 40.95 0.3 17.7
02 | Elegir la plancha de melamina 25.48 62.89 1.2 42.7 4
trasladar las planchas hacia la
03 9.75 10.42 0.3 22.7 5
cortadora
limpieza que se realiza en la
04 9.55 10.10 0.5 30.1 9
cortadora
la carga de las planchas en la
05 0.93 10.12 0.2 20.1 4
cortadora
calibracién y programacion de la
06 53.70 | 293.88 7.5 110.0 4
cortadora
07 | cortar las planchas 49.45 | 250.13 1.9 53.2 1
08 | Descargar las piezas del armario 53.15 | 295.29 4.2 81.7 2
trasladar a la canteadora las piezas
09 18.40 40.50 1.1 44.1 4
del ropero
cargar la canteadora con las piezas
10 8.80 10.15 0.3 24.7 6
de ropero
11 | programacion de la canteadora 18.60 10.04 0.4 24.3 5
12 | acondicionar las piezas del ropero. 62.20 | 397.00 1.6 50.2 1
13 | cantear las piezas del ropero. 126.65 | 1615.00 9.0 120.0 1
14 | inspeccion de las piezas canteadas | 62.40 | 398.00 1.6 50.0 1
demora relacionada con las piezas.
15 151.15 | 2007.04 8.5 120.7 1
en espera.
transportar las piezas hacia el area
16 39.75 | 157.50 0.4 25.8 2
de ensamble.
Montar los zécalos a la pieza
17 30.25 92.63 3.2 71.0 10
lateral.
Obtener las piezas de la base
18 | 10.11 10.19 0.4 26.6 5
inferior.
19 | Montar la pieza de la base inferior. 10.97 9.00 0.4 25.5 7
20 | Montar tres divisiones pequefias. 20.08 40.37 0.6 30.7 9
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La divisién horizontal debe
21 | montarse encima de la division 39.80 154.35 7.1 110.1 2
vertical.
22 | Ensamblar a semimarco elaborado. 59.61 358.83 12.9 138.6 7
Rotar la posicién del ensamblaje
23 ] 10.13 10.19 0.3 24.4 1
realizado.
24 | Acercar la pieza lateral que falta. 10.28 10.19 0.4 25.6 10

25 | Unir la pieza lateral al ensamblaje. 20.34 40.17 0.7 35.5 10

Ensamblar la divisiéon lateral

26 ) 30.12 90.74 2.3 60.9 4
pendiente.
Instalar los deslizadores en la

27 20.51 41.65 25 63.3 8
estructura.

28 | Traer fondo de ropero 9.89 9.18 0.4 28.3 2

29 | Colocar fondo al ropero 20.39 39.90 0.7 35.3 12

30 | Acercar la base superior. 10.19 9.19 0.6 30.9 4
Unir la base superior al conjunto

31 29.95 91.75 0.8 32.2 9
ensamblado.

32 | Ensamblar fondo al ropero 59.76 | 361.79 4.2 81.7 2
Acercar las piezas laterales de los

33 ) 10.13 9.09 0.5 311 1
cajones.

34 | Montar los cajones. 176.86 | 2974.43 | 12.4 142.2 4
Fijar las correderas tanto en los

35 60.99 | 378.99 11.1 123.1 9

cajones como en el ropero.

Colocar los cajones en la parte

36 | superior del ropero dentro del 10.42 9.05 0.4 25.6 2
marco.

37 | Ensamblar puertas 80.22 | 637.51 24.5 201.4 2

38 En-s,amblar la seccion frontal del 5020 | 23236 178 162.8 9
cajon.

39 | Ensamblar la barra para colgar. 19.96 41.62 1.0 38.1 6

40 | Ensamblar jaladores 20.08 41.01 2.4 65.1 8

41 | Dar acabado 48.29 | 239.76 1.2 45.8 3

42 | Transportar a almacén 19.88 39.89 0.3 17.1 2

43 | Deposito de productos finalizados. 19.02 39.00 0.8 35.5 1

Fuente: elaboracion propia
Con el fin de establecer el tiempo estandar para el proceso de fabricacion de

armarios de melamina en Borda EIRL, la Tabla 15 proporciona un ejemplo de
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como se puede utilizar la formula de Kanawaty para estimar el nUmero de
muestras que son necesarias para cada operacion. Este método garantiza
gue los tiempos registrados sean precisos y representativos, lo que facilita el
desarrollo de estandares fiables que contribuyan a potenciar la mejora

continua y la optimizacién de la eficiencia en la produccion de armarios.
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Tabla 16

Célculo del promedio del tiempo observado a partir del tamafio de muestra (Post-Tes).

LA CANTIDAD DE MUESTRAS OBTENIDAS DEL PROCESO DE FABRICACION DE ARMARIOS DE MELAMINA QUE SE VAN A PRODUCIR EN
LA EMPRESA BORDA EIRL - 2023

N.° ACTIVIDAD 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 PROMEDIO
Almacén de materia

01 ) 2.75 2.75
prima
Elegir la plancha de

02 ] 3.20 2.95 3.00 3.05 3.05
melamina

trasladar las planchas
03 ) 1.55 1.58 1.42 1.53 1.42 1.50
hacia la cortadora

limpieza que se realiza
04 1.62 1.35 1.53 1.58 1.47 1.48 1.59 1.50 1.45 151
en la cortadora

la carga de las

05 | planchas en la| 1.45 1.60 1.45 1.50 1.25
cortadora
calibracion y

06 | programacion de la | 6.32 6.57 6.37 6.58 6.46
cortadora

07 | cortar las planchas 6.27 6.27

08 Descargar las piezas 6.37 6.63 6.50
del ropero
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trasladar a la

09 | canteadora las piezas | 2.38 2.42 2.70 2.58 2.52
del ropero
cargar la canteadora

10 | con las piezas de | 1.48 1.45 1.53 1.39 1.50 1.48 1.47
ropero
programacion de la

11 1.53 1.45 1.39 1.45 1.55 1.47
canteadora
acondicionar las

12 ) 6.64 6.64
piezas del ropero
cantear las piezas del

13 13.37 13.37
ropero
inspeccion de las

14 ) 7.01 7.01
piezas canteadas
demora relacionada

15 | con las piezas en | 15.57 15.57
espera
transportar las piezas

16 |hacia el area de| 4.70 4.50 4.60
ensamble
Montar los zécalos a la

17 ) 3.23 3.00 3.83 3.60 2.48 3.50 2.36 3.00 3.22 3.31 3.05
pieza lateral.
Traer piezas base

18 1.02 | 1.08 1.10 0.99 1.12 1.06
inferior
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Ensamblar pieza base
19 e 1.12 1.10 111 1.09 1.08 1.10 1.21 1.12
inferior

Montar tres divisiones
20 1.42 1.12 1.13 1.28 1.20 1.13 1.25 1.32 1.30 1.25
pequefas.

La divisiobn horizontal
debe montarse
21 2.67 2.43 2.55
encima de la division

vertical.

Ensamblar a
22 ] 5.70 6.68 5.70 5.69 5.69 6.68 | 6.67 6.10
semimarco elaborado.

Rotar la posicion del
23 ) ) 1.03 1.03
ensamblaje realizado.

Acercar la pieza lateral

24 1.00 0.99 1.12 1.08 1.02 0.97 0.99 1.02 1.00 1.01 1.02
que falta.
Unir la pieza lateral al

25 ] 1.89 2.07 2.09 2.01 1.89 2.01 2.00 1.87 1.99 1.89 1.96
ensamblaje.
Ensamblar division

26 3.22 3.17 3.10 3.18 3.17
lateral restante

27 Colocar deslizadores 2.39 2.30 1.80 1.98 2.10 1.99 2.00 1.89 1.93

28 | Traer fondo de ropero | 3.53 3.87 3.70
Colocar fondo al

29 1.80 1.97 2.00 2.01 1.98 2.10 2.01 1.97 2.05 | 1.98 2.01 1.16 1.92
ropero
Acercar la base

30 ] 0.99 1.35 1.25 0.89 1.12
superior.
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Unir la base superior
31 |al conjunto | 5.10 3.27 4.48 3.75 3.87 3.67 4.40 3.73 4.70 4.01
ensamblado.
Ensamblar fondo al
32 5.22 6.12 5.67
ropero
Acercar las piezas
33 | laterales de los | 3.08 3.08
cajones.
34 | Armar cajones 14.28 | 14.25 | 14.15 | 14.30 14.25
Ensamblar correderas
35 |a los cajones y al| 6.28 6.15 6.08 6.20 6.18 6.15 6.13 6.17 6.18 6.06
ropero
Colocar cajones en el
36 | ropero superior del 1.11 1.13 1.12
marco.
37 | Ensamblar puertas 7.48 2.35 4.92
Ensamblar la seccion 5.06
38 ] 4.82 4.80 5.89 5.80 4.85 5.84 4.85 4.83 4.82
frontal del cajon.
Ensamblar la barra 2.34
39 2.40 2.10 2.03 2.65 2.75 2.10
para colgar.
40 | Ensamblar jaladores 2.83 2.77 2.80 1.82 1.80 2.78 1.83 1.76 2.17
41 | Dar acabado 3.59 441 4.50 4.17
42 | Transportar aalmacén | 1.62 1.58 1.60
Almacén de productos 3.67
43 ] 3.67
terminados
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Fuente: Elaboracion propia

Para determinar el tamafio de la muestra se utiliza la férmula de Kanawaty, y en el cuadro 16 se muestra el célculo medio de cada
actividad en funcion del tamafio de la muestra. La actividad con mayor nimero de muestras necesitd un total de doce muestras,
mientras que la actividad con menor nimero de muestras so6lo necesitd una muestra. El primer muestreo de tiempo que se realizo
en mayo de 2023 fue el periodo en el que se obtuvieron los datos.

El tiempo estandar se determinard aplicando el sistema de calificacion Westinghouse, que tiene en cuenta la habilidad, el esfuerzo,
las condiciones, la consistencia y los tiempos suplementarios. Esto se hara después de calcular el tiempo medio observado para
cada accidén. A continuacion, se presenta el calculo del tiempo medio observado que se determiné a partir del tamafio de la muestra
(Post-Test), que se muestra en la Tabla 16.

Hay una serie de factores que se tienen en cuenta en este célculo. Algunos de estos factores son las necesidades personales
(NP), el trabajo de pie (TP), la postura anormal (PA), el uso de la fuerza (UF), la tension auditiva (AT), la tension mental (TM), la
monotonia mental (MM) y la monotonia fisica (MF). La tabla siguiente contiene el tiempo estandar (Post-Test) una vez tenidos en

cuenta todos estos factores.
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Tabla 17

Determinacion del tiempo estandar (Post-Test).

TIEMPO ESTIMADO PARA LA FABRICACION DE ARMARIOS DE MELAMINA Y DETERMINACION DEL TIEMPO ESTANDAR EN LA EMPRESA
BORDA EIRL - 2023
WESTINGHOUSE SUPLEMENTOS
PROME
DIO DEL FACTOR TIEMPO TOTAL TIEMPO
N.° ACTIVIDAD TIEMPO H E CD CS PE NORMA NP TP-PA UF TA-TM | MM-MF SUPLE ESTAN
OBSERV VALORAC L MENT DAR
ADO ION (TN) oS
(TO)
Almacén de
1 materia 2.75 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 2.42 0.01 0.02 0.00 0.01 0.03 0.07 2.59
prima
Elegir la
2 plancha de 3.05 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 2.68 0.01 0.02 0.00 0.01 0.03 0.07 2.87
melamina
trasladar
las
3 planchas 1.50 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.32 0.01 0.02 0.05 0.01 0.03 0.12 1.48
hacia la
cortadora
4 :r::);e:a 151 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.33 0.02 0.03 0.00 0.01 0.03 0.09 1.45
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realiza en
la cortadora

la carga de
las

5 planchas 1.25 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.10 0.01 0.04 0.00 0.01 0.03 0.09 1.20
enla

cortadora

calibracién
y

6 programaci 6.46 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 5.68 0.01 0.03 0.00 0.01 0.03 0.08 6.13
6n de la

cortadora

cortar las
7 6.27 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 5.52 0.00 0.02 0.00 0.03 0.01 0.06 5.85
planchas

Descargar
8 las piezas 6.50 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 5.72 0.00 0.02 0.03 0.01 0.01 0.07 6.12

del ropero

trasladar a
la

9 canteadora 2.52 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 2.22 0.01 | 0.02 0.04 | 0.01 0.02 0.10 2.44
las piezas

del ropero

cargar la
10 | canteadora 1.47 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.30 0.03 | 0.02 0.04 | 0.01 0.03 0.13 1.47

con las
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piezas de

ropero

programaci
11 | d6ndela 1.47 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.30 0.01 | 0.02 0.04 | 0.01 0.03 0.11 1.44

canteadora

acondiciona
12 r las piezas 6.64 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 5.67 0.03 0.02 0.04 0.01 0.02 0.12 6.35

del ropero

cantear las
13 piezas del 13.37 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 11.76 0.01 0.03 0.00 0.02 0.01 0.07 12.60

ropero

inspeccién
de las

14 ) 7.01 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 6.17 0.01 0.02 0.00 0.01 0.03 0.07 6.61
piezas

canteadas

demora

relacionada
15 | conlas 15.57 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 13.70 0.01 0.02 0.00 0.01 0.03 0.07 14.66
piezas en

espera

transportar
las piezas
16 | hacia el 4.60 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 4.05 0.00 0.02 0.02 0.01 0.02 0.07 4.33
area de

ensamble
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Montar los
zOcalos a la
17 ) 3.05 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 2.68 0.01 0.02 0.03 0.01 0.03 0.10 2.95
pieza

lateral.

Traer
18 piezas base 1.06 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 0.93 0.02 0.03 0.04 0.01 0.02 0.12 1.04

inferior

Ensamblar
19 pieza base 1.12 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 0.98 0.02 0.02 0.05 0.01 0.02 0.12 1.10

inferior

Montar tres
20 divisiones 1.25 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.10 0.01 0.03 0.01 0.02 0.01 0.08 1.19

pequeias.

La division
horizontal
debe

21 | montarse 2.55 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 2.24 0.02 0.02 0.00 0.02 0.03 0.09 2.44
encima de
la division

vertical.

Ensamblar
a

22 ) 6.10 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 5.37 0.01 0.02 0.03 0.01 0.02 0.09 5.85
semimarco

elaborado.
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Rotar la

posicién del
23 ) 1.03 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 0.91 0.01 0.02 0.03 0.01 0.02 0.09 0.99
ensamblaje

realizado.

Acercar la
pieza

24 1.02 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 0.90 0.02 0.03 0.04 0.01 0.03 0.13 1.02
lateral que

falta.

Unir la
pieza
25 \ateral al 1.96 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.72 0.01 0.02 0.02 0.01 0.03 0.09 1.87
ateral a

ensamblaje

Ensamblar
division

26 lateral 3.17 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 2.79 0.01 0.03 0.04 0.01 0.03 0.12 3.12
ateral

restante

Colocar
27 deslizadore 1.93 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.70 0.01 0.02 0.04 0.01 0.02 0.10 1.87
S

Traer fondo
28 3.70 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 3.25 0.02 0.03 0.04 0.01 0.03 0.13 3.67
de ropero

Colocar
29 | fondo al 1.92 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.69 0.01 0.02 0.04 0.01 0.03 0.11 1.88

ropero
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Acercar la
30 base 1.12 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 0.98 0.02 0.02 0.05 0.02 0.03 0.14 1.12

superior.

Unir la base
superior al
31 | conjunto 4.01 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 3.53 0.01 0.02 0.02 0.01 0.02 0.08 3.81
ensamblad

0.

Ensamblar
32 fondo al 5.67 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 4,99 0.02 0.03 0.02 0.01 0.03 0.11 5.54

ropero

Acercar las
piezas

33 3.08 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 2.75 2.71 0.01 0.02 0.05 0.01 0.03 0.12 3.04
laterales de

los cajones.

Armar
34 ] 14.25 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 12.65 12.54 0.02 0.02 0.02 0.01 0.03 0.10 13.79
cajones

Ensamblar
correderas
35 |alos 6.06 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 5.38 5.33 0.01 0.02 0.03 0.02 0.03 0.11 5.92
cajonesy al
ropero

Colocar
36 cajones en 1.12 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 1.00 0.98 0.01 0.02 0.04 0.01 0.02 0.10 1.08
el ropero
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superior del
marco.
Ensamblar

37 4.92 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 4.33 0.02 0.03 0.00 0.01 0.03 0.09 4,72
puertas
Ensamblar
la seccién

38 5.06 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 4.45 0.03 0.02 0.02 0.01 0.03 0.11 4.94
frontal del
cajon.
Ensamblar

39 la barra 2.34 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 2.05 0.00 0.03 0.03 0.02 0.02 0.10 2.26
para colgar.
Ensamblar

40 ] 2.17 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.90 0.01 0.02 0.01 0.01 0.02 0.07 2.03
jaladores
Dar

41 4.17 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 3.67 0.04 0.02 0.02 0.01 0.03 0.12 4.11
acabado
Transportar

42 i 1.60 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 1.40 0.03 0.02 0.05 0.01 0.03 0.14 1.60
a almacén
Almacén de

43 productos 3.67 0.00 | -0.05 | -0.04 | -0.03 0.88 3.22 0.01 0.02 0.00 0.01 0.03 0.07 3.45
terminados

TIEMPO TOTAL PARA FABRICACION DEL ROPERO DE MDF (MIN) 169.46

Fuente: Elaboracion propia
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Los resultados del célculo del tiempo estandar para el proceso de produccion de armarios de melamina se muestran en la Tabla
17, que muestra que el procedimiento dura 169 minutos cada vez. Teniendo en cuenta esta conclusion, se puede concluir que la

construccion de un solo armario tarda 169 minutos en completarse.
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4.4.7. Diagrama analitico del proceso (Post-Test)

Figura 8

Diagrama analitico proceso (DAP).

DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO (DAP)
DAP - DIAGRAMA N°: 2 RESUNVEN
ACTIVIDADES CANT. TIEMPO(min) | TOTAL ACTIVIDADES | 43
T o cion T ® | = 12258 | IEMPO TOTAL (min)| 169.64
Transporte -p 9 1341 |DISTANCIA TOTAL (m)] 745
OPERACION Fabricacion de Roperos | 2omOr8 » ! (19:03 s
Inspeccion [ ] 1 623
Actividad convinada (@]
METODO Pre - Test Almeac enamiento v 2 4
ACTIVIDADES TIEMPO |pisT. ‘.-._1,] OBSERVACIONES
ITEM DESCRIPCION DE ACTIVIDADES = @ [ ] O v (min) Operario + Ayudarie
1 |Aimacén de materia prima | TV 2.59 10 1 Operario
2 |sekeccionar plancha 287 Cperario + Ayudante
3 |Transportar a cortadora 148 4 1 Operario
4 |Limpiar la cortadora @ 1.45 1 Ayudante
5 |Cargar la cortadora ‘ 1.20 1 Operario
& |Calibrar Programar cortadora 613 1 Operario
7 | Cortar plancha g 585 1 Operario
8 |Descargar piezas 612 1 Maguina
7
9 |Transportar a canteadora C Y 2.44 1 Operario
10 |Cargar canteadora 1.47
11 |Programar canteadora ? 1.44
12 |Acondicionar piezas ’ 6.35
13 |Cantear piezas o 1260
14 |Inspeccionar el canteado 6.61
15 |Demora Piezas en espera | 1466
16 |Transportar a ensambie 433 12
17 |Ensamblar zocalos a pieza lateral 295
18 |Traer pieza base inferior { 1.04
19 |Ensamblar pieza base inferior i J 1.10 s
20 |Ensamblar 3 divisiones pequefias . 1.19 ’
21_[Ensamblar divisién horizontal a la wertical [@) 24
22 |Ensamblar a semimarc o elaborado . 585
23 |Girar de posicion lo ensamblado 0.99
24 |Traer pieza lateral restante =y | 1.02 15
25 |Ensamblar pieza tateral ® 187
26 |Ensamblar divisién lateral restante 312 ,
27 |Colocar deslizadores 1.87 CrEEID S AT
28 |Traer fondo de ropero ( 367 8
29 |Colocar fondo al ropero 188
30 |Traer base superior 112
31 |Ensamblar base superior 38 2
32 |Ensamblar fondo al ropero 5.54
33 |Traer laterales de cajones 304 i
34 |Armar cajones 13.79
35 |Ensamblar correderas a los cajones y al ropero ‘ 502
36 |Colocar cajones en el opero 1.08
37 |Ensamblar puerias 4.72
38 |Ensamblar frente del cajon 4.94
39 |Ensamblar tubo para colgar 226
40 |Ensamblar jaladores 203
41 |Dar acabado 411
42 | Transportar a amacén 1.60 17
43 |Almacén de productos terminados 3.45 10
TOTAL 169,64 745

Fuente: Elaboracion propia

La figura 8 ilustra un enfoque nuevo e innovador de la fabricacién de

armarios de cocina de madera contrachapada. La eliminacién de pasos
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superfluos que no mejoraban la calidad del producto final ha llevado a una
reorganizacion de los parametros de tiempo y distancia en la fabricacion de
armarios. La racionalizacién ha influido significativamente en el flujo de
produccion y ha mejorado la eficiencia general del proceso.

4.4.8. Descripciéon de datos del check list (Post-Test).

Una vez finalizada la aplicacion de las mejoras, se utiliza una lista de
comprobacion para realizar una evaluacion de cada empresa. Este
documento contribuye a determinar el grado de realizacion de las tareas, lo
que a su vez facilita la evaluacion del grado de conformidad con los
procesos y hormas de nueva creacion. De este modo se garantiza que las
mejoras introducidas se apliquen de forma eficaz y coherente.

Planificar

Tras la aplicacion de la técnica Planificar-Hacer-Verificar-Actuar (PDCA),
se llevara a cabo una evaluacién para calibrar el grado de cumplimiento de
las tareas programadas. Durante esta revision, se determinara el grado de
conformidad con los objetivos establecidos durante la fase de planificacion.
Ademas, se aportaran sugerencias vitales para mejorar y optimizar los
procesos futuros sobre la base de los resultados que se obtengan al realizar

esta evaluacion.
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Tabla 18

Check list de la fase planificar.

CHECK LIST
Empresa: Borda EIRL

Calificado: Varinia Shomara Machicao Chambi

PLANIFICAR CALIFICACION

N.° ACTIVIDAD 0 1 2 3 4 TOTAL

01 | Almacén de materia prima X 3

02 Seleccién de planchas X 4
Transporte de planchas a la

03 X 3
cortadora

04 Limpieza de la cortadora X 4
Carga de plancha en la

05 X 3
cortadora

Calibracién y programacion de
06 X 3
la cortadora

07 Proceso de corte de planchas X 3
Descarga de las piezas cortadas

08 X 4
Transporte de las piezas a la

09 X 3
canteadora
Carga de piezas en |la

10 X 4
canteadora

11 Programacion de la canteadora X 3

Acondicionamiento de las
12 ] X 3
piezas cortadas

13 Proceso de cantear las piezas X 4
TOTAL 44/52 = 0.85 44

CALIFICACION P.T=52 P.O=19

Donde: Puntaje: %C.A=
0 = Muy malo 0 (Puntaje 'Obtenido) %100
1 = Malo 6 Puntaje Total
2 = Regular 6
3 = Bueno 24 44

%C.A=—x100=84.62%

4 = Excelente 20 52

Total 44

Fuente: Elaboracion propia

OFICINA DE |NVEST|GAC|0N http://repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacién del autor




fe% VICERRECTORADO ,DE

“OFICINA DE INVESTIGACION”

TESIS UANCV %‘njé’ INVESTIGACION

puede observarse en la Figura 18, tras la aplicacion de los cambios se ha
producido un aumento considerable del porcentaje de cumplimiento de las
actividades pertenecientes a la primera fase (plan). En concreto, el 84,62%
de las actividades se han realizado con éxito segun lo previsto. Se trata de
un aumento importante con respecto al porcentaje anterior.

Hacer

Durante esta fase se llevan a cabo todas las actividades programadas y, a
continuacion, se evaltan los resultados en funcion de la proporcion de
actividades que se han realizado sin desviarse de los planes.

Tabla 19

Check list de la fase hacer.

HACER CALIFICACION

N.© ACTIVIDAD 0 1 2 3 4 TOTAL

01 | Instalar los deslizadores. X 3

02 | Llevar la parte inferior del ropero. X 4
Colocar la base inferior en el

03 X 3
ropero.

04 | Traer la base superior del ropero. X 4
Ensamblar la parte superior del

05 X 4
ropero.

06 | Ajustar la base inferior al ropero. X 3
Traer las piezas laterales de los

07 ) X 4
cajones.

08 | Montar los cajones. X 4

Instalar las correderas en los
09 ) X 3
cajones y el ropero.

Colocar los cajones en su lugar
10 X 4
en el ropero.
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Ensamblar las puertas del
11 X 3
ropero.
12 | Instalar el frente de los cajones. X 4
13 | Instalar la barra para colgar. X 3
14 | Colocar los jaladores. X 3
15 | Aplicar el acabado final. X 3
16 | Transportar al &rea de almacén. X 3
Almacenar los productos
17 o X 4
finalizados.
TOTAL 59/68 = 0.90 59
CALIFICACION P.T=52 P.O=19
Donde: Puntaje:
Puntaje Obtenido)
= 0, =
0 = Muy malo 0 % C. A ( Puntaje Total x 100
1 =Malo 6
2 = Regular 6
3 = Bueno 27 59
%C.A=—x100=86.77%
4 = Excelente 32 68
Total 59

Fuente: Elaboracion Propia

Como puede verse en la Figura 19, teniendo en cuenta la proporcion de
actividades que se han completado en la segunda fase (hacer), puede
concluirse que, tras la mejora, el 86,77% de las tareas se han llevado a
cabo de acuerdo con los planes.

Verificar

Durante esta fase, asegurese de que la actividad avanza segun lo

previsto.
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Tabla 20

Check list de la fase verificar.

CHECK LIST
Empresa: Borda EIRL

Calificado: Varinia Shomara Machicao Chambi

VERIFICAR CALIFICACION
N.° ACTIVIDAD 0 1 2 3 4 TOTAL
01 Verificar el bordeado. X 4

Gestionar los retrasos de las
02 . X 4
piezas en espera.

Transportar las piezas a la zona
03 . X 3
de ensamblaje.

Acoplar los zo6calos a la pieza

04 X 4
lateral.

05 Llevar la pieza de la base inferior. X 4
Ajustar la pieza de la base

06 ) ) X 3
inferior.
Ensamblar las tres divisiones

07 X 4
pequenas.

Conectar la divisién horizontal
08 ) X 4
con la vertical.

Acoplar al semimarco
09 X 3
preensamblado.
Reposicionar el conjunto
10 X 4
ensamblado.
11 | Llevar la pieza lateral faltante. X 3
12 | Instalar la pieza lateral restante. X
13 | Acoplar la Ultima division lateral. X 4
TOTAL 47/52 = 0.90 47
CALIFICACION P. T=52 P.O=19
Donde: Puntaje:
Puntaje Obtenido)
— 0, =
0 = Muy malo 0 % C. A ( Puntaje Total x 100
1 = Malo 0
2 = Regular 0
47
3 =Bueno 15 %C.A= w5 X 100 =90.4 %
4 = Excelente 32
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Total 47

Fuente: Elaboracién Propia

El cuadro 20 indica que, tras la aplicacion de las mejoras, el indice de
cumplimiento de las actividades de la tercera fase (verificacion) alcanzé el
90,4%, lo que demuestra que las actividades se completaron segun lo
previsto.

Actuar

En esta etapa esencial del proceso se ha llevado a cabo una recopilacién
de los datos recogidos en la primera fase del procedimiento. Al compararlos
con lo previsto inicialmente, el examen de estos datos revela que se ha
obtenido un nivel de conformidad en las actividades superior en un 84,62%
a lo previsto inicialmente. Esto se consiguio tras la aplicacion de mejoras
en la planificacion. ElI hecho de que se haya obtenido este resultado
demuestra que los esfuerzos correctivos y de mejora que se pusieron en
marcha han tenido un efecto beneficioso, acercando el rendimiento a los
pardmetros que se definieron. Estos resultados son necesarios para
evaluar los progresos realizados y llegar a conclusiones bien fundadas

sobre las etapas posteriores del proceso de mejora continua.

% C.A =(Puntle Sbtenido) 4 g % C.A = g x 100 = 90.4 %

Puntaje Total

4.4.9. Ficha Técnica

La ficha de datos basicos del armario que proporciona Borda EIRL es un
componente esencial del proceso de produccion, ya que ofrece informacion
particular sobre las dimensiones del producto, asi como sobre los

materiales que son necesarios. Es vital disponer de este documento para
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garantizar la precision y la calidad durante todo el proceso de fabricacion.

Ademas, permitira a los operarios acceder a la informacion que necesitan
para desempefiar sus responsabilidades de forma eficaz y segura.
Figura 9

Ficha técnica de la fabricacién del ropero.

Fuente: elaboracion propia
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4.4.10. Evaluacion o estimacion de la productividad (Post-Test)
Tabla 21

Cuadro del célculo de la productividad del de agosto 2018 (Post-Test).

CUADRO DE PRODUCTIVIDAD DE FABRICACION DE LOS PRODUCTOS DE ARMARIOS DE MELAMINA
DATOS GENERALES

ELABORADO Varinia Shomara Machicao Chambi | AREA: Produccion METODO: Post. Test
ost- Tes
POR: Borda EIRL. PROCESO: Fabricacion de | MESES: )
) octubre y noviembre.
EMPRESA: armarios
Indicador Descripcion Técnica Formula
y ] » Instrumento ) )
EFICIENCIA Es la relacion entre el tiempo Observacion ] .. . _ (Tiempo Estimado
_ _ Cronometro/Ficha de Eficiencia = \ = vo Real
estimado y el tiempo realmente ]
. Registros.
transcurrido.
Se denomina asi a la relacién entre ]
y y y Cronometro/Ficha de . L Produccion Real (cant.)
EFICACIA la produccién real y la produccion Observacion Eficacia = ( - - )
Registros. Produccion Requerida (cant.)
necesaria.
o o N Cronometro/Ficha de o o o
PRODUCTIVIDAD Productividad Inicial. Observacion ] Productividad = Eficiencia x Eficacia
Registros.
N° DE TIEMPO TIEMPO PRODUCCION PRODUCCION EFICIENCIA | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
SEMANAS REAL ESTIMADO REQUERIDA REAL
1 3260 3020 20 18 92.64% 90% 83.38%
2 3260 2890 20 18 88.65% 90% 79.79%
3 3260 3020 20 19 92.64% 95% 88.%
4 3260 3020 20 19 92.64% 95% 88%
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5 3260 2890 20 19 88.65% 95% 88%
6 3260 3020 20 19 92.64% 95% 88%
7 3260 3020 20 19 92.64% 95% 88%
8 3260 3020 20 19 92.64% 95% 88%
TOTAL 26080 23900 160 150 92.14% 92.5% 83.90%

Fuente: Elaboracion Propia
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4.4.11. Analisis descriptivo

4.4.12. Evaluacion de la variable dependiente relacionada con la
productividad:

Tabla 22

Estudio estadistico de la variable productividad.

Estadisticas

Media 59,7975
Nivel de productividad _ _
Nivel de confianza 95%
previo a la mejora L i
Desviacion estandar 7,14421
_ o Media 86,2975
Nivel de productividad ) )
_ _ Nivel de confianza 95%
posterior a la mejora o ]
Desviacion estandar 3,36274

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 10

Resultados de la variable Productividad.

PRODUCTIVIDAD

90,00%
80,00%
70,00%
60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%

0,00%

PRE POST

Fuente: Elaboracion propia

Se ha demostrado que la utilizaciéon de la técnica PHVA en el area de

produccion de la empresa Borda EIRL se traduce en un gran aumento del
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nivel de productividad, como lo demuestra el hecho de que se haya
demostrado. Sobre la base de los resultados obtenidos, el nivel de
productividad paso del 59,80% al 86,40%, lo que equivale a una mejora del
26,6%. La ejecucién de planes de mejoray la optimizacién de los procesos,
que permitieron una mayor eficiencia y eficacia en la produccion, fueron los
medios por los que se logré esta mejora.

Evaluacion de la dimension de eficiencia

Tabla 23

Evaluacién estadistico — dimensién eficiencia.

Estadisticas

_ .. Media 81,3663
Nivel de eficiencia _
_ Nivel de confianza 95%
previo o ]
Desviacion estandar 5,39784
_ o Media 91,6425
Nivel de eficacia _ _
. Nivel de confianza 95%
posterior o )
Desviacion estandar 1,84701

Fuente: Elaboracion propia

Figura 11

Resultados de la dimensién eficiencia.
EFICIENCIA

92,00%
90,00%
88,00%
86,00%
84,00%
82,00%
80,00%

78,00%

76,00%
PRE POST
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Fuente: Elaboracion propia

Desde la adopcién de la estrategia PHVA, el area de produccion de Borda
EIRL ha mostrado una importante ganancia de eficiencia. Se trata de un
efecto directo de la ejecucion de la estrategia. Los resultados indican que
la eficiencia mejor6 del 81,37% al 91,64%, lo que supone un aumento del
10,27% respecto al nivel anterior. La ejecucion de planes de mejora y la
optimizacién de los procesos, que permitieron mejorar la eficiencia y la
eficacia de la produccion, fueron los medios por los que se logré esta
mejora.

Evaluacion de la dimension de eficacia

Tabla 24

Evaluacion estadistico dimensién eficacia.

Estadisticas

Media 73,3813
Nivel de eficiencia _ i
Nivel de confianza 95%
previo o i
Desviacion estandar 6,57908
Media 93,7500
Nivel de eficacia , )
Nivel de confianza 95%
posterior
Desviacion estandar 2,31455

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 12

Resultados de la dimensién Eficacia.

EFICACIA

100,00%
90,00%
80,00%
70,00%
60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%

0,00%

PRE POST

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con las conclusiones presentadas, la aplicacion de la estrategia
PHVA en el area de produccion de Borda EIRL ha mostrado una mejora
significativa de la eficiencia gracias a los resultados obtenidos. Para ser
mas explicitos, la eficiencia paso del 73,38% al 93,75%, lo que equivale a
un aumento del 20,37%. La ejecucion de los planes de accién y la
optimizacién de los procesos, que dieron lugar a esta ganancia de
eficiencia, permitieron a la organizacién alcanzar un mayor grado de
cumplimiento de los objetivos de produccion definidos. Ello fue posible
gracias a la consecucion de esta ganancia de eficiencia. El enfoque PHVA
ha demostrado tener un efecto positivo en el rendimiento y la productividad
de la organizacion, como demuestran los datos que se presentan a

continuacion.
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Andlisis inferencial

Resultados estadistica inferencial

Hipotesis general

HO: La implementacion de Ila metodologia PHVA no mejora
significativamente la productividad en el area de produccion de la
empresa Borda EIRL.

H1: La implementacion de la metodologia PHVA mejora significativamente
la productividad en el &rea de produccién de la empresa Borda EIRL.

Regla de decision:

HO: la Media de la productividad pre < que la Media de la productividad
post.

H1: la Media de la productividad pre > que la Media de la productividad
post.

Tabla 25

Andlisis estadistico para la hip6tesis general.

Desviacion
N Media
estandar
Productividad pre 8 59,7975 7,14421
Productividad post 8 86,2975 3,36274

Fuente: Elaboracién propia

Antes de la aplicacion de la técnica PHVA, la productividad media era de
59,7975, inferior a la productividad media de 86,2975 que se alcanzo tras
la aplicacion del método, como se muestra en el cuadro 25. En
consecuencia, la hipotesis alternativa que afirma que la productividad

media antes es inferior a la productividad media después es correcta. En
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consecuencia, la hipétesis alternativa, que afirma que la productividad

media antes es inferior a la productividad media después, se muestra

correcta. En consecuencia, se acepta la hipétesis alternativa que afirma
que «la aplicacion de la metodologia PHVA da lugar a un aumento de la
productividad en el sector de produccion de Borda EIRL».

Hipotesis especifica 01

HO: la implementacion de la metodologia PHVA no influye positivamente
en la mejora de la eficiencia en el &rea de produccion de la empresa
Borda EIRL.

H1: la implementacién de la metodologia PHVA influye positivamente en la
mejora de la eficiencia en el &rea de produccion de la empresa Borda
EIRL.

Criterio de decision:

Ho: la Media de la eficiencia pre = a la Media de la eficiencia post.

H1: la Media de la eficiencia pre < a la Media de la eficiencia post.

Tabla 26

Evaluacion estadistico para la hipotesis especifica 1.

Desviacion
N Media
estandar
Eficiencia pre 8 81, 3663 5,39784
Eficiencia post 8 91,6425 1,84701

Fuente: Elaboracién propia
Las estadisticas que figuran en el cuadro 26 comparan la eficacia de
nuestra organizacion antes y después de la aplicacién del método PHVA.

Antes de la aplicacion de la técnica PHVA, la eficiencia media era de

OFICINA DE |NVEST|GAC|0N http://repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacién del autor




ﬁe% VICERRECTORADO DE

TESIS UANCV A2} | INVESTIGACION
<X

“OFICINA DE INVESTIGACION”

81,3663; sin embargo, tras la aplicacion de la metodologia PHVA, esta

media aumentd considerablemente hasta 91,6425. La premisa de que el

enfoque PHVA tiene un impacto favorable en la eficiencia del departamento
de produccion se ve respaldada por el hecho de que la diferencia en los
niveles de eficiencia que se encontrd antes y después de la aplicacion de

PHVA fue estadisticamente significativa. Los resultados aportan pruebas

de la considerable influencia que tiene la aplicacion del enfoque PHVA en

la eficiencia de los procesos operativos.

Hipotesis especifica 2

HO: La implementacion de la metodologia PHVA no incide directamente en
la mejora de la eficacia en el area de produccion de la empresa Borda
EIRL.

H1: La implementacion de la metodologia PHVA incide directamente en la
mejora de la eficacia en el area de produccién de la empresa Borda
EIRL.

Criterio de decision:

HO: La media de la eficacia pre = a la media de la eficacia post.

H1: La media de la eficacia pre < a la media de la eficacia post.

Tabla 27

Evaluacion estadistico para la hipotesis especifica 2.

] Desviacion
N Media
estandar
Eficacia pre 8 73,3813 6,57908
Eficacia post 8 93,7500 2,31455

Fuente: Elaboracion propia
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Los resultados que hemos observado en el cuadro 27 indican que hemos
comparado la eficacia de nuestra organizacion antes y después de la
aplicacion del enfoque basado en PHVA. Tras la aplicacion de la estrategia
PHVA, la eficiencia media alcanz6 un nuevo maximo de 93,7500 en los
resultados, lo que supone un incremento significativo respecto al valor
anterior de 73,3813. El hecho de que la diferencia entre estas cifras de
eficacia sea estadisticamente significativa corrobora la idea de que el
enfoque PHVA influira favorablemente en la eficacia de nuestro
departamento de fabricacién. Con estos datos, podemos observar que el
despliegue del enfoque PHVA ha resultado en una influencia favorable y Es
muy evidente que estamos demostrando el enfoque para mejorar la eficacia

de nuestra zona produccion.
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4.5. DISCUSION
Nuestro estudio demuestra definitivamente que la aplicacién del enfoque
PHVA ha mejorado significativamente la productividad de Borda EIRL,
incrementandola de 59,80% a 86,40%, un notable aumento de 26,6%. Este
resultado se alinea con los resultados de Benites, Benites, Javez y Ulloa,
quienes en 2021 utilizaron el mismo enfoque en el dominio de la
clasificacion ABC para evaluar la tasa de rotacion de productos dentro de
la organizacion. En su investigacion, la productividad aumento del 27% al

37%, lo que refleja un incremento del 10%.

Nuestros resultados coinciden con las investigaciones de Zavala, que en
2021 utiliz6 la metodologia PHVA en la instalacion de techos de fibra de
vidrio en Proyecasa. La productividad pasé del 51,11% al 92,56%, lo que

supone una mejora del 41,45%.

El trabajo que Bazalar realiz6 en 2019 es especialmente destacable, ya que
fue capaz de descubrir y reducir las mermas de produccion. Esto se logré
utilizando el enfoque PHVA en el sector de fabricaciéon de rasquetas de
plastico, lo que dio lugar a mejoras considerables. Como resultado de la
investigacion, la cantidad de contraccion que se producia durante la

fabricacion disminuy6 del 5,7% al 1,5%.

En conjunto, estos estudios corroboran la eficacia de la técnica PHVA como
instrumento crucial para mejorar la productividad en diversos sectores

industriales.
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CONCLUSIONES

Segun las exhaustivas conclusiones extraidas del minucioso analisis de la

investigacioén, la implantacion y ejecucion de la metodologia Planificar-Hacer-

Verificar-Actuar (PHVA) en el marco operativo de la division de fabricacion de

Borda EIRL, ha demostrado ser altamente eficaz y beneficiosa. se tradujo en un

aumento sustancial del nivel de productividad. Se produjo un aumento

significativo, y pas6 del 59,80% al 86,40%, lo que supone un incremento del

26,6%. Esto demuestra claramente que la técnica Planificar-Hacer-Verificar-

Actuar (PHVA) es muy eficaz para optimizar los procesos y mejorar

significativamente la eficiencia en el marco operativo de una empresa, como

demuestran los resultados obtenidos.

PRIMERA: Tras la implementacion integral de la metodologia Planificar, Hacer,
Verificar y Actuar (PHVA) en el sector operativo de Borda EIRL, los
resultados de la investigacion revelaron una mejora significativa en
la eficiencia operativa de la organizacién. Entre el 81,37% vy el
91,40%, se produjo un aumento considerable, lo que equivale a un
incremento del 10,27%. Teniendo en cuenta el entorno de una
empresa maderera, los resultados aportan pruebas considerables de
gue el enfoque PHVA es beneficioso en términos de optimizacién de
las operaciones y mejora de la eficacia.

SEGUNDA: Segun las conclusiones finales extraidas del analisis exhaustivo
estudio, la implantacion y aplicacion coherente de la metodologia
Planificar-Hacer-Verificar-Actuar (PHVA) condujo a una mejora
significativa y notable de la eficiencia operativa global y de los niveles

de productividad en el sector manufacturero de Borda EIRL, que
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paso6 del 73,38% al 93,75%. La empresa maderera ha logrado un
enorme éxito en términos de eficacia operativa, como lo demuestra
el crecimiento del 20,37%. Los resultados ilustran la eficacia de la
técnica PHVA en términos de optimizacion de procesos, llamando la
atencién sobre la contribucion directa que aporta al aumento global

de la productividad.

OFICINA DE |NVEST|GAC|ON http://repositorio.uancv.edu.pe/

Tesis Publicada con autorizacién del autor




VICERRECTORADO DE

TESIS UANCV INVESTIGACION
<X

“OFICINA DE INVESTIGACION”

RECOMENDACIONES

La investigacion indica que la aplicacién continua y coherente de la metodologia

PHVA es muy recomendable. Dados los continuos cambios en el entorno

operativo, es esencial que la aplicacion de esta metodologia siga siendo

coherente. La aplicacion continua y sistemética de los principios PHVA garantiza

una mejora constante, lo que permite a la empresa mantener la productividad y

la eficacia al tiempo que responde de forma proactiva a las fluctuaciones y

demandas del mercado.

PRIMERA: Ademas, es muy aconsejable que los empleados reciban formacion
para adquirir nuevas habilidades y capacidades que les ayuden a
elevar su nivel de produccion. Los trabajadores de la empresa se
beneficiaran inmediatamente de esta formacion, que potenciara
tanto su desarrollo profesional como personal. Esta formacion no
sélo contribuira al crecimiento y fortalecimiento de la empresa, sino
gue también fortalecera a los individuos. Es necesario invertir en
formaciéon para cultivar un ambiente de desarrollo continuo y
garantizar que tanto la empresa como su personal puedan hacer
frente a las dificultades futuras con competencias actualizadas y una
mayor eficacia.

SEGUNDA: Dado que este enfoque estratégico es indispensable para disminuir
los intervalos improductivos y erradicar las actividades sin valor
afiadido dentro del proceso de produccion de armarios de melamina,
se recomienda encarecidamente que la organizacion persista en la
formalizacion de la metodologia operativa sugerida. Sera posible

optimizar los procesos de fabricaciéon mediante la adopcién continua
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de esta tecnologia, lo que redundara en una mejora tanto de la
eficiencia como de la calidad del producto final. Esta dedicacion a la
estandarizacion no sélo sera beneficiosa para la empresa porque
aumentara su competitividad, sino que también producira un entorno
de trabajo mas eficiente y estructurado para todos los colaboradores
de la empresa, lo que en Ultima instancia promovera un crecimiento
sostenible y duradero.

TERCERA: Se sugiere a la direccion de la empresa que reflexione sobre la
posibilidad de adquirir equipos de vanguardia, como una
seccionadora, una atornilladora, una chapadora y una bisagradora.
Gracias a la enorme contribucion de estas herramientas a la
realizacion de trabajos de la mejor calidad en el menor tiempo
posible, la cantidad de trabajo que se puede realizar aumentara
considerablemente. La empresa no sélo podra agilizar sus procesos
de fabricacién gracias a la inversion en tecnologia punta, sino que
también podr4 mantener su ventaja competitiva en el mercado y

ofrecer a sus consumidores productos de calidad excepcional.
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ANEXO 01 MATRIZ DE CONSISTENCIA
Titulo: Metodologia PHVA para mejorar la productividad en la empresa de melamina Borda 2023

Responsables: Varinia Shomara Machicao Chambi

Problema general

cDe  qué manera la
implementacion de la
metodologia PHVA mejora la
productividad en el area de
produccién de la empresa
Borda EIRL?

Problemas especificos
P.E.1

¢, Como influye la
metodologia PHVA en la
mejora de la eficiencia en el
area de produccion de la
empresa Borda EIRL?

P.E.2

¢En qué medida incide la
metodologia PHVA en la
mejora de la eficacia en el
area de produccion de la
empresa Borda EIRL?

Objetivo general

Determinar como la
implementacion de la
metodologia PHVA mejora la
productividad en el area de
produccién de la empresa
Borda EIRL.

Objetivos especificos:
0O.E.1

Establecer de qué manera la
metodologia PHVA influye en
la mejora de la eficiencia en
el &rea de produccion de la
empresa Borda EIRL.

0O.E.2

Definir en qué medida la
metodologia PHVA incide en
la mejora de la eficacia en el
area de produccién de la
empresa Borda EIRL.

Hipo6tesis general

La implementacion de la
metodologia PHVA mejora
la productividad en el area
de produccién de la
empresa Borda EIRL.

Hipotesis especificas:
H.E.1

La implementacion de la
metodologia PHVA influye
positivamente en la mejora
de la eficiencia en el area
de produccion de la
empresa Borda EIRL.

H.E.2

La implementacion de la
metodologia PHVA incide
directamente en la mejora
de la eficacia en el &rea de
produccién de la empresa
Borda EIRL.

Variable:
Independiente

PHVA

Dimensiones:

- D.1: Planificar
- D.2: Hacer

- D.3: Verificar
- D.4: Actuar

Variable 2:
Dependiente

Productividad
Dimensiones:

- D.1: Eficiencia
- D.2: Eficacia

Tipo de investigacion:
Aplicada

Nivel de Investigacion:
Descriptivo — explicativo

Disefio:
Cuasi experimental

Poblacion:

Borda EIRL, wuna empresa
especializada en madera, se
encarga de la produccion de 416
armarios de melamina a lo largo
de un periodo de cinco meses.

Muestra:

El muestreo es no probabilistico o
por conveniencia, y la muestra se
compone de la fabricacion de 136
percheros de melamina durante
los dos meses anteriores a la
aplicacion de la técnica PHVA en
el area de produccion de la
empresa maderera Borda EIRL,
asi como de 160 percheros tras la
aplicacion de la metodologia.

OFICINA DE INVESTIGACION

http://repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacién del autor




@ VICERRECTORADO ,DE
Y | INVESTIGACION

“OFICINA DE INVESTIGACION”

TESIS UANCV

ANEXO 01 EVIDENCIA FOTOGRAFICA

OFICINA DE |NVEST|GAC|0N http://repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacién del autor




) TESIS UANCV 3) | VEETERCN
: S

“OFICINA DE INVESTIGACION”

OFICINA DE |NVEST|GAC|0N http://repositorio.uancv.edu.pe/

Tesis Publicada con autorizacién del autor




e‘
e

VICERRECTORADQ DE
INVESTIGACION

“OFICINA DE INVESTIGACION”

Facultad de Ciencias Juridicas y Politicas
UNIDAD DE INVESTIGACION

MATRIZ DE EVALUACION DE EXPERTOS

Investigador: VARINIA SHOMARA MACHICAO CHAMBI

D.N.I. N°: 70290067

Titulo de la investigacién: METODOLOGIA PHVA PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA DE
MELAMINA BORDA 2023

Instrumento e Indicador: FICHA DOCUMENTAL

Universidad: UNIVERSIDAD ANDINA NESTOR CACERES VELASQUEZ - JULIACA

Experto:/*ngel Clemente Hamani LPOOUY&OID.N.I.N": 45347605

Grado académico: Doctor ( )

Magister ( )  Otros (X)

Especifique:

_\.ncJ@m@:Q,

Institucién donde labora: UNIVERSIDAD ANDINA NESTOR CACERES VELASQUEZ - JULIACA

Muy

Deficiente| Regular | Bueno Excelente
INDICADORES CRITERIOS 0-20% | 21-50% |51 - 70% Buenc: 81 - 100%
71 - 80%
CLARIDAD Utiliza lenguaje apropiado X
OBJETIVIDAD Expresa conducta observable X
ACTUALIDAD Acorde al avance de la ciencia y tecnologia X
ORGANIZACION | Persigue una organizacién logica X
La cantidad de items presenta calidad y es -
SUFICIENCIA suficionta X
Sustenta aspectos tedricos, cientificos
CONSISTENCIA acordes a la tecnologia educativa X
Variables, dimensiones e indicadores estan A
QOHERENCIA relacionados X
Persigue los objetivos a lograr en la
METODOLOGIA investigacion X
PERTINENCIA | Es adecuado al tipo de investigacion )(
PROMEDIO DE VALIDACION 6 C) o/c

Considerar las siguientes observaciones

Fecha de/evaluacién (d-m-a): Juliaca, 23 / 12 /202Y.
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FORMULARIO DE AUTORIZACION

AUTORIZACION PARA LA INCORPORA(;I()N DE LOS
TRABAJOS DE INVESTIGACION
EN EL REPOSITORIO INSTITUCIONAL UANCV

Formato digital Fecha de entrega: 23 /13 /2024
1. Datos del autor (es):

Nombres y Apellidos:VARINIA SHOMARA MACHICAO CHAMBI
Direccion:AV. HUANCANE N° 1024

DNI/Camé de Extranjeria/Pasaporte N°:70290067

Teléfono: 935945467 email: shomaramachicao@gmail.com
Nombres y Apellidos:

Direccién;__

DNI/Carné de Extranjeria/Pasaporte N°;

Teléfono: email:

Facultad y/o Escuela de Posgrado: DE INGENIERIAS Y CIENCIAS PURAS
Escuela Profesional o Mencién: INGENIERIA INDUSTRIAL
Titulo o Grado Académico a optar: INGENIERO INDUSTRIAL

Asesor: M. Sc. JESUS ESTEBAN CASTILLO MACHACA

Esta obra se encuentra dentro de las siguientes denominaciones:

Trabajo de Investigacién [ Tesis[X | Trabajo de Suficiencia Profesional [ ]  Trabajo Académico[ |
Titulo: METODOLOGIA PHVA PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA DE MELAMINA
BORDA 2023

Palabras claves, (3 a 5 términos): LA TECNICA PHVA, PRODUCTIVIDAD Y PRODUCION
(Esta obra se desarrollé en la UANCV 2?2

1

! Indicar si su produccién intelectual ha empleado recursos tales como, instalaciones, laboratorios, insumos,
equipos, bases de datos, asesoria técnica por parte del personal de la UANCYV, financiamiento, entré otros
relacionados.

2 Si su produccion intelectual se desarrollé en la UANCYV totalmente o parcialmente, debera autorizar el
dep6sito en el Repositorio de manera obligatoria.
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2. Referencia de tesis:

D Bachiller Titulo DZda Especialidad DMaestn’a DDoctorado

3. Licencias:

a) Licencia estdndar:

Bajo los siguientes términos, autorizo el depésito de mi tesis en el Repositorio
Digital de la UANCV.

Con la autorizacién de depésito de mi produccién Intelectual, otorgo a la Universidad
Andina “Néstor Ciceres Veldsquez™ una licencia no exclusiva para reproducir, distribuir,
comunicar al publico, transformar (inicamente mediante su traduccidn a otros idiomas) y
poner a disposicién del piblico mi produccion intelectual (incluido ¢l resumen), en formato
fisico o digital, en cualquier medio, conocido o por conocerse, a través de los diversos
servicios por la Universidad, creados o por crearse, tales como el Repositorio Digital de
tesis UANCV, coleccién de produccidn intelectual, entre otros, en el Perti y en el extranjero
por cl tiempo y veces que considere necesarias, y libres de remuneraciones.

En virtud de dicha licencia, la Universidad Andina “Néstor Céceres Velasquez” podra
reproducir mi produccion intelectual en cualquier tipo de soporte y en mas de un ejemplar,
sin modificar su contenido, solo con propésitos de seguridad, respaldo y preservacion.
Declaro que la produccion intelectual es una creacién de mi autoria y exclusiva titularidad,
coautoria con titularidad compartida, y me encuentro facultado a conceder la presente
licencia y, asimismo, garantizo que dicha produccién intelectual no infringe derechos de
autor de terceras personas.

La Universidad Andina “Néstor Caceres Veldsquez™ consignara el nombre del y/o los
autor(es) de la produccion intelectual, y no le hard ninguna modificacién mis que la
permitida en la licencia.

Autorizo su publicacién (marque con una X)

Si, autorizo que se deposite inmediatamente.

Si, autorizo que se deposite a partir de la {echa (d/m/a):

No autorizo.

b) Licencia CREATIVE COMMONS 4.0 INTERNACIONAL:
Si usted concede una licencia CREATIVE COMMONS sobre su produccién intelectual,
mantiene la titularidad de los derechos de autor de esta y, a la vez. permite que otras personas
puedan reproducirla, comunicarla al publico y distribuir ejemplares de esta, bajo las
condiciones siguientes:
¢ Quiere permitir usos comérciales de su produccién intelectual?
Si: significa que usted permite la reproduccidn, distribucién y comunicacién publica de la
produccién intelectual incluso con fines comerciales.

No: significa que usted permite la reproduccién, y comunicacién publica de la produccién
intelectual, pero sin fines comerciales.

Si autorizo

|:| No autorizo
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Jurisdiccion de su Licencia

Todas las licencias CREATIVE COMMONS son de 4mbito mundial, sin embargo,
usted puede elegir entre la opcién “internacional” o una adaptada a su jurisdiccién,
como para el caso peruano.

La opcién “internacional” emplea el lenguaje y la terminologia de los tratados
internacionales; en cambio, la adaptada a su jurisdiccion, recoge las particularidades
de la legislacion peruana.

En consecuencia, la opcion “internacional” goza de una mayor eficacia a nivel
mundial, gracias a que tiene jurisdiccion neutral. Mientras que la opcidn adaptada
a la jurisdiccién del Peri goza de una mayor eficacia ante los tribunales peruanos.

Intermacional

Nacional

Linea de investigaciéon: GESTION DE OPERACIONES, PROCESOS - P20

Jvliaca 23 de Diciembre eel 2024

Firma de Autor huella digital Fecha
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