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SANTA ELENA, ECUADOR”
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RESUMEN

La estandarizacion de procesos consiste en establecer pautas y procedimientos
uniformes en la realizacion de tareas de una organizacion, de esta manera, el objetivo de este
trabajo fue mejorar los niveles de productividad mediante la estandarizacion de procesos.
Mediante la metodologia en ingenieria de métodos, se logr6 determinar las actividades en las
que se presentan cuellos de botellas, el tiempo estandar, auditorias internas y aplicacion de
herramientas que permitieron analizar cada una de las actividades del proceso productivo. Los
resultados revelaron mejoras en la eficiencia de la linea de produccién, especialmente
presentadas por el programa de mantenimiento total, iniciando con un OEE de 69% y
finalizando con una calificacion buena con un 83%. Se concluyd que la estandarizacion de
procesos contribuyé considerablemente a la mejora de los niveles de productividad puesto que
se aplicaron herramientas de la ingenieria de métodos que permitieron conocer la situacion

actual y evaluar la situacién final de la empresa.

Palabras Claves: Estandarizacion de procesos, ingenieria de métodos, niveles de

productividad, optimizacion, proceso productivo.
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“STANDARDIZATION OF PROCESSES TO IMPROVE THE
PRODUCTIVITY LEVELS OF THE COMPANY AQUAFIT S.A., SANTA
ELENA, ECUADOR”

Author: Jefferson Suérez Rodriguez
Tutor: Ing. Richard Edinson Mufioz Bravo, MSc

ABSTRACT

The standardization of processes consists of establishing uniform guidelines and
procedures in the performance of tasks of an organization, thus, the objective of this work was
to improve productivity levels through the standardization of processes. By means of the
method engineering methodology, it was possible to determine the activities in which
bottlenecks are present, the standard time, internal audits and the application of tools that
allowed analyzing each of the activities of the productive process. The results revealed
improvements in the efficiency of the production line, especially presented by the total
maintenance program, starting with an OEE of 69% and ending with a good rating of 83%. It
was concluded that the standardization of processes contributed considerably to the
improvement of productivity levels, since method engineering tools were applied, which made

it possible to know the current situation and evaluate the final situation of the company.

Key words: Process standardization, methods engineering, productivity levels,

optimization, production process
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INTRODUCCION

Mundialmente, en el tiempo actual los enormes requerimientos de los mercados para
compensar las demandas y exigencias de los clientes y consumidores, ha generado la
competencia entre las empresas, con la finalidad de atraer una mayor cantidad de clientes y
lograr la supervivencia comercial, es asi que es indispensable contar con procesos
estandarizados aunque sea una labor ardua, en vista que es una serie de operaciones sucesivas
y normalizadas ara completar un objetivo que de la misma manera debe posibilitar una
ejecucion sin importar el personal o donde se realice el proceso (Espindola & Hernandez,
2020). Se demostro de forma que la implementacion de procesos estandarizados ayuda a la
supervivencia de la empresa y aumentar la satisfaccion del cliente, resultando ser empresas

sustentables.

En India, se realiz6 un estudio basado en la estandarizacion de procesos titulado,
process standardization of functionally enriched millet-based nutri-cereal mix using d-optimal
design approach for enhancing food and nutritional security; el cual determiné mediante 16
experimentos utilizando un disefio éptimo de mezclas (personalizado), con un resultado de
mejora de proporcién optimizada de un 30% de mejora en el producto y 47,8% para humedad,
al optimizar las operaciones los resultados identifican los tiempos de produccion, cuellos de
botellas y deméas acciones adicionales en cada procesos que genera mayor tiempo de
produccidn, permitiéndole al investigador, identificar los vacios en cada proceso (Sharma et
al., 2024). Los resultados demostraron que al identificar los procesos en las operaciones se
mejoran los niveles de productividad empleando estudio de métodos y tiempos en los procesos.

En México, el estudio denominado, estandarizacion del proceso de produccion y
determinacion de los tiempos estandar de una panificadora MIPyMES, se concluy6 que en este
pais el 99.81% son MIPyMES y que solo aportan el 8% del total de la produccion bruta nacional
a traves de la aplicabilidad de variedades de herramientas y métodos que presenta la ingenieria
industrial como el estudio de estandarizacién en los diferentes procesos en una empresa, que
permitié mejorar su funcionamiento en los tiempos estandar de produccion en 59% por dia de
trabajo (3,28 horas por cada 1050 pays), significando financieramente la reduccion en sueldo
del 50% (Martinez et al., 2023). Se observo la necesidad de aplicar herramientas y métodos de
ingenieria industrial para mejorar el tiempo estandar de la produccién y alcanzar la

sostenibilidad de la empresa.



En Bolivia, un estudio cientifico denominado, estudio de tiempos y su relacion con la
productividad, concluye que, en argumentos particulares, las variables que sobresaltan la
produccion varian, el estudio de tiempos consintié en plantear acciones especificas para la
compafiia estudiada. Se evidencia un desempefio total de su personal del 65% A 75% y una
eficacia de las ensacadoras del 88,50% a 94,82%. Por otro lado, en la evaluacion de la
productividad de sacos de cemento de 50 kg.p/mes de las ensacadoras de 6 y 8 pitones con el
aforo de produccion de ambas se consigue una diferencia enorme de entre el 24% y 39% de
pérdidas en horas de operacion debido principalmente a paradas imprevistas, cuya mejora fue
7% y 25% (Mufoz, 2021). Se concluye que, se debe aplicar métodos de estudios de tiempos
en la productividad, ya que, gracias a estas acciones, es viable reducir los lapsos de operacion,
produciendo un efecto efectivo en la productividad del sitio. Demostrando que un

mantenimiento deficiente es una de las principales causantes.

En Ecuador, un estudio titulado, estandarizacién de los procesos productivos en la
empresa Lincoln, determind que con el diagnéstico inicial de la empresa referente a los
procesos productivos a traves de la observacion directa en las lineas de produccién, permitio
realizar la estandarizacion de las lineas de produccion teniendo como resultado el tiempo
estandar para el primer proceso de 19hr, 17min, 32sg reducido a 18hr, 51min, 08seg, para el
segundo proceso el tiempo estandar de 21hr, 50min, 51sg reducido a 21hr, 37min, 36sg y para
el tercer proceso un tiempo estandar de 95hr, 36min, 02sg reducido a 94hr, 42min, 33sg
(Bejarano & Moyolema, 2019). Se concluye que, el estudio de las lineas de produccion para su
estandarizaciéon es crucial para el desarrollo econémico y sostenible de las empresas gracias a

la aplicacion de las herramientas de la ingenieria de métodos.

En la provincia de Santa Elena, un estudio denominado, estudio de métodos y tiempos
para la optimizacion de procesos en empresa recicladora ASC. S.A, provincia de Santa Elena,
Ecuador, analiz6 los parametros operativos con relacion al estudio de métodos y tiempos para
optimizar los procesos de la empresa, obteniendo como resultado el 11,58% de disminucién en
el promedio de tiempo de las actividades, lo que aumento su capacidad de produccion
reduciéndose del 89,3% hasta el 78,9, de igual manera las unidades producidas se aumentaron
de 11520 a 1514,56 con la aplicacién de la propuesta de mejora (Tomala, 2023). Se demostré
que el estudio de métodos y tiempos mejord los procesos de la empresa, logrando la méxima
eficiencia, eficacia y calidad gracias a la aplicacion de las diferentes herramientas que brinda
esta metodologia.



Planteamiento del problema.

Alrededor del mundo, en los ultimos afios (Gomez, 2021) las industrias se han visto
inmersas y afectadas a nivel global, combatiendo entre si sobre retos de aumento como la
competitividad, rentabilidad, productividad y en el &mbito econémico, debido a que cada vez
se necesita mejorar las estrategias para estar al nivel del mercado actual mediante la toma de
acciones eficaces y productivas, innovando cada proceso. Asi mismo, la globalizacién obliga
a las empresas mejorar sus procesos productivos y el incremento de la calidad de los productos,
lo que determina que las empresas deben reforzar sus estrategias y desempefio para adaptarse

al mercado moderno (Ramirez et al., 2022).

Cabe recalcar que el estudio implementado en Espafa, implementacién de la
estandarizacion de procesos de produccion: un estudio de caso de una empresa editorial del
sector de las PYMES, dedujo los problemas relacionados a la falta de los procesos
estandarizados puesto que estos permiten aumentar la eficiencia y optimizar los recursos de
una empresa, a traves del estudio de movimientos de los trabajadores debido a que se generan
movimientos que aumentan los tiempos de produccién asi mismo como el redisefio de las
estaciones de trabajo, permitiendo asi el aumento de la eficiencia y de la productividad
(Véasquez et al., 2019).

Por otro lado, en Ecuador se requieren cambios en la matriz productiva para propulsar
la productividad y competitividad para aumentar el crecimiento econémico, por lo que las
empresas deben realizar mejoras en los procesos de produccién con la finalidad de optimizar
el proceso productivo, mediante la implementacion de técnicas que permitan emplear
adecuadamente los recursos de la empresa para que el trabajo se produzca de una manera
eficiente (Andrade et al., 2019). De esta forma, el estudio de Diaz et al., (2019) indica que las
correctas alineaciones de las bases del proceso productivo, garantiza organizaciones
competitivas, las cuales estan caracterizadas por ser elevadamente productivas y por sostener

fluidez en los procesos operativos.

La provincia de Santa Elena se encuentra ubicada en el suroeste del territorio
ecuatoriano y consta de areas altamente productivas como la pesca, la industria, la agropecuaria
y entre otras actividades que dinamizan el comercio nacional. Sin embargo, el estudio de
Drouet et al., (2021) revela que no se emplean metodologias destinadas a la ensefianza y

aprendizaje para el desarrollo del sector industrial, evidenciando un cambio en las estrategias



de produccion donde se prioricen las acciones que permitan elevar la productividad y eficiencia

de las empresas.

En consecuencia, en los Gltimos afios en la provincia de Santa Elena se han establecido
varias organizaciones, las mismas que han logrado un alto posicionamiento en el mercado local
como lo es la empresa Aquafit S.A., la misma que se ha dedicado a la purificacion y
comercializacion de agua envasada y purificada desde hace mas de 18 afios. Actualmente, la
empresa ha presentado dificultades en los niveles de productividad, puesto a que solo existen
métodos empiricos para la estandarizacion de procesos, demostrando que no se han utilizado
las herramientas convenientes de ingenieria industrial para gestionar y mejorar la productividad
y eficiencia en la organizacion. De la misma manera, se mostro a continuacion un diagrama de

Ishikawa sobre los factores que influyen en la estandarizacién de procesos.

Figura 1: Diagrama de Ishikawa representando la problemética de investigacion.
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La figura 1 presenta el diagrama de Ishikawa del problema de investigacion de 6 niveles
en donde:

i.  Mano de obra: se enfoca en la capacitacion y calidad del personal involucrado en los
procesos de produccion del agua purificada y comercializada de la empresa, lo cual
influye en el producto final.

ii.  Métodos de trabajo: los métodos implementados en la elaboracion del agua purificada

son significativos para certificar un producto de calidad para los consumidores.



iii.  Materiales: se enfoca en la materia primay recursos manipulados en la manufactura del
agua purificada.

iv.  Maquinaria: la maquinaria manipulada en el proceso de produccion del agua purificada
y su mantenimiento.

v.  Medicidn: se enfoca en la variabilidad de los lapsos de elaboracién junto con el tiempo
estandar para optimizar los niveles de productividad de la compafiia.

vi. Medio ambiente: puesto que el objetivo del estudio es mejorar los niveles de
productividad, es importante tener en cuenta los materiales y recursos en mal estado

para estandarizar los procesos que conllevan su reutilizacion o desecho.

Considerando las 6 variables del diagrama de Ishikawa, se obtuvo una vision

estructurada que facilitara la estandarizacion de procesos en Aquafit S.A.
Formulacion del problema de investigacion.

¢Como puede la estandarizacion de procesos mejorar los niveles de productividad y

competitividad de Aquafit S.A., Santa Elena, Ecuador?
OBJETIVOS.
Objetivo general.

Mejorar la situacion actual de la empresa Aquafit S.A. mediante la estandarizacion de

procesos para la mejora de los niveles de productividad de la empresa.
Objetivos especificos.

OEL. Realizar una investigacion bibliografica por medio de la revision sistematica del
método bibliométrico para sustentar las variables de estudio.

OE2. Desarrollar un marco metodoldgico mediante el uso de herramientas basadas en la
estandarizacion de procesos para la identificacion de la situacion inicial de la empresa.

OE3. Elaborar una propuesta de mejora basada en los resultados obtenidos para la mejora de

los niveles de productividad de la empresa Aquafit S.A.
Justificacion

El presente trabajo de investigacion dispone de justificacion tedrica, demostrando que

la estandarizacion de procesos consiste en emplear la ingenieria de métodos con la finalidad de



diagnosticar la situacion inicial de la empresa para realizar las mejoras correspondientes.
Schlemitz & Mezhuyev, (2024) establecen que la estandarizacién de procesos es un factor
importante para garantizar el éxito de la operatividad y la eficiencia mediante el analisis de
cada uno de los procesos de la linea de produccion. Por otro lado, Gond et al., (2023) sefialaron
que la estandarizacion de procesos permite el ahorro de energia y tiempo, acelerando todo el

proceso de produccidn, lo cual es favorable para la empresa.

Ademas, tiene una justificacion practica, puesto que el trabajo de investigacion de
centro en determinar las variables que existen en los procesos con la finalidad de determinar el
valor éptimo para la maxima de produccion en un tiempo menor conservando las caracteristicas
de calidad, asi como lo fue el estudio, estandarizacion del proceso de coccidn de galletas con
microondas pulsadas asistidas por infrarrojos y su comparacion con las galletas horneadas de
forma convencional, direccionado en México presentado por los autores (Gond et al., 2023), el

cual demostro la eficiencia de la aplicacion de la estandarizacidn de procesos en una empresa.

Asimismo, tiene una justificacion metodoldgica, ya que al producir un bien o servicio
de buena calidad se obtiene a través de excelente gestion de los procesos, gracias a que existen
diferentes métodos y herramientas cada vez es mas déptimo la implementacion de la
estandarizacién de los procesos en las empresas de la actualidad, de esta manera las
metodologias como Lean manufacturing, 5S, TPM, mantenimiento autébnomo y la
estandarizacion del trabajo, afirmando que es posible su implementacion total en cada empresa
como lo indica el estudio realizado en Per( (Allauca & Inca, 2020).

Demuestra una justificacion social, por lo que se establece que el producto generado a
partir de la implementacién de la estandarizacion de procesos en la empresa presentard nuevas
caracteristicas de calidad, lo que se traduce como una mayor atencion del publico hacia la
marca permitiendo que las demas empresas locales adquieran la metodologia de

estandarizacidn de procesos y generen sus propios beneficios.

Presenta una justificacion por conveniencia debido a que se indic6 la importancia de la
estandarizacion de procesos, demostrando que esta herramienta permite minimizar el trabajo,
disminuir tiempos y costos de produccion, influyendo directamente en el desempefio del
proceso de manera integral y estudiando cada una de las actividades involucradas en el sistema
de produccion. Finalmente, se justifica debido a que radica en la necesidad de la empresa

Aquafit S.A. en abordar los procesos que existen dentro del sistema de produccion para mejorar



los niveles de productividad (Tapia, 2023). La originalidad de esta investigacion se centra en
la consolidacion de los eslabones de la produccion generados en la empresa Aquafit S.A, los
cuales requieren un arduo estudio para identificar los eslabones que presenten deficiencias, en
el cual se deben emplear métodos y herramientas de ingenieria industrial que permitiran

aumentar la productividad de la empresa y ser mas competitiva en el mercado nacional.
Alcance de la investigacion.

El presente estudio se realizo en la empresa productora de agua purificada Aquafit S.A.
ubicada en la provincia de Santa Elena, cuyo periodo de investigacion se realizé a partir del
mes de agosto al mes de octubre del 2024. La aplicacién de la estandarizacion de procesos
mejoro los niveles de productividad de la linea de produccién de la empresa, donde se empled
el ciclo de estandarizacion, a través de la implementacion de la ingenieria de métodos, balance
de linea y la obtencion de documentos seguidos de capacitaciones dirigidas al personal de la
linea de produccion de Aquafit S.A. EIl correcto uso de cada uno de los recursos disponibles de
la empresa influira directamente en el desempefio y eficiencia del proceso de forma integral,
mediante la planificacién y control de los procesos que conllevaran a la mejora continua en
términos de gestion empresarial, mejorando la eficiencia y eficacia. En Colombia se realizo el
estudio: estandarizacion de procesos para el mejoramiento de la empresa Cespen, el cual
presentd que un proceso estandarizado es una herramienta competitiva para las empresas de
todos los tamafios, lo que se alcanza mediante el uso de cada indicador que guia cada actividad,
presentando muchos beneficios mediante el control de cada uno (Guarin, 2022).

Para este estudio, se planteo el objetivo general para la resolucion de la problematica
investigativa, asi mismo como los objetivos especificos que presentan cada una de las

actividades a seguir para alcanzar la meta deseada.

La implementacion de la estandarizacion de los procesos para desarrollar las
operaciones en las empresas es la manera mas factible para incrementar la eficiencia,
productividad y minimizar la cantidad de errores, permitiendo la trazabilidad en el tiempo,
observacion y planificacion, generacion de indicadores de procesos y reflejar los resultados en
base a la disminucién del tiempo y errores por cada empleado como se demostro en el estudio:
implementacidn de herramientas de estandarizacion en procesos de fabricacion de la empresa

Nexans Colombia S.A” empleado en Colombia por (Ruiz, 2019).



. MARCO TEORICO

1.1.  Antecedentes investigativos.

En base al contexto internacional, el estudio realizado en India por (Sharma et al., 2024)
con el titulo: process standardization of functionally enriched millet-based nutri-cereal mix
using d-optimal design approach for enhancing food and nutritional security, recalca que en la
actualidad varias empresas van tomando el control de sus procesos de produccién, por lo tanto,
el objetivo de su investigacion optimizar los procesos de produccion de la empresa estudiada
mediante un total de 16 experimentos usando un disefio de modelo 6ptimo para la produccion,
mientras que para la optimizacion numerica se utilizo el software design expert, teniendo como
resultados que la utilizacion de la materia prima se mejoré potencialmente asi como los tiempos

en los procesos de produccion y el producto final.

En Alemania, los autores Geiger et al., (2023) en su estudio titulado, development of a
novel production model for labour productivity: modular construction toolkit design, sefialan
que el potencial para aumentar la productividad en la industria es enorme, por lo que la
finalidad de este estudio es orientar los procesos, digitalizacion y estandarizacion de los
mismos, apuntando hacia el valor maximo de cada cliente y disminuyendo los desperdicios
mediante la aplicacion de los principios de produccién ajustada a los procesos de fabricacion,
obteniendo como resultado que la utilizacion de las herramientas disefiadas para la
estandarizacidn de procesos permitié identificar los procesos que generan mas desperdicios en
el caso de estudio para tomar los controles necesarios. Asi mismo en Estados Unidos se realiz
un estudio por el autor Kirchmer, (2023) denominado, realizing appropriate process
standardization — basis for effective digital transformation, en la cual indicé que la
estandarizacién de procesos tiene un impacto positivo en las empresas, por lo que esta
investigacién presentd un enfoque sistematico que abordd el flujo de control, datos,
organizacion y las funciones que debe constar en todo componente empresarial, facilitando la
gobernanza de los procesos para estandarizarlos, asi mismo como la administracion de cada

uno de los trabajos y métodos que existen en cada empresa.

Por otro lado, en Portugal se realiz6 una investigacion titulada, process standardization:
the driving factor for bringing artificial intelligence and management analytics to SMEs,
publicada por los autores (Silva & Goncalves, 2022) establecieron que la gestion y

estandarizacion de procesos se estan incorporando en muchas empresas. De esta forma, se



argumento que la estandarizacion de procesos permitira la integracion de las capacidades y
analisis de la gestion para resolver problemas especificos y respaldar la toma de decisiones
requiriendo desarrollos personalizados y personal adecuado para la empresa, respaldando el
uso del analisis de gestion por lo que la informacion es un recurso esencial, de esta manera la
revolucion de la informacion se centrd en tres aspectos: el cambio de la infraestructura
industrial, las nuevas ventajas competitivas y las nuevas formas de negocio que presentan
resultados favorables dentro de las operaciones internas de una empresa. Los resultados
indicaron que muchas empresas se beneficiaron de los sistemas de analisis de gestion
implantados, puesto que en este estudio se identificaron tres impulsores centrados en la

estandarizacién de procesos lo cual optimiza las operaciones de las empresas.

Un estudio denominado, the standardization of administrative processes: a case study
using continuous improvement tool, realizado en Brasil por los autores Lins et al., (2019)
establecié que la busqueda de la mejora de los procesos de produccion ha intensificado la
necesidad de la mejora de la calidad debido a que las actividades ejecutadas a nivel empresarial
no estan estrechamente relacionadas con la produccion del producto final. La investigacion
tuvo como objetivo proponer un sistema de estandarizacion de procesos para su mejora
continua y optimizacion, sistema el cual se llevé a cabo a través de etapas de estructuracion de
cada proceso, lo que arrojé como resultado que no existe un modelo ideal para que se pueda
implementar en cada organizacion debido a que cada una tiene necesidades diferentes, sin
embargo, estas herramientas son necesarias y pueden ser adaptadas para cada caso distinto,
contribuyendo al fortalecimiento del conocimiento estratégico basado en la estandarizacion de
procesos para la mejora continua de la calidad en los productos y servicios que ofrece una
empresa. La metodologia PDCA se implemento en el estudio pata tener un enfoque en la mejora
continua la cual requirié de una matriz operativa para gestionar las actividades, asi mismo la
gestion de procesos, la gestion de rutina, la gestion de indicadores y el procedimiento
sistematico y operativo (SOP) concluyeron que la estandarizacion de procesos es eficiente y
no solo en el proceso en si, ya que ademas influye en la reduccién de costos y la confiabilidad
de los procesos, lo que se traduce como ahorros para la empresa. La nueva estructura cambio
considerablemente el sistema de gestion operativo de la empresa, por lo que el cambio més

significativo se centrd en la gestion de actividades y de la evaluacion de indicadores.

En Per se elabord un estudio denominado, modelo de gestion por procesos para
optimizar el desempefio en el area Agri-Food” ejecutado por los autores Delgado & Calsina,

(2020) cuyo proposito fue proponer mejoras en la empresa de estudio, en la cual se presentaron



quejas de los clientes, falta de procedimientos y carencia de control de entradas y salidas de los
materiales almacenados. El estudio tuvo como objetivo establecer el impacto de un modelo de
gestion por procesos para calcular su impacto con el propdsito de reducir el aumento de
protestas, estandarizar las diligencias realizadas por los operarios y la utilizacion 6ptima de los
recursos de la empresa, mediante la manipulacion directa de las variables de estudio,
obteniendo como resultados la reduccion de quejas, la estandarizacion de trabajos y procesos,
mejorando la calidad del producto y servicio. De esta forma, se logré reducir la cantidad de
quejas por parte de los clientes del 43 al 10% como resultado de la planificacion del servicio

otorgado.

En Ecuador, el estudio realizado por Pérez, (2021) cuyo titulo fue, la gestion de la
eficacia en la estandarizacion de procesos en empresas procesadoras de alimentos. La
investigacion se desarroll6 mediante un enfoque cuantitativo y con un disefio no experimental,
modalidad bibliografica y de campo de tipo descriptivo y relacional, donde se tomo en cuenta
los procesos de elaboracion de los productos de la empresa para la recoleccion de datos. Es asi
que mediante la utilizacion de una matriz de autodiagndstico se empled la evaluacion de gestion
de la calidad con una calificacién de A, B y C segun el grado de cumplimiento, presentando un
resultado del 63% del cumplimiento de la apreciacion global. En cuanto a la estandarizacion
de procesos, de implemento una lista de comprobacidn de los procesos necesarios por cada una
de las 6 M s, comprobando una conformidad del 51% de los atributos. Por otro lado, se
identificaron los defectos de los productos, inspeccionando la cantidad de unidades defectuosas
para la realizacion de graficas np y diagramas de Pareto, determinando que los principales
defectos de los productos son la cantidad incompleta en el producto, mal empaquetado, sellado
incorrecto, impurezas y mal etiquetado los cuales representaron un 82.8% del total de los
defectos de los productos. De esta manera se implementd la propuesta de mejora que tiene por
finalidad la implementacion de acciones que cumplieron con la vision, mision y valores
corporativos de la empresa, a trasves de la implementacion de recursos tecnoldgicos,
mantenimiento de maquinas, diagramas de flujo de procesos, tiempos estandar, capacidad de

produccidn y acciones para minimizar los defectos.

1.2. Estado del arte.

El estado del arte permite elaborar una interpretacion desde distintas dimensiones
tomando en cuenta documentos que fueron publicados en diferentes paises sobre un tema en

especifico y en diferentes ambitos para llevar a cabo el desarrollo de la investigacion
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(Vinueza et al., 2022). Para la realizacion del estado del arte de este trabajo de investigacion,

se llevd a cabo una revision sistematica mediante el método bibliométrico.

Para Moreno et al., (2018) una revisién sistematica consiste en un resumen claro y
estructurado de la informacion disponible en base a una pregunta en especifica. EI método
analisis bibliométrico en enfoca en evaluar y analizar la produccion académica en diferentes

temas para caracterizar la investigacion que se realice (Rivera et al., 2021).

Figura 2: Etapas del andlisis bibliométrico.

Criterios de (Extraccién de datos ( Andlisis de datos
seleccién
4 )\ 4
» Documentoss Titulo *Productividad
donde el tema de « Autores cientifica
estudio se « Afio +Cantidad de
tros ey -Revista el o
N—{ palabras clave \—  +Metodologia “—  organizacion y
- Documentos que *Herramientas revistas
correspondan a *Resultados «Disefio
articulos metodoldgico y
cientificos técnicas de
« Documentos en investigacion
los idiomas
seleccionados
& 4 & 4 \\ 4

Nota: Elaborado por el autor adaptado de (Cuevas et al., 2019).

La figura 2 mostro las etapas del anélisis bibliométrico con la finalidad de determinar
los indicadores de productividad cientifica mediante la aplicacién de los criterios de

seleccidn, extraccién de datos de los documentos seleccionados y su analisis.

Prosiguiendo con el analisis bibliométrico, se utilizo la base de datos Scopus para la
seleccion de articulos relacionados a las variables de estudio (variable independiente:
estandarizacién de procesos, variable dependiente: niveles de productividad), debido a que
esta base de datos presenta una inspeccion inicial de las publicaciones sobre el tema
seleccionado, permitiendo hallar una tendencia de las organizaciones, autores y revistas de
cada articulo cientifico, ademas del alcance y relevancia de estos (Merino et al., 2022). Se
utilizaron los conectores: and, or y o, aplicando los criterios de busqueda: process
standardization, standardization y process management, vinculados al tema de estudio. Se
hallaron 698 articulos en la base de datos Scopus, de los cuales se aplicaran los criterios de

inclusion y exclusion para determinar los articulos mas productivos en base al estudio.
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Figura 3: Diagrama de red bibliométrico con base coautoria-paises.
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Nota: Elaborado por el autor mediante el Software VOSviewer version 1.6.18.

En la figura 3 de presento el diagrama de red bibliométrico con base coautoria paises

donde se presentan los paises que participaron en la produccién cientifica de la

estandarizacién de procesos, siendo Estados Unidos, Alemania e India los paises que

aportaron la mayor cantidad de informacion en base al tema de estudio.

Figura 4: Evolucién cronoldgica de publicaciones por afio en base al estudio de

investigacion.
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La figura 4 presentd la evolucién cronolégica de las publicaciones halladas en la base
de datos Scopus a partir del afio 2010 hasta la actualidad, por consiguiente, en la tabla 1 se
presentaron los criterios de inclusion y exclusion empleados en la busqueda de informacion

y seleccion bibliografica para determinar los datos més relevantes.

Tabla 1: Criterios de inclusion y exclusién para la determinacion de datos.

Criterio Inclusion Exclusion
Publicaciones anteriores al afio
Lapso Desde 2019 hasta 2024
2019
. . o Ponencias, libros, tesis, cartas o
Tipo de documento Articulos cientificos

publicaciones editoriales
Estandarizacion de procesos para
Contexto mejorar los  niveles de Otras tematicas no relacionadas
productividad en una empresa
o o Publicaciones que no
) Publicaciones en los idiomas o
Idioma pertenezcan a los idiomas

inglés y espafiol inglés y espaiol

Nota: Elaborado por el autor.

Luego de aplicar los criterios de inclusion y exclusion presentados en la tabla 1, se
identificaron un total de 55 articulos de los cuales se extraeran la informacion de los paises y

revistas con mayor productividad cientifica referente al tema de investigacion.

Figura 5: Diagrama de red de los paises con mayor productividad cientifica
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Nota: Elaborado por el autor.
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Es asi que la figura 5 mostrd la lista de los articulos con mayor aportacion cientifica en
base al tema de estudio luego de la implementacion de los criterios de inclusién y exclusion,
determinando que la burbuja més grande pertenece al pais con mas articulos cientificos
publicados referentes a la estandarizacion de procesos, siendo asi India el pais con mayor
aportacion cientifica, seguido de Reino Unido. Asi mismo, en la tabla 2 se presentaron los
paises con mayor productividad referente al tema de estudio donde India cuenta con 7 articulos
siendo citados en 77 ocasiones, seguido de Reino Unido que cuenta con 6 articulos publicados

y citados en 19 ocasiones.

Tabla 2: Paises con mayor productividad cientifica en base al tema de estudio.

Item Pais Numero de articulos Numero de citas
1 India 7 77
2 Reino Unido 6 19
3 China 5 9
4 Italia 5 40
5 Estados Unidos 5 32
6 Brasil 4 25
7 Alemania 3 5

Nota: Elaborado por el autor.

La figura 6 present0 las revistas con mayor productividad cientifica en base al tema de
estudio, en la misma que la burbuja mas grande representa la revista con mas documentos en
base al tema de estudio siendo: international journal of operation, la burbuja méas grande,

seguida de las revistas: applied sciences, buildings e international journal of engineering.

Figura 6: Diagrama de red de las revistas con mayor productividad cientifica
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Nota: Elaborado por el autor.
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La tabla 3 presento la lista de las 5 revistas mas productivas cientificamente referente
al tema de estudio, en la cual, international journal of operation, contando con 3 documentos
publicados los cuales fueron citadas en 26 ocasiones, seguida de la revista, applied sciences,
contando con 2 documentos publicados asi mismo como buildings e international journal of

engineering, las cuales fueron citadas en 6, 3 y 2 ocasiones respectivamente.

Tabla 3: Revistas con mayor productividad cientifica en base al tema de estudio.

item Pais Numero de articulos NuUmero de citas

International

1 journal of 3 26
operations
2 Applied sciences 2 6
3 Buildings 2 3
International
4 journal of 2 2
engineering

International
5 journal on 2 37

interactive

Nota: Elaborado por el autor.

Por Gltimo, luego de la ejecucion de los criterios de inclusion y exclusién mostrados
en la tabla 1, se seleccionaron un total de 50 articulos relacionados con las variables de
estudio, como se mostrd en la siguiente tabla 4, detallando los diversos métodos utilizados

por los autores referentes al tema de investigacion.

Tabla 4: Documentos obtenidos del método bibliométrico.

N° Cita Titulo Relacién
S Gestion cooperativa de un programa de formacion inicial: o
(Nishiwaki ) . Estandarizacion
1 estudio de caso de una planta de produccién checa de una
& Oe, 2024) de procesos.

empresa manufacturera japonesa globalizada.
Estandarizacion de procesos de mezclas de cereales nutritivos
(Sharma et a base de mijo funcionalmente enriquecidas mediante el Estandarizacion
al., 2024) enfoque de disefio D-Optimal para mejorar la seguridad de procesos.
alimentaria y nutricional.
(Schlemitz & Enfoques para la recopilacién de datos y la estandarizacién de o
o . . Estandarizacion
3 Mezhuyev, procesos en la fabricacion inteligente: revision sistemética de la

) de procesos.
2024) literatura.
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N° Cita Titulo Relacion
Estandarizacién del proceso de cocciéon de galletas con L
(Gond et al., . . ) ) . Estandarizacion
4 microondas pulsadas asistidas por infrarrojos y su comparacion
2023) . de procesos.
con las galletas horneadas de forma convencional.
Modelo de servicio basado en Lean manufacturing, SLP vy L
(Llanos et L ] ) Estandarizacion
5 estandarizacién de procesos para incrementar el nivel de
al., 2023) o o de procesos.
servicio de una PYME del sector metalmecanico.
6 (Hussamadin Sistema de control de calidad digital: una herramienta para la  Estandarizacion
etal., 2023) inspecciény documentacion in situ confiables. de procesos.
. (Bhat et al., Estandarizacion y caracterizacion del proceso de elaboracion Estandarizacion
2022) del chhurpi , un queso duro casero del Himalaya. de procesos.
8 (Piera et al., Controles remotos de microplantas de secado solar para Estandarizacion
2022) estandarizacién de procesos. de procesos.
Estandarizacion de procesos para la formulacién de extruidos a
9 (Gojiya et base de maiz enriquecidos con proteinas utilizando harina de  Estandarizacion
al., 2022) sésamo desgrasada (DSF): Valorizacién de residuos de la de procesos.
industria del aceite de sésamo.
10 (Gojiya & Disefio y desarrollo de descascaradora de sésamo de bajo costo  Estandarizacion
Gohil, 2022) 'y estandarizacion de su proceso. de procesos.
aplicacion del estudio de métodos y tiempos a la mejora de L
(Betancourt o ) L o Estandarizacion
11 procesos: caso fabrica la milagrosa (imagenes religiosas en
etal., 2022) de procesos.
yeso).
(Katare & Estandarizacion del proceso de ceniza de bagazo de cafia de L
, . Estandarizacion
12 Madurwar, azUcar para desarrollar concreto de ceniza de alto volumen y
de procesos.
2021) duradero.
13 (Asem & Aseguramiento de la calidad: estandarizacion de procesos de Estandarizacion
Emad, 2021) proyectos de disefio final de ingenieria industrial. de procesos.
Estandarizacion de procesos para la elaboracion de pan L
(Nehra et al., . ) B Estandarizacion
14 utilizando una mezcla compuesta de trigo y mijo perlado:
2021) o o ) de procesos.
enfoque nutricional, antioxidante y sensorial.
15 (Andrade et Estudio de tiempos y movimientos para aumentar la eficiencia Estandarizacion
al., 2019) en una empresa de elaboracién de calzado. de procesos.
Aplicacion de ingenieria de métodos para el mejoramiento de L
(Sauceda et . ) Estandarizacion
16 operaciones en una empresa manufacturera de equipos de
al., 2021) ) de procesos.
audio.
(Mufioz, ) . . o Estandarizacion
17 Estudio de métodos y su relacion con la productividad.
2021) de procesos.
18 (Arévalo et Propuesta de estandarizacion de procesos para la mejora Estandarizacion
al., 2020) continua en una empresa del sector textil peruano. de procesos
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N° Cita Titulo Relacion
(Delgado & . . . S o
) Guia de gestion por procesos para mejorar la eficiencia en el  Estandarizacion
19  Calsina, . )
area Agri-Food. de procesos.
2020)
(Cuevas et ) ) ) o Estandarizacion

20 Importancia de un estudio de tiempos y movimientos.
al., 2020) de procesos.

’1 (Mendoza et Investigacion de tiempos y movimientos de produccion para Estandarizacion
al., 2019) Fratello Vegan Restaurant. de procesos.

- (Medina et Procedimiento para la gestion por procesos: métodos y equipos  Estandarizacion
al., 2019) de apoyo. de procesos.

) Implementacion de la estandarizacion de procesos de L
(Vésquez et y ) o Estandarizacion

23 produccion: un estudio de caso de una empresa editorial del
al., 2019) de procesos.

sector de las PYMES.

Y (Kampker et Caracteristicas del proceso e indicadores de desempefio del Estandarizacion
al., 2019) proceso para el analisis de la estandarizacion del proceso. de procesos.
(Tejada et . ) . . Estandarizacion

25 Metodologia de estudio de tiempo y movimiento.
al., 2019) de procesos.

Desarrollo de un modelo de productividad para operadores de ]
(Roy et al., . ) ] o ] Niveles de

26 mineros continuos que trabajan en condiciones ambientales o
2024) ) ) ] productividad.

peligrosas de minas subterraneas.
(Vigneshwar

97 & Modelo para cuantificar los distintos niveles de productividad Niveles de
Shanmugapr  en la construccion. productividad.
iya, 2024)

’8 (Nunes etal., Control predictivo robusto basado en tubos de la produccion Niveles de
2024) continua de proteinas por bacterias parpuras sin azufre. productividad.

Evaluacion del desempefio y la productividad laboral en )
(Manoharan N o ) ... Niveles de

29 proyectos de construccion de edificios mediante la aplicacion o
et al., 2024) . L ) productividad.

de précticas de capacitacion en el lugar de trabajo.
(Knop & Analisis del impacto de la modernizacion de maquinaria en la Nivel d
iveles e

30 GejdoAj, calidad de las piezas fundidas mediante herramientas de gestion .

. productividad.
2024) de calidad.
El impacto de la autoeficacia en la productividad laboral en la  Niveles de

31 (Van, 2024) By ) o o

construccién: el papel mediador de la motivacion laboral. productividad.

- (Hoang et Analisis del desempefio de la productividad de las empresas Niveles de
al., 2024) inmobiliarias y de construccion en Indonesia. productividad.

Un nuevo sistema de evaluacion comparativa de la )
(Manoharan o o ) Niveles de

33 productividad conectado a un marco de aprendizaje laboral bien o
et al., 2023) productividad.

disefiado para proyectos de construccién.
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N° Cita Titulo Relacion
Mejora de procesos: estudio de caso para reducir las ]
(Abad et al., . . L Niveles de
34 imprecisiones operativas de una empresa de fabricacion de latas o
2023) . . . y productividad.
y laminas de metal mediante la simulacion ProModel.
- (Carbone et Evaluacién del estado de fresado mediante el procesamiento de  Niveles de
al., 2023) imagenes de las superficies producidas. productividad.
Desarrollo de una tolva de carga de rollos con forma de cicloide
36 (Kwon et al., para el proceso de sinterizacion para la descarbonizacion Niveles de
2024) energética y la mejora de la productividad en plantas productividad
siderdrgicas.
37 (Ramalho et Mejora de la productividad de la maquina de fabricacion de Niveles de
al., 2024) cables de control para la industria automotriz. productividad.
Propuesta de un modelo para mejorar la productividad )
(Saravanan ) ) N o Niveles de
38 mediante la implementacion de técnicas de manufactura esbelta o
et al., 2023) ) } ) productividad.
en una industria textil.
Mejora continua de la productividad mediante el uso de datos ]
(Won et al., o . Niveles de
39 de 10E para la monitorizacion de fallos: estudio de caso de una o
2021) i . i . productividad.
linea de produccion de piezas de automocion.
Simulacién numérica de la explotacion de hidratos de gas )
(Ye et al, ) o ) Niveles de
40 natural en pozos de estructura compleja: analisis de mejora de o
2021) o productividad.
la productividad.
Efecto de la reduccién del tiempo de desencofrado en la mejora )
(Lee et al., o y ) ) Niveles de
41 de la productividad de la construccion mediante el disefio de o
2020) . ] ] productividad.
mezclas de hormigon de resistencia temprana.
4 (Calderén et  Mejora de la productividad mediante reingenieriay simulacion:  Niveles de
al., 2020) un estudio de caso en la industria del calzado. productividad.
) Mejoramiento de la productividad de las plantaciones de café )
(Hafif et al., ) y Niveles de
43 de pequefios productores para evitar la expansion de la o
2020) . ) » productividad.
plantacion hacia bosques de proteccion.
a4 (Wahid et Estudio sobre mejora de la productividad de operaciones Niveles de
al., 2020) manuales en fabrica de salsa de soja. productividad.
(Arias & Mejorade la productividad mediante la implementacion de lean Nivel d
iveles e
45  Gallardo, manufacturing en una industria de muebles de tamafio mediano: .
) productividad.
2021) estudio de caso.
Mejora de la productividad laboral en un taller mecanico de un )
(Pradeep et ) . ) Niveles de
46 fabricante de componentes de automocion mediante o
al., 2019) ) productividad.
herramientas Lean.
47 (Jodo et al., Aplicacion de herramientas de mejora de calidad y Niveles de
2019) productividad en una linea de produccion de patatas fritas. productividad.
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N° Cita Titulo Relacion
Mejora de la productividad de la industria del carton corrugado
48 (Burawat, mediante la implementacion de la mejora continua, las 5S, el  Niveles de
2019) estudio del trabajo y la eliminacion de Muda: un estudio de caso  productividad.
de Xyz Co., Ltd.
Reduccién de defectos mediante el uso de siete herramientas de )
(Memon et ) ) o Niveles de
49 control de calidad para mejorar la productividad en una o
al., 2019) . productividad.
empresa automotriz.
- (Aldurgamet Mejora de la productividad mediante optimizacion con Niveles de
al., 2019) simulacion multiobjetivo: un estudio de caso. productividad.

Nota: Elaborado por el autor.

Extraccion de datos.

Luego de la seleccion de articulos seleccionados en el método analisis bibliométrico se

realizé la extraccion de datos relevantes que permita obtener informacion para el capitulo 1. De

esta manera la tabla 5 present6 la metodologia, técnicas e instrumentos utilizados en los

articulos seleccionados.

Tabla 5: Datos metodoldgicos de los articulos extraidos.

N° Metodologia Obijetivo Técnica Instrumento
Adquirir conocimiento sobre todo el alcance
Ingenieria de de las actividades de la planta A, incluidala  Observacién )
Al ] L o L ) Varios.
métodos. capacitacion en Dojo, sin participacion directa directa.
en las actividades de las filiales.
y Mejorar la productividad en el caso de estudio L
Ingenieria de . L Revision .
A2 ) mediante la estandarizacion de los procesos Varios.
métodos. » documental.
de produccion.
Revisién Revision de documentos basados en la L e
) . L L Revision Anélisis de
A3 sistematicadela recopilacion de datos para la estandarizacion
) documental. datos.
literatura. de procesos.
Estudio de Minimizar el tiempo de procesamiento y la y .
. L . Observacion Guias de
A4 métodos y exposicién de los alimentos al calor, se ] .
) s ] directa. observacion.
tiempos. produce una menor pérdida de nutrientes.
Estudio de o ) L
] Implementar procedimientos de calidad y o Anélisis de
A5 métodos y . o ] Descriptiva. .
. mejorar la organizacion de herramientas. estudios.
tiempos.
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N° Metodologia Objetivo Técnica Instrumento
Explorar dos soluciones: un sistema de
Ingenieria de control de calidad digitalizado (DQCS) que Observacion .
A6 ) . , . Varios.
métodos. garantiza un método de entrada de datos directa.
estructurado y preciso.
Ingenieria de Determinar la falta de ajuste no significativa y o )
A7 ) o L ] ) Descriptiva. Varios.
métodos. coeficientes de determinacion satisfactorios.
A8 Gestion por Mostrar el efecto de la humedad nocturna, Revision Analisis de
procesos. destacando un aumento en el peso registrado.  documental. datos.
Obtener la influencia significativamente
Estudio de mayor entre las variables probadas, seguida
A9 métodos y del contenido de humedad del alimento, la Descriptiva. Varios.
tiempos. temperatura del cabezal de la matrizy la
velocidad del tornillo.
Estudio de ) o y N
. Determinar la eficiencia de la produccién para  Observacion .
Al0 métodos y L ] ] Varios.
. la minimizacion de costos de operaciones. directa.
tiempos.
Estudio de L
. ] ] ] o Analisis de
All métodos y Determinar el tiempo estandar en la etapa. Descriptiva. dat
atos.
tiempos.
Reemplazar de forma 6ptima el 50, 45 y 25%
Gestion por del cemento en la fabricacion de hormigon o Anélisis de
Al2 o . ) ) Descriptiva.
procesos. ordinario, estandar y de alta resistencia datos.
respectivamente sin afectar sus propiedades.
y Proporcionar evidencia relacionada con los .
Ingenieria de o ] Observacion .
Al13 ] resultados significativos experimentados por ) Varios.
métodos. . directa.
las partes interesadas.
Proporcionar una mejor comprension de las
L propiedades funcionales de la WF, la harina .
Ingenieria de ) Observacion )
Al4 ; PM y sus mezclas para sus posibles ) Varios.
métodos. o N directa.
aplicaciones en la preparacion de productos
sin gluten.
Estudio de Establecer la capacidad de elaboracion L
] ) ) o Anélisis de
Al5 métodos y obtenidos en el estudio son comparables con  Descriptiva. g
atos.
tiempos. los realizados en el trabajo.
y Representar la disminucion del tiempo de la y
Ingenieria de » ) Observacion )
Al6 operacion y favorecer a la mejora de costos de Varios.

métodos.

mano de obra para las actividades analizadas.

directa.




N° Metodologia Objetivo Técnica Instrumento
Estudio de ) .
. Establecer los contextos particulares, las o Anélisis de
Al7 métodos y i . Descriptiva.
. variables que afectan a la productividad. datos.
tiempos.
Utilizar la herramienta Arena Simulation para
A8 Gestion por simular el funcionamiento del proceso de Revision Anélisis de
procesos. produccion de polos y comparar los documental. estudios.
resultados.
Disminucion de quejas, estandarizacion de
AL9 Gestion por trabajos en campo y encargos atendidos, todo Revision Analisis de
procesos. ello se puede visualizar en los ensayos de documental. estudios.
hipdtesis.
Estudio de Determinar el concepto de productividad L o
) ) ] . ) Revision Anélisis de
A20 tiempos y debido a que tiene por proposito mejorar | )
o o N documental. estudios.
movimientos. eficiencia de produccion.
Estudio de Aplicar los métodos propuestos se reducirian .
] o . y Observacion .
A21 tiempos y significativamente los tiempos de elaboracién direct Varios.
irecta.
movimientos. de un proceso.
Lograr una exhaustiva representacion de los
Gestion por procesos que contribuye a la implementacién  Observacion )
A22 ) B ] N ) Varios.
procesos. e integracion de los sistemas de gestion directa.
asociados a las Normas ISO.
Ingenieria de Determinar el impacto significativo en el o Analisis de
A23 ) . Descriptiva.
métodos. desempefio de las PYME. datos.
Representar la base para la ejecucion de un
Ingenieria de estudio empirico mediante cuestionario Observacion .
A24 ) . By . Varios.
métodos. centrado en la ejecucidn de los procesos de directa.
prestacién de servicios.
) Realizar un estudio de tiempo y movimiento y
Estudio de . o .
) de utilizar las técnicas propuestas en el GSD,  Observacion )
A25 tiempos y o ] . Varios.
o se necesitar que los empleados dominen la directa
movimientos. o )
técnica de la labor que se va a estudiar.
Mejorar la operacion de mineros que trabajan L L
Modelo de o . . Revision Anélisis de
A26 o en condiciones ambientales peligrosas de )
productividad. ) . documental. estudios.
minas subterraneas.
Modelo para la
determinacion Cuantificar los distintos niveles de o
A27 Descriptiva. Encuestas

de la

productividad.

productividad en la construccion.




N° Metodologia Objetivo Técnica Instrumento
Modelo para la
determinacion Controlar predictivamente los tubos de la Revision .
A28 B i Entrevistas.
de la produccion de proteinas. documental.
productividad.
o Evaluar el desempefio y la productividad
Précticas de N o
A29 L laboral en proyectos de construccion de Descriptiva. Encuestas.
capacitacion. .
edificios.
Gestion de Analizar el impacto de la modernizacién dela  Observacion .
A30 . o ] Varios.
calidad. maquinaria. directa.
Medicién o o
L Determinar el impacto de la autoeficacia en la Revision Anélisis de
A3l motivacion o » o
productividad laboral en la construccion. documental. indicadores.
laboral.
Sistema de
evaluacion ) B o L
. Determinar el desempefio de la productividad Revision .
A32  comparativa de . o Entrevistas.
| de las empresas inmobiliarias. documental.
a
productividad.
Sistema de
evaluacion Establecer un disefio de evaluacion de la
A33  comparativa de productividad conectado a proyectos de Descriptiva. Encuestas.
la construccion.
productividad.
. N Reducir las imprecisiones operativas de una . .
Simulacion L o Observacion Andlisis de
A34 empresa de fabricacion de latas y laminas de ) o
ProModel. directa. indicadores.
metal.
Procesamiento o y .
L Evaluar el estado de fresado de superficies Recoleccion Guia
A35 de iméagenes de ) .
o producidas. de muestras. metodoldgica.
las superficies.
Proceso de Mejorar la productividad en plantas o Analisis de
A36 L . Descriptiva. o
sinterizacion. siderurgicas. indicadores.
Sistema de
evaluacion ] o o L
. Mejorar la productividad de la maquina de o Anélisis de
A37  comparativa de L Descriptiva. o
| fabricacién de cables de control. indicadores.
a
productividad.
Mejorar la productividad mediante la y .
Manufactura ) . o Observacion Anélisis de
A38 implementacion de técnicas de manufactura ) o
esbelta. directa. indicadores.

esbelta.




N° Metodologia Objetivo Técnica Instrumento
Mejora . ) -
A39 ] Monitorear fallos en la produccion. Descriptiva. Encuestas.
continua.
Simulacion ) ) o o Andlisis de
A40 . Analizar la mejora de la productividad. Descriptiva. o
numérica. indicadores.
Modelo para la
determinacion Reducir el tiempo de desencofrado en la o Anélisis de
A4l ) o Descriptiva. o
de la mejora de la productividad. indicadores.
productividad.
AL Reingenieria'y Mejorar la productividad en una industria de Estudio de Andlisis de
simulacion. calzado. caso. estudios.
Modelo para la
A3 determinacion Evitar la expansion de la plantacion hacia Estudio de Analisis de
de la bosques de proteccidn. caso. estudios.
productividad.
Sistema de
evaluacion . o ] L
. Mejorar la productividad de operaciones o Anélisis de
A44  comparativa de o ] Descriptiva. o
| manuales en fabrica de salsa de soja. indicadores.
a
productividad.
Mejorar la productividad mediante la . e
Lean ) y ) Observacion Anélisis de
A45 ) implementacion de lean manufacturing en una ) o
manufacturing. ) ) directa. indicadores.
industria de muebles.
Lean Mejora de la productividad laboral en un .
A46 . . Descriptiva. Encuestas.
manufacturing. taller mecanico.
Gestion de Mejorar la calidad y productividad en una o Anélisis de
A47 . i B . Descriptiva. Lo
calidad. linea de produccion de patatas fritas. indicadores.
) Mejorar la productividad de la industria del . e
Mejora ) ) ) . Observacion Anélisis de
A48 ] carton corrugado mediante la implementacion ) o
continua. ) ) directa. indicadores.
de la mejora continua.
Reducir defectos mediante el uso de siete
Gestion de herramientas de control de calidad para o Anélisis de
A49 . ) . Descriptiva. Lo
calidad. mejorar la productividad en una empresa indicadores.
automotriz.
ASO Simulacion Mejora la productividad mediante Estudio de Anélisis de
multiobjetivo. optimizacion con simulacion multiobjetivo. caso. estudios.

Nota: Elaborado por el autor.
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La tabla 5 presentd la metodologia, objetivo, técnicas e instrumentos que se utilizaron
en la seleccién de los 50 articulos relacionados con las variables dependiente e independiente

con una posibilidad de ser implementadas en el presente trabajo de investigacion.

A través de la matriz referencial de los articulos seleccionados, se realizo la frecuencia
de las metodologias presentes en los estudios, destacando la ingenieria de métodos como

metodologia mas frecuente.

Figura 7: Frecuencia de las metodologias utilizadas en los articulos extraidos.

Metodologias utilizadas en los articulos extraidos

Ingenieria de métodos 13
Design Expert 1
Modelo de disefio 6ptimo
Estudio de métodos y tiempos 7
Sistema de control digitalizado
Estructuracion de datos

Metodologias

Metodologia de superficie de respuesta 1
Gestidn por procesos 6
Estudio de tiempos y movimientos 3
Arena simulation 1

0 2 4 6 8 10 12 14
Frecuencia

Nota: Elaborado por el autor.

La figura 7 se expuso la frecuencia de las metodologias utilizadas en los articulos
extraidos, determinando que la metodologia ingenieria de métodos tiene una mayor
frecuencia, siendo utilizada en 13 ocasiones, mientras que la metodologia estudio de
métodos y tiempos se presentd en 7 articulos, finalmente la metodologia gestion por procesos
presentd una frecuencia de 6 articulos, sin embargo estas metodologias estan vinculadas
estrechamente a la estandarizacion de procesos para mejorar los niveles de productividad,
concluyendo que las demas metodologias no son relevantes para este trabajo de

investigacion.

En la figura 8 se expuso el diagrama de las metodologias determinadas en la matriz
referencial junto con los autores més relevantes de la seleccion de articulos, esto debido a
que las metodologias cumplen la funcion de estandarizar procesos, mejorar la eficiencia,

productividad y hasta minimizar los costos de produccion.
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Figura 8: Metodologias principales seleccionadas de los articulos extraidos.

Metodologia
- o Estudio de
Gestion por Ingenierfa de .
. ; métodos y
procesos métodos )
tiempos
Medina-Ledn Sauceda-Lépez Betancourt-En

et. al (2019) et. al (2021) et. al (2022)

Nota: Elaborado por el autor mediante el Software Lucidchart.

Es asi que se esta manera se seleccion6 la metodologia a emplear en este estudio de
investigacion de Sauceda et al., (2021) puesto que tiene como objetivo mejorar las
operaciones adicionales en la linea de produccion, reducir costos de mano de obra y la
reduccion del tiempo de operaciones mediante la utilizacion de técnicas y herramientas de

la ingenieria de métodos.

Figura 9: Procedimiento metodoldgico.

Evaluar la
gjecucion  de
Implementar las actividades

las mejoras en propuestas
Proponer las el método de
operaciones de trabajo
Analizar  los mejora  para
datos e cada actividad
Establecer el informacion
diagndstico de del é4rea a
la ejecucién evaluar
de las
operaciones

Nota: Elaborado por el autor basado en (Sauceda et al., 2021).

La figura 9 sefiald el procedimiento metodolégico empleado en el estudio de

(Sauceda et al., 2021) siguiendo las siguientes fases:
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i.  Seleccionar el objetivo.
ii.  Obtenery presentar datos.
iii.  Analizar datos.
iv.  Desarrollar el método ideal.
v.  Presentar y preparar el método.
vi.  Desarrollar el analisis del trabajo.

vii.  Establecer estandares de tiempo.

Siguiendo este proceso, se alcanzard la mejora continua de las operaciones y

mejorando la eficiencia de la empresa a estudiar.
1.3.  Discusion.

Se plante6 que el estado del arte benefici6 mucho a la realizacion de este estudio,
permitiendo encontrar informacion referente al tema, para luego aplicar el anélisis
bibliométrico mediante los criterios de inclusion y exclusién o filtros para tener informacion
mas relevante. En la tabla 4 se mostraron los resultados obtenidos del método bibliométrico,

exponiendo un total de articulos que intervienen en las variables de estudio.

En la matriz referencial de articulos extraidos se determinaron las herramientas y
resultados de cada articulo seleccionada en el analisis bibliométrico, determinando estudios
como el de los autores (Nehra et al., 2021), la cual esta enfocada en la estandarizacién de
procesos mediante la aplicaciéon de la ingenieria de métodos en la empresa de estudio y
obteniendo resultados favorables, por otro lado el estudio de (Nissinboim & Naveh, 2019)
que se centrd en la estandarizacion de procesos y reduccion de errores mediante la gestion
por procesos con la finalidad de reducir costos y tiempos de produccion en la empresa de
estudio. Por otro lado, la investigacion de (Arévalo et al., 2020) se centrd de igual manera
en la estandarizacion de procesos, sin embargo, emple6 una metodologia denominada, arena

simulation, la cual no es relevante para el estudio.

Finalmente, en la figura 7 se presentd la frecuencia de las metodologias utilizadas en
los articulos extraidos del analisis bibliométrico, presentando como la ingenieria de méetodos,
la metodologia mas relevante para esta investigacion. Es este caso, se optd por seguir la
metodologia de estudio de los autores (Sauceda et al., 2021) para dar cumplimiento al

segundo objetivo especifico de la investigacion.



1.4.  Fundamentos teoricos
1.4.1. Variable independiente: estandarizacion de procesos

En el estudio de Fuentes et al., (2020) tiene como objetivo la busqueda de estrategias
que posibiliten la mejora de los procedimientos como lo es la estandarizacién de procesos, a
través del diagnostico de la situacion actual de la empresa de estudio y de los procesos
involucrados, el desarrollo de un estudio de tiempos y movimientos para el mejoramiento de
la eficiencia de las operaciones y utilizando indicadores de gestién, productividad y
eficiencia para la minimizacion de errores en el proceso productivo y eliminando la
duplicidad de actividades. Cada uno de los procesos se conforma de cinco elementos claves
que deben tratarse a cabalidad para el entendimiento de los procesos, identificacion de etapas
y actividades, mediante la generacion de fichas y diagramas, de esta manera la figura 10
presenta el levantamiento del proceso segun los autores citados con anterioridad para

estandarizar los procesos de produccion.

Figura 10: Levantamiento del proceso.

El producto

Obijetivo Los Controles
del wctvidades. | ™ | o resuliado | " | incicadores | ) | ce
proceso. ' de gestion. proceso.

final.

Nota: Elaborado por el autor adaptado de (Fuentes et al., 2020).

Por otro lado, la investigacion de Salcedo et al., (2020) se centr6 en determinar la
falta de procesos estandarizados, debido a que se ha convertido en un problema dentro de
las organizaciones, comprobando que han existido no conformidades en los productos y
servicios que ofrecen las organizaciones, sin embargo, establece que el diagndstico inicial
facilita comprender el estado de los procesos con la finalidad de aplicar indicadores de
gestién y control basados a la medicion de costos, teniendo como resultado la identificacion
de los procesos que no generan valor agregado a las actividades del proceso de produccion.

De esta manera, los autores citados anteriormente, contaron con una metodologia que
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consistio en realizar un diagndstico de entrada para comprender la situacion de los procesos

de la empresa como se muestra en la figura 11.

Figura 11: Metodologia para determinar la situacion de entrada.

Desarrollar formatos para acciones preventivas.

|

N

Desarrollar los procedimientos e instructivos.

|

N

Desarrollar auditorias internas.

~

N4
Elaborar las caracterizaciones de los procesos.

o |

N

Elaborar listas maestras junto con documentos para
los procesos.

Nota: Elaborado por el autor adaptado de (Salcedo et al., 2020).

Asi mismo se basa en el diagndstico, documentacion, tiempos y estandarizacion,
indicadores y analisis de costos para que la organizacion alcance la mejora continua y
obtenga un mayor desempefio en el desarrollo de las operaciones, ademéas de la

estandarizacién de procesos.
1.4.2. Variable dependiente: niveles de productividad.

Segln Teshome et al., (2024) la productividad es conocida como un factor importante
para las empresas dedicadas a la fabricacion de productos u oferta de servicios. Los
indicadores de productividad permiten medir la competitividad de la gestion de estos
procesos, por consiguiente, existen distintos indicadores de permiten calcular el valor
numérico de la productividad en base al ambito que se quiera calcular. El estudio de (Mufioz,
2021) resumen la ecuacion de productividad de la siguiente manera:

o Output Salidas
Productividad = =

Input  Entradas

Productividad = Eficiencia * Eficacia
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Ramirez et al., (2022) define la productividad como la forma de usar los recursos y
factores de produccion para la creacion de bienes y servicios los cuales se ofertan al mercado,
cuya finalidad es optimizar estos recursos para alcanzar la competitividad con el mercado
actual. Asi mismo, la productividad se la conoce como la eficiencia de la produccion, la cual

determina cuantos productos se producen con cierta cantidad de recursos o insumos.

Para Majojo, (2021) la determinacion de los niveles o indicadores es fundamental
para la evaluacion del nivel de productividad. Con la finalidad de determinar las acciones
que permitan mejorar la productividad. De esta manera establecieron un modelo KDD para

el analisis de los datos como se presento en la figura 12:

Figura 12: Modelo KDD para el andlisis de los datos.

Consolidacion de datos.

1
N
Pre-procesamiento.
~
N2
Transformacion de datos.
=
N
Mineria de datos.
e |
A4

Interpretacion y evaluacion.

Nota: Elaborado por el autor adaptado de (Majojo & Real, 2021).

Para Fontalvo et al., (2019) la productividad es un factor clave para el desarrollo de
una organizacion debido a que permite alcanzar el desarrollo empresarial tomando en cuenta
los indicadores correctos, sin embargo, en el interior de las empresas se disponen de muchos
factores para poder llevar a cabo los procesos y satisfacer la demanda del cliente. De esta
manera, los autores mencionados con anterioridad establecen que es necesario definir las
herramientas que existen para evaluar el desempefio productivo en la toma de decisiones
junto a las relaciones que existen entre la calidad de la productividad y los costos con la

finalidad de optimizar cada uno de ellos.
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Cabe recalcar que los indicadores de productividad son métricas que miden la
eficiencia y desempefio de una maquina, proyecto o persona, teniendo como objetivo
determinar su valor numeérico el cual facilitara el andlisis de problemas y las oportunidades

de una empresa, adicionalmente de la toma fortuita de decisiones.
1.5.  Sintesis del capitulo I.

Las empresas estan orientadas a mejorar los niveles de productividad para aumentar
la calidad de sus productos y servicios, en base a ellos, la estandarizacion de procesos es una
de las formas para incrementarla. En los antecedentes se establecieron los estudios que
presentaron resultados dptimos en la aplicacion de la estandarizacion de procesos con la

finalidad de mejorar la productividad.

El estado del arte se realizdé mediante el analisis bibliométrico, cuyos articulos fueron
extraidos de la base de datos Scopus, la cual permitio hallar articulos de gran relevancia para
este estudio. El estado del arte permite identificar las areas donde aln no se ha explorado a
fondo o donde existe falta de informacion, lo que a su vez ayuda a definir problemas de
investigacion relevantes y a orientar futuros trabajos. Al conocer lo que se ha hecho
previamente, se pueden identificar vacios en el conocimiento o problemas que no han sido
completamente resueltos. Este tipo de reflexion es esencial para que la comunidad cientifica

pueda avanzar de manera colectiva.

El software VOSviewer permitio realizar un diagrama de red bibliométrico basado
en los paises y revistas con mayor aportacion productivas con un enfoque cientifico basado
en las variables de estudio. VOSviewer permitio representar visualmente las relaciones entre
articulos, autores, revistas, términos clave, etc., mediante mapas de redes. Estas
visualizaciones pueden ser cruciales para identificar patrones de colaboracion, tendencias de

investigacion y areas emergentes en un campo especifico.

La matriz referencial de articulos extraidos permitié determinar las metodologias
utilizadas por los autores de los articulos hallados, siendo asi la cual determinacion de la

metodologia basada en la Ingenieria de métodos para su aplicacion en la empresa de estudio.
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II. MARCO METODOLOGICO

Para Azuero, (2019) el marco metodologico es el conjunto de acciones predeterminadas
a analizar el fondo del problema establecido a través de la aplicacion de procedimientos
especificos en los que se incluyen la metodologia, técnicas e instrumentos de recoleccion de
datos y centrandose en el como se realizara el estudio, es decir que consiste en hacer operativos

los conceptos y elementos del problema que se esta estudiando.

Gracias al empleo del estado del arte, se determinaron las metodologias que tienen una
mayor probabilidad de ser aplicadas al estudio, asi mismo como las técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos que utilizaron los distintos articulos.

2.1.1. Enfoque de investigacion.

El estudio de Vizcaino et al., (2023) indica que la seleccion del enfoque de investigacion
presenta un papel crucial, el cual determina la perspectiva desde la cual se aborda el objeto de
estudio, asi mismo con la obtencidn de los resultados. El enfoque de investigacion representa
el marco metodologico el cual guia el proceso investigativo, otorgando coherencia y direccion

a la busqueda de respuesta de las preguntas cientificas.

El presente estudio posee un enfoque cuantitativo, el cual se centra en proporcionar
datos medibles que permitiran los niveles de productividad mediante la estandarizacién de
procesos. El enfoque cuantitativo en la investigacion se caracteriza por la dedicacién en
explorar a fondo los fendmenos desde las perspectivas de los participantes, apoyandose en
mediciones numéricas y estadisticas, centrandose en la interpretacion detallada de la
informacion los cuales son recolectados mediante técnicas e instrumentos de recoleccion de

datos.
2.2. Disefio de investigacion.

El disefio de investigacion se basa en el cimiento sobre el cual se erige todo el proceso
investigativo, siendo el plano principal que guia la seleccion de los métodos la recoleccion de
la informacion y la interpretacion de informacion. Representa la ruta que asegura que los
objetivos del estudio se aborden de manera rigurosa y efectiva, distinguiéndose por su
capacidad para dar forma y estructura a la investigacion, permitiendo al autor abordar las

interrogantes con claridad y precision.
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Es asi que el presente estudio utilizo un disefio de investigacion no experimental donde
el investigador observa las situaciones de su entorno sin intervenir para crear otras. (Gavilanez,
2021) indica que la investigacion no experimental es utilizada cuando no es factible asignar
aleatoriamente a los participantes a grupos de tratamientos de control, aplicAndose una

intervencion a uno o mas grupos midiendo el efecto resultante.

En la figura 13 se detallo el disefio de investigacion utilizado en el presente trabajo de
investigacion, el cual es caracterizado por ser no experimental con un enfoque descriptivo y
correlacional. En este contexto, el investigador observa y registra las circunstancias que existen
en Aquafit S.A., mediante la utilizacion de técnicas e instrumentos de recoleccion de datos. El
enfoque cuantitativo permitié determinar un analisis estadistico de la informacion recopilada

identificando las relaciones entre las variables y la mejora de los niveles de productividad.

Figura 13: Disefio de investigacion.

Disefio de investigacion.

7

Tipo.

No experimental.

7

Alcance.

Descriptivo. Correlacional.

Nota: Elaborado por el autor.

Investigacion descriptiva: permite describir un fendmeno o situacion de una manera
detallada, utilizdndose para crear una representacion exacta de eventos (Arias & Covinos,
2021; Jodo et al., 2019). Tiene como objetivo un mayor grado especifico, iniciando desde la
identificacion del objeto de estudio, la estructura de la empresa, los procesos operativos, 10s
niveles de productividad y entre otros aspectos que deben medirse con precision dentro del

estudio.
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Investigacion correlacional: busca determinar si existe una relacion estadistica entre
dos 0 maés variables, sin la necesidad de demostrar una relacion de causa y efecto, cuyas
caracteristicas principales son: enfoque en relacion, variable independiente y dependiente, no
hay manipulacion, disefio observacional y coeficiente de correlacion para determinar la
correlacion entre las variables de estudio (estandarizacion de procesos y niveles de

productividad).
2.3.  Procedimiento metodoldgico.

En el estudio de Fuentes et al., (2020) se tiene como objetivo la busqueda de
habilidades que viabilicen la mejora de las instrucciones como lo es la estandarizacion de
procesos, a través del diagnostico de la situacion actual de la empresa de estudio y de los
procesos involucrados, el desarrollo de un estudio de tiempos y movimientos para el
mejoramiento de la eficiencia de las operaciones y utilizando indicadores de gestion,
productividad y eficiencia para la minimizacion de errores en el proceso productivo y
eliminando la duplicidad de actividades. Cada uno de los procesos se conforma de cinco
elementos claves que deben tratarse a cabalidad para el entendimiento de los procesos,
identificacion de etapas y actividades, mediante la generacion de fichas y diagramas, de esta
manera la figura 14 presenta el levantamiento del proceso segun los autores citados con

anterioridad para estandarizar los procesos de produccion.

Figura 14: Levantamiento del proceso.

Objetivo del Andlisis de las El producto . Los Controles del
proceso actividades del proceso o indicadores de proceso
: : resultado final. productividad. :

Nota: Elaborado por el autor adaptado de (Fuentes et al., 2020).
2.4. Poblacién y muestra.
2.4.1. Poblacion.

La tabla 6 muestra un desglose minucioso del nimero de personal en las distintas areas
de la empresa Aquafit S.A., sin embargo, solo se tomara en cuenta al conjunto de empleados
delimitados al area de produccion.
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Tabla 6: Poblacion de estudio.

Area Personal Cantidad  Frecuencia
Gerencia general Gerente-sub 2 3%
Talento humano Jefe RH-asistente 2 3%

Marketing Empleado 2 3%
Facturacion Empleado 3 4%
Contabilidad Empleado 3 4%

Tesoreria Empleado 3 4%

Compras Empleado 2 3%

Financiera Empleado 1 1%
Logistica y

Empleado 2 3%
transporte
Distribucion Empleados 24 35%
Bodega Jefe de bodega-empleado 5 7%
Control de
. Empleado 4 6%
calidad
. Jefe de produccion-

Produccion ) 16 23%

operarios
Total 69 100%

Nota: Elaborado por el autor.

La empresa dispone de una poblacion total de 69 empleados distribuidas en las 13 areas
que tiene la empresa. El estudio se orienta en la estandarizacion de procesos, por lo tanto, se
retiran las areas y el personal que no se envuelvan directamente con la mejora de los niveles de

productividad de la compaifiia.
Muestra.

De acuerdo con la tabla 6, se cuenta con un total de 69 personas que laboran en la
empresa, los mismos que se dividen en las diferentes areas de la organizacion. Se determind
que la muestra solo se debe aplicar cuando la poblacion es igual o superior a una cantidad

minima prestablecida de 100 personas, de lo contrario no se recomienda su utilizacion.
69 < 100

Muestra probabilistica = No aplica
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Como se demostré que la poblacion es menor a 100 individuos, se procedié a
seleccionar una muestra no probabilistica por conveniencia para continuar con el analisis, en

este caso, solo se tomaron en cuenta a los 16 trabajadores del &rea de produccion.
2.5.  Meétodos, técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.
2.5.1. Métodos de recoleccion de datos.

El método de recoleccion de informacion utilizado se basé en la indagacion de campo
e indirecta guiandose en el proceso empleado por Hernandez, (2014) como se muestra en la

figura 15.

Figura 15: Proceso de recoleccion de datos en la empresa de estudio.

¢Cuales son las |<Personal de
fuentes? la empresa

*En la

;Donde se
>| localizan las ngg;?is?
2
fuentes” SA
¢A traves de que Jo oo oo
método se va a Cuestionario
recolectar datos?

¢De qué forma se ) \1odiante un

preparan los
>| datos para su LenS:T;%Ta d)é
respectivo

analisis? datos

Nota: Elaborado por el autor, adaptado de (Hernandez, 2014).

i. ¢Cudles son las fuentes?: las fuentes son principales puesto a que se encuestd
claramente a los trabajadores de la empresa Aquafit S.A., para lograr informacién
establecida en la problematica de estudio.

ii.  ¢Donde se localizan las fuentes?: Las fuentes se delimitan directamente dentro de la

empresa.
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iii. (A traves de qué método se va a recolectar datos?: a través de la investigacion de
campo, mediante la técnica de encuesta y el instrumento cuestionario, la misma que fue
aprobada por expertos en el tema.

iv. ¢De qué forma se preparan los datos para su respectivo analisis?: la informacion se
preparé a través de su tabulacion y graficas claras que ayudaron a demostrar los

resultados conseguidos.

En la siguiente figura se evidenciaron las descripciones de la linea metodologica que se

emple6 dentro del trabajo de investigacion.

Figura 16: Linea metodoldgica.

Enfc_)qu_e: inl\\//leestt(i)ggc?gn' Técnica: Instrumento:
Cuantitativo. Descriptivo. ' Encuesta. Cuestionario.

Nota: Elaborado por el autor.
2.5.2. Técnicas de recoleccién de los datos.

Para la recoleccion de informacion sobre el estado de los niveles de productividad de la
empresa Aquafit S.A., se efectud la técnica de encuesta, por lo tanto se realizo el diagnostico
de validacion del instrumento de recoleccion de datos por el método validacién por juicio de
expertos, el mismo que se enfocd en la seleccion de un grupo de cinco expertos/profesionales,
con el objetivo de dar su dictamen con respecto al instrumento de recoleccion de informacion,

permitiendo conseguir un criterio integro del instrumento para proseguir con el estudio.

Encuesta: Feria et al., (2020) indica que la técnica de encuesta se define como aquel
instrumento que utiliza el investigador para recolectar e inspeccionar informacion a través de

tablas de recoleccién y procesamiento de datos en datos simplificados para la investigacion.

36



Para la validacion del instrumento de recoleccion de datos se empled la metodologia
validacion por juicio de expertos que emplea tres pasos a través de dictamenes dindmicos que

son mostradas por expertos en el tema como se muestra en la Figura 17.

Figura 17: Pasos del método validacion por juicio de expertos.

Seleccién de los Numero de expertos a Conformacion del
expertos. reclutar. panel.

Nota: Elaborado por el autor.
2.5.3. Instrumentos de recoleccion de los datos.

Con el objetivo de obtener informacion, se realizd el censo en la empresa Aquafit S.A.
a través del instrumento de recoleccion de datos el cual fue decisivo debido a que establece la

evolucion investigativa de las variables valorando su categorizacion.

Cuestionario: el instrumento posee 40 preguntas y fueron encaminadas para la obtencién
de respuestas de manera nominal, valoradas del 1 al 3 con alternativas variadas en las
votaciones, con el propdésito de recolectar datos de los niveles de productividad para establecer

mejoras en las fisuras que lo requieran.
2.6.Variable del estudio.

i.  Variable independiente: estandarizacion de procesos.

ii.  Variable dependiente: niveles de productividad.
2.6.1. Operacionalizacion de las variables

La operacionalizacion de variables es un paso crucial en la investigacion cientifica,
especialmente en las ciencias sociales, ya que permite transformar conceptos abstractos y
generales en elementos concretos y medibles. Operacionalizar adecuadamente las variables
aumenta la validez (si realmente se esta midiendo lo que se pretende medir) y la fiabilidad (si

las mediciones son consistentes y repetibles).
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Tabla 7: Operacionalizacion de la variable independiente.

) Definicion Definicion ) ) ) )
Variable ] Dimensiones Indicadores Técnica Instrumentos
conceptual operacional
11. NGmero de . .
o Anélisis Revision
procedimientos
documental. documental.
. D1 documentados.
Se define como . )
o Documentacion de procesos 12. Nivel de detalle N )
una practica para la ) ] Observacion Lista de
) B Consiste en llevar un registro de un en los ] L
o ejecucion de las ) ) o directa. verificacion.
La estandarizacién proceso durante la ejecucion de un procedimientos.
tareas, causando la o )
de procesos es la ) ) proyecto. El objetivo es aprender de 13. Frecuencia de o
. uniformidad y ] . o Revision de Informe de
tarea de unificar los . la implementacion para adaptar la actualizacion de . o
o garantizando la . ] registros. actualizaciones.
. procedimientos de . L estrategia y mejorar el documentos.
Variable ) mejor realizacion .
. . una empresa, a fin N . procedimiento. 14. Grado de
independiente: de las diligencias. L Encuesta a
o de crear patrones y estandarizacion de Encuestas.
estandarizacion de . Con esto, es personal.
guiones sobre las S tareas.
procesos o posible identificar
actividades mas ) 15. Namero de o )
) oportunidades de D 2: o Revision Registro de
variadas de una ) o capacitaciones o
) mejora y fallas, Capacitacién al personal ) documental. capacitaciones.
empresa (Ruiz, o realizadas.
asegurando una La capacitacion juega un papel ]
2019). o . ] 16. Porcentaje de L
mayor eficacia primordial para el logro de tareas y lead Revision Informe de
empleados
interna (Velazquez proyectos, dado que es el proceso P ] documental. capacitacion.
) capacitados.
et al., 2020). mediante el cual las y los .
) ) I7. Nivel de
trabajadores adquieren los y Encuestas a
comprension de Encuestas.

conocimientos y herramientas.

procedimientos.

empleados.
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. Definicion Definicion ) ) . o
Variable ] Dimensiones Indicadores Técnica Instrumentos
conceptual operacional
18. Frecuencia de Revision Informe de
capacitaciones. documental. capacitaciones.
19. Porcentaje de o )
o Auditorias Registro de
cumplimiento  de .
D3: internas. auditorias internas.
o o los procesos.
Cumplimiento de procedimiento
o . 110. Nuamero de .
El cumplimiento de politicas y o Auditorias Informe de
o desviaciones . o
procedimientos protege a la internas. auditorias.
L . o detectadas.
organizacion de riesgos estratégicos .
] ] . 111. Tiempo de L )
como sanciones, interrupcion de la y Revision Registro de
» o correccion de
operacion, enjuiciamientos y o documental. procesos.
) N desviaciones.
deterioro de su reputacion y su )
) 112. Frecuencia de o
imagen de marca. o Auditorias Informe de
auditorias ) o
. internas. auditorias.
realizadas.
D 4: 113. NUmero de
) . Revision Informe de mejora
Mejora continua propuestas de .
o N ) ] documental. continua.
Es una préctica de gestion paraque  mejora registradas.
la empresa pueda mejorar 114. Tiempo )
) o Registro de
constantemente sus procesos y asi ~ promedio de Revision . )
o ) ] ) implementacion de
ser mas eficiente y tener un mejor implementacion de documental.

rendimiento.

mejoras.

mejoras.
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. Definicion Definicion ) ) . o
Variable ] Dimensiones Indicadores Técnica Instrumentos
conceptual operacional
115. Impacto de las
) Encuestas a
mejoras en la Encuestas. )
L supervisores.
eficiencia.
116. Frecuencia de )
o L Registro de
revisiones de Revision. o
revisiones.
procesos.
D 5: 117. Nivel de y Informe de
o L Observacion
Tecnologia utilizada en procesos automatizacion de i procesos
irecta.
Cumple la finalidad de calcular y procesos. automatizados.
simplificar los flujos de compromiso 118. Tiempo de )
) ) L Registro de
y acelerar los métodos de negocio. respuesta en la Revision )
tiempos
Asimismo, puede optimizar la operacion de documental. )
L . o i operativos.
precision, calidad y fiabilidad de tecnologia.
es0s procesos, apoyando a las 119. Frecuencia de L
» . o Revision Informe de
compafiias a manipular de forma actualizaciones .
o i . documental. tecnologia.
mas &gil para adecuar los cambios tecnoldgicas.
del negocio y el mercado. 120. Nivel de
integracion de Encuesta a
i Encuestas.
tecnologia con personal.

procesos.

Nota: Elaborado por el autor.
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Tabla 8: Operacionalizacion de la variable dependiente.

) Definicion Definicion ) ) ) )
Variable . Dimensiones Indicadores Técnicas Instrumentos
conceptual operacional
Variable I11. Tiempo
dependiente: promedio de Revision Registro de
niveles de . Se encarga de D1 produccion por documental. produccion.
o Son unidades de ] L . ]
productividad L reflejar la Eficiencia operativa unidad.
medicion que ) ) )
correlacion Se refiere al proceso de generar los 12. Porcentaje de L Informe de
ayudan a nuestra ) ) Revision o
existente entre los mismos resultados con la menor recursos. utilizacion de
empresa a ) documental.
) . efectos de una cantidad de recursos. La aprovechados recursos.
identificar la o ] o . ]
o actividad, el tiempo  productividad operativa, en cambio, 13. Ndmero de o ]
eficiencia de cada Revision Registro de
o _ transpuesto en ella es el proceso de generar mayores paradas no .
procedimiento, asi . ) documental. produccion.
o y los recursos que  resultados con la misma cantidad de programadas.
identificamos los ] )
. han sido usados recursos. 14. Nivel de L ]
errores y mejoras L Revision Registro de
para llevarla a optimizacion del ) )
que podemos o ) documental. inventario.
) cabo, este indicador uso de materiales.
realizar para sacar .
) se suele calcular en D 2: I5. Porcentaje de
el méaximo ) ) ) o Informe de control
o unidades de tiempo Calidad del producto productos Revision .
rendimiento y . ) de calidad.
. y formula la Es la percepcion que el cliente tiene conforme. documental. ]
posible de las . . L i L Registro de control
correspondencia del mismo. Es una fijacion mental 16. NUmero de Revisién .
tareas que . . de calidad.
] _ entreel trabajo y el del consumidor que asume productos documental.
realizamos (Majojo i ] Encuestas a
producto (Ramirez conformidad con un producto o rechazados. Encuestas. .
y Real, 2021). o ) ) o clientes.
et al., 2022). servicio determinado, que solo 17. Nivel de Revision )
) . Registro de
permanece hasta el punto de satisfaccion del documental.

necesitar nuevas especificaciones.

cliente.

reclamaciones.
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. Definicion Definicion ) ) . o
Variable . Dimensiones Indicadores Técnicas Instrumentos
conceptual operacional
18. NUmero de Revision Registro de
reclamaciones por documental reclamaciones
18. Namero de
reclamaciones por
defectos.
D 3: 19. Reduccion de Revision de
. . ) Informe
Reduccion de costos costos operativos registros ] ]
. . ) financiero.
Es el proceso que llevan a cabo por unidad. financieros.
diversas empresas con la intencion 110. Disminucion L ]
o Revision Registro de
de minimizar sus gastos e en el consumo de ) )
) ) ) ) documental. inventario.
incrementar sus ganancias. materias primas.
111. Registro de Revisién Registro de
desperdicios. documental. produccion.
112. Optimizacién Revision de
_ Informe
de recursos registros ] ]
) . . ) financiero.
financieros. financieros.
113. Porcentaje de Encuestas de
) ) Encuestas. ] N
D 4: clientes satisfechos. satisfaccion.
Satisfaccion del cliente 114. Frecuencia de L
o ) Revision )
Es el sentimiento o la actitud del recompra de Registro de ventas.
) ) documental.
cliente hacia un producto, una productos.
empresa 0 un servicio prestado por 115. Tiempo de L ]
Revisién Registro de
una empresa. respuesta a las B )
documental. atencion al cliente.

solicitudes.
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. Definicion Definicion ) ) . o
Variable . Dimensiones Indicadores Técnicas Instrumentos
conceptual operacional
116. Grado de
o Encuestas de
fidelizacion de Encuestas. ] y
] satisfaccion.
clientes.
18. Namero de
D5: ]
) reclamaciones por
Tiempo de entrega
] . defectos.
Es el tiempo de retrasos existente ] .
) 19. Reduccion de Revision de
cuando se recibe una orden hasta que . . Informe
o ) . costos operativos registros ] ]
se procese. Mas bien, esta asociado a . . ) financiero.
o ] por unidad. financieros.
la fabricacion, a la gestién de la o
o N 110. Disminucidn L ]
cadena de suministro y a la gestion, Revision Registro de
] en el consumo de ) )
pero ademas se puede emplear a ) ) documental. inventario.
) ) ) materias primas.
negocios que tienen consumidores, ) L )
) 111. Registro de Revision Registro de
productos y un equipo de ventas. o N
desperdicios. documental. produccion.
112. Optimizacién Revision de
_ Informe
de recursos registros ) )
) . . ) financiero.
financieros. financieros.

Nota: Elaborado por el autor.
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2.7.  Procedimiento para la recoleccién de los datos.

Esta seccion examina la implementacion de los objetivos especificos de la

investigacion, comenzando con un plan para comprender los diversos métodos, técnicas y

herramientas relacionados con la estandarizacion de procesos a través de una revision

sisteméatica de los métodos bibliométricos. Esta revision logra el primer objetivo al

proporcionar una conceptualizacion de conceptos clave a través del analisis de citas de articulos

seleccionados y explora el potencial de cada método.

Tabla 9: Procedimiento para la recoleccion de datos.

N° Objetivo Acciones Instrumentos  Resultados esperados
1. Revisidn sistemética a
i través del método
Realizar una bibliométri Articulos cientificos que
i 03016 ibliométrico.
Investigacion sustenten las variables de
bibliografica por . L
_ "~ 2.Conceptualizacién de Revision Investigacion.
medio de la revision . ) .
. . las variables y palabras sistematica L
1 sistematica del ] Identificacion de las
; clave. método i .
método o metodologias a utilizar.
o bibliométrico.
bibliométrico para 3. Estudio de la dentificacion de |
entificacion de los
sustentar las estandarizacion de _ "
: : instrumentos a utilizar.
variables de estudio. procesos y niveles de
productividad.
Desarrollar un 1. Definir el disefio y Determinacion del
marco enfoque del estudio. procedimiento
metodolégico o metodoldgico.
2. ldentificacion de las Encuesta.

mediante el uso de
herramientas
2 basadas en la
estandarizacién de
procesos para la
identificacién de la
situacién inicial de

la empresa.

técnicas e instrumentos
para la recoleccion de

informacion.
Censo

3. Establecer la encuesta  poblacional.
para la recoleccion de
informacion en la

empresa AQUAFIT S.A.

Cuestionario.

Caracterizacion de la
poblacion a través del
Censo poblacional en la

empresa Aquafit S.A.

Identificacion de los
instrumentos y técnicas

de recoleccién de datos.
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N° Objetivo Acciones Instrumentos

Resultados esperados

1. Empleo de las técnicas

e instrumentos de

Elaborar una recoleccion de
propuesta de mejora informacion por su Encuesta.
basada en los fiabilidad.

Software IBM
2. Ejecucidn del Software SPSS
IBM SPSS Statistics 25 Statistics 25.
para la autenticidad de la

roductividad de la
i informacion. Alfa de

resultados obtenidos
3 para la mejora de

los niveles de

empresa Aquafit
S.A.

Cronbach.
3. Andlisis de resultados
y preparacion de la

propuesta de mejora.

Presentacion de los
resultados a través de

cuadros estadisticos.

Interpretacion de

resultados.

Elaboracién de la

propuesta de mejora.

Nota: Elaborado por el autor.

45



I11. MARCO DE RESULTADOS Y DISCUSION

3.1. Descripcion de la empresa.
3.1.1. Generalidades.

La empresa Aquafit S.A. es una organizacion cuya funcion principal es la purificacion
y el envasado de agua sin gas, cuyo producto es distribuido en toda la provincia de Santa Elena.
Esta empresa fue creada el 19 de agosto de 2005 y a partir del afio 2010 empez6 a funcionar y
dar a conocer sus productos en los cantones, teniendo una gran aceptacion por parte de los

consumidores desde el primer momento.

Figura 18: Logo de Aquafit S.A.

\
Pureza gue se "

Nota: Elaborado por Aquafit S.A.

La empresa se ha consolidado como un proveedor de confianza en la provincia de Santa
Elena, ofreciendo productos de alta calidad que satisfacen las exigencias y necesidades del

mercado local.

Tabla 10: Datos generales de la empresa.

Tipo de informacion Datos

Razon social. Aquafit S.A.

Actividad econémica principal. Purificadora y envasadora de agua sin gas.
Registro unico del contribuyente (RUC). 0992426578001.

Centro de trabajo. Santa Elena.

Sector. Privado.

Direccion. Santa Elena km 2 via El Tambo, Santa Elena.
Teléfono. 0968684841.

Pagina web. http://www.aquafit.com.ec

Nota: Elaborado por el autor.
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3.1.2. Organizacion estructural.

En la figura 19 se presentd la estructura organizacional de Aquafit S.A., el cual
proporciona una vision de la estructura jerarquica y operativa de la organizacion destacando
las areas principales: departamento de contabilidad, departamento de compras, departamento
de bodega, departamento de produccion y departamento de logistica para asegurar la
productividad y eficiencia de las operaciones de la empresa, actualmente la empresa cuenta con

68 empleados.

Figura 19: Estructura organizacional de Aquafit S.A.

Gerente General

Talento
Humano
I I I ]
Departamento Departamento Departamento Departamento Departamento
de contabilidad de compras de bodega de produccion de logistica
L L Compras L L L
: Jefe de Transporte y
Contador fagtir;tae::si’én Jefe de bodega produccion distribucion

Nota: Elaborado por el autor.
3.2.  Procedimiento para la recoleccion de datos.
3.2.1. Validacion de los datos recolectados.

Fue necesario respaldar los resultados a través de la recopilacion de informacion en
base a los niveles de productividad de la empresa, de esta manera se verifico la validez y
confiabilidad del instrumento de recoleccién de datos mediante el método juicio por expertos
y la confiabilidad de los datos recolectados por alfa de Cronbach en el software IBM SPSS

Statistics.

A. Validacion de informacion para cuestionario.
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El cuestionario se desarrollo tras identificar el problema de investigacion en la empresa
Aquafit S.A., durante la primera inspeccion realizada, en la cual se establecio contacto directo
con el personal y los procesos de produccion. Este paso ayudo a definir el contenido y el
contexto del cuestionario utilizando la metodologia juicio por expertos, cuya estructura se

encuentra detallada en el Anexo 49.
Juicio por expertos.

Se tomaron en cuenta los siguientes criterios de inclusion y exclusion para la seleccion

de los expertos para la validacion del instrumento de recoleccion de datos:

i.  Losexpertos deben participar académicamente o pertenecer a una institucion educativa.

ii.  Conocimiento y experiencia en el sector industrial.

iii.  Es importante que los expertos tengan conocimiento actual sobre las metodologias y
practicas de investigacion en base al tema de estudio.

iv.  Es necesario valorar la diversidad de perspectivas y enfoques dentro del grupo de
expertos para asegurar la representacion de distintas disciplinas o areas de
especializacion relacionadas con el trabajo de investigacion.

v. Se tomO también en cuenta la disponibilidad y disposicion de los expertos para

participar de manera comprometida en el proceso de validacion del instrumento.

Los expertos fueron contactados de manera presencial en la institucion, por lo que
proporcionaron la valoracién de las preguntas del cuestionario en las escalas de acuerdo a sus
indicaciones, asi mismo aceptando las sugerencias y observaciones por parte de los expertos

con el fin de aumentar la efectividad y precision del instrumento de recoleccion de datos.

En la tabla 11 se presentaron las evaluaciones realizadas por los expertos. Estas
respuestas se basan en bueno, regular y malo segln las observaciones de los expertos, las
mismas que tuvieron 2 rondas de revisiones para correcciones y modificaciones en el
instrumento de recoleccién de datos. La validacion de datos es un proceso fundamental en la
gestion de informacion, ya que asegura que los datos que se recopilan, almacenan y utilizan
sean correctos, precisos y Utiles. Esta practica es esencial para el funcionamiento eficiente de
cualquier sistema que dependa de datos, como bases de datos, aplicaciones, procesos

empresariales, analisis, etc.
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Tabla 11: Revision de instrumento cuestionario.

Revisién de instrumento cuestionario

Expertos Efectividad
Ronda I Ronda Il
1 v
2 v
3 v
4 v
5 v
Total 3 2

Nota: Elaborado por el autor.

En el mismo sentido, la tabla 12 detallé el célculo de frecuencia en porcentaje,

declarando la validacion del instrumento cuestionario en un 100%.

Tabla 12: Célculos de frecuencia por validacién del cuestionario.

Analisis de frecuencia por validacion del cuestionario

Frecuencia Frecuencia
Ronda Frecuencia . %
acumulada relativa
| 3 3 0.60 60 %
1 2 5 0.40 40 %
Total 5 100 %

Nota: Elaborado por el autor.

La tabla 13 detall6 el resumen de la aplicacion del juicio de expertos luego de las

correcciones y modificaciones realizadas.

Tabla 13: Resumen juicio por expertos.

Experto Respuesta
Experto 1 Bueno
Experto 2 Bueno
Experto 3 Bueno
Experto 4 Bueno
Experto 5 Bueno

Nota: Elaborado por el autor.
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Obtencion de los resultados.

Los datos se consiguieron inicialmente mediante la realizacion de una encuesta por
cuestionario a los grupos de trabajo directamente implicados en el proceso o procesos de
fabricacion de botellas de agua y un andlisis en profundidad de los resultados presentados en
excel. Esta herramienta permite una adecuada recopilacion y andlisis de datos, ayuda a
comprender mejor la informacion derivada y suministra una base solida para la estandarizacion

de procesos.

En la tabla 14 se mostré el andlisis de los datos recolectados en la empresa Aquafit S.A.
por el cuestionario obteniendo un total de 640 respuestas individuales, las mismas que se
distribuyeron en respuestas de si, no y no estoy seguro/a, lo que permitié un analisis
cuantitativo y cualitativo de la percepcion de los trabajadores. Esto simplificd la comprension
de las actitudes y practicas de los empleados en base a los niveles de productividad, ofreciendo

datos valiosos para las mejoras correspondientes en el &mbito laboral.

Tabla 14: Tabulacion de datos obtenidos.

Respuestas
Preguntas . No estoy Total
Si No
seguro/a
P1 2 11 3 16
P2 3 6 7 16
P3 2 8 6 16
P4 4 5 7 16
P5 11 2 3 16
P6 0 15 1 16
P7 0 7 9 16
P8 0 14 2 16
P9 9 1 6 16
P10 6 1 9 16
P11 1 13 2 16
P12 8 1 7 16
P13 7 2 7 16
P14 7 4 5 16
P15 6 10 0 16
P16 9 0 7 16
P17 7 9 0 16
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Respuestas

Preguntas . No estoy Total
Si No
seguro/a
P18 0 6 10 16
P19 0 7 9 16
P20 5 4 7 16
P21 1 9 6 16
p22 3 7 6 16
P23 2 6 8 16
P24 6 6 4 16
P25 2 7 7 16
P26 8 4 4 16
P27 6 2 8 16
P28 3 8 5 16
P29 7 5 4 16
P30 5 7 4 16
P31 7 2 7 16
P32 3 8 5 16
P33 2 4 10 16
P34 3 6 7 16
P35 3 6 7 16
P36 8 8 0 16
P37 5 6 5 16
P38 5 5 6 16
P39 4 4 8 16
P40 6 10 0 16
Total 176 246 218 640

Nota: Elaborado por el autor.

En la tabla 14 también presenté una matriz generalizada que compild los datos
obtenidos a partir de las preguntas formuladas en el cuestionario dirigido a los trabajadores del
area de produccioén de la empresa. Esta matriz ofrecid una representacion sistematica de los
datos obtenidos, lo que permitio una facil comparacion y analisis de las respuestas obtenidas,
de esta manera, cada celda corresponde a una respuesta especifica de cada encuestado a una
pregunta concreta, permitiendo la identificacion de patrones, tendencias y los posibles aspectos

que requieran mejora.

Analisis de resultados del cuestionario.
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La tabla 15 presentd un resumen de los datos obtenidos de las preguntas realizadas en
base a los niveles de productividad en el area de produccion en Aquafit S.A., es asi que cada
fila de la tabla corresponde a una pregunta determinada, enumerada del 1 al 40, la segunda
proporciona un analisis e interpretacion del resultado y la tercera el anexo especifico donde se

pueden hallar mas detalles sobre los resultados de cada pregunta.

Tabla 15: Analisis de preguntas.

NuUmero de . N
Andlisis e interpretacion Anexo
pregunta

Se determind que del 100% de los trabajadores encuestados,

o1 el 69% indica que no se ha reducido el tiempo de produccion Ver anexo 4.
por unidad, por otro lado, el 13% indica lo contrario, mientras
que el restante 19% no esta seguro.
Se determind que 44% de los trabajadores encuestados

P2 confirmaron no estar seguros de que el tiempo de produccion Ver anexo 5
es consistente para todas las unidades.
El 50% de los encuestados determind que no se aprovechan

P3 los recursos disponibles en los procesos productivos mientras Ver anexo 6
que un 38% indico no estar seguros.
El 44% de los encuestados sefial6 no estar seguro de que el

P4 equipo de trabajo utilice eficientemente los recursos Ver anexo 7
asignados, mientras que el 31% sefial6 no estar seguro.
En este caso, el 69% afirmé que las paradas no programadas

P5 afectan negativamente a la produccién, mientras que un 19% Ver anexo 8
asegura lo contrario.
El 94% de los encuestados sefialaron que las paradas no

P6 Ver anexo 9
programadas no se resuelven en un tiempo razonable.
El 56% de los trabajadores encuestados sefialaron no estar

P7 seguro de haberse optimizado el uso de materiales en el Ver anexo 10
proceso productivo.
El 88% de los trabajadores sefialaron que los materiales no se

P8 Ver anexo 11
gestionan de manera eficiente para minimizar las pérdidas.
El 56% de los trabajadores encuestados determinaron que los

P9 productos si cumplen con las especificaciones de calidad Ver anexo 12
establecidas mientras que un 38% indicd no estar seguro.
El 56% de los encuestados sefialé que no estan seguros de que

P10 el equipo esté satisfecho con la calidad de los productos que Ver anexo 13

se producen.
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Ndmero de

pregunta

Andlisis e interpretacion

Anexo

P11

P12

P13

P14

P15

P16

P17

P18

P19

P20

P21

P22

P23

El 81% de los trabajadores indicé que no se ha reducido el
rechazo de productos debido a los problemas de calidad.

El 50% determiné que las auditorias internas si muestran una
disminucion en los productos rechazados mientras que un
44% no estan seguros.

El 44% de los trabajadores indicé que los clientes si han
expresado satisfaccion con la calidad de los productos
mientras que otro 44% no esta seguro.

El 44% de los trabajadores indic6 que las encuestas de
satisfaccién si indican una mejora en la percepcion del cliente.
El 62,5% de los encuestados determind que los defectos
identificados no se corrigen de manera 6ptima mientras que
el 37,5% asegura que si se corrigen.

El 56% de los encuestados sefialé que los clientes si estan
satisfechos con las soluciones ofrecidas ante los defectos
mientras que el 44% no est4 seguro.

El 56% de los trabajadores sefiald no se ha reducido el costo
operativo por cada unidad operativa mientras que el 44%
indica que si.

El 62,5% de los trabajadores indic6 no estar seguro de que si
se ha implementado alguna medida que reduzca los costos
operativos mientras que el 37,5% restante asegura que no.

El 56% de los trabajadores sefiald no estar seguro de que se
haya disminuido el consumo de materias primas sin afectar la
calidad del producto.

El 44% de los trabajadores sefiald no estar seguro de que el
desperdicio de materias primas ha disminuido recientemente
mientras que el 31% indica que si. El restante 25% indica que
no se ha disminuido recientemente.

El 56% de los encuestados determind que no se han reducido
significativamente los desperdicios en el proceso productivo
mientras que un 38% no est4 seguro.

El 44% de los trabajadores encuestados determin6é que no se
han implementado controles para reducir los desperdicios
mientras que un 38% no esta seguro.

El 50% de los trabajadores encuestados indicé no estar seguro

de que si los recursos financieros de la empresa.

Ver anexo 14

Ver anexo 15

Ver anexo 16

Ver anexo 17

Ver anexo 18

Ver anexo 19

Ver anexo 20

Ver anexo 21

Ver anexo 22

Ver anexo 23

Ver anexo 24

Ver anexo 25

Ver anexo 26
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Ndmero de

pregunta

Andlisis e interpretacion

Anexo

P24

P25

P26

P27

P28

P29

P30

P31

P32

P33

P34

P35

El 38% de los encuestados sefialdé que la optimizacion
financiera si ha impactado positivamente en la produccion
mientras que otro 38% indica que no.

El 44% de los encuestados sefial6 no estar seguro de si el
porcentaje de clientes satisfechos ha aumentado, mientras que
otro 44% sefial6 que no.

El 50% de los trabajadores sefialdo que las encuestas de
satisfaccion muestran una mejora en la percepcion de los
clientes mientras que otro 25% indica que no.

El 50% de los trabajadores indicé no estar seguro de que los
clientes estan realizando compras recurrentes de productos
mientras que un 38% afirma que si.

El 50% de los trabajadores determiné que los clientes no han
mostrado interés en adquirir nuevos productos mientras que
un 31% indica no estar seguros.

El 44% de los trabajadores encuestados determind que la
empresa si responde de manera oportuna a las solicitudes de
los clientes mientras que un 31% sefial6 que no.

El 44% de los trabajadores sefial6 que los clientes no estan
satisfechos con el tiempo de respuesta de la empresa mientras
que el 31% indica que si.

El 44% de los encuestados sefial6 que los clientes si muestran
un grado de fidelizacion hacia la empresa mientras que otro
44% no esta seguro.

El 50% de los trabajadores sefialé que no se ha aumentado el
namero de clientes recurrentes mientras que otro 31% indicé
no estar seguro.

El 63% de los encuestados sefialé no estar seguro de que el
tiempo promedio de los productos ha mejorado en los tltimos
meses mientras que un 25% indica que no.

el 44% de los encuestados sefial6 no estar seguro de que los
clientes estén satisfechos con los tiempos de entrega mientras
que un 38% indico que no.

El 44% de los encuestados sefiald no estar seguro de que el
nimero de retrasos en la entrega de productos haya

disminuido mientras que otro 38% indic6 que no.

Ver anexo 27

Ver anexo 28

Ver anexo 29

Ver anexo 30

Ver anexo 31

Ver anexo 32

Ver anexo 33

Ver anexo 34

Ver anexo 35

Ver anexo 36

Ver anexo 37

Ver anexo 38
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Ndmero de . N
Andlisis e interpretacion Anexo
pregunta

El 50% de los trabajadores encuestados sefial6 que los

P36 clientes si han recibido menos productos fuera de plazos Ver anexo 39
acordados mientras que el restante 50% indica que no.
El 31% de los trabajadores indicé que el porcentaje de las

P37 entregas a tiempo ha aumentado mientras que otro 38% indica Ver anexo 40
que no.
El 38% de los trabajadores encuestados indicé no estar seguro

P38 de que el equipo esté logrando cumplir con los plazos de Ver anexo 41
entrega establecidos mientras que otro 31% indic6 que no.
El 50% de los encuestados determind no estar seguros de que

P39 los clientes comprendan las causas de los retrasos y las acepte Ver anexo 42
mientras que otro 25% indica que no y el Gltimo 25% indica
que si.
El 63% de los trabajadores encuestados sefialé que no se han

P40 implementado soluciones efectivas para minimizar el impacto Ver anexo 43

de los retrasos mientras que otro 38% indica que si.

Nota: Elaborado por el autor.
Confiabilidad del instrumento por alfa de Cronbach.

El estudio de Roco, (2024) sefial6 que uno de los instrumentos mas usados para la
evaluacion de la consistencia interna de un instrumento de recoleccién de datos es el Alfa de
Cronbach. En el mismo sentido se calcul6 mediante los criterios establecidos por el autor citado

con anterioridad y se muestra de la siguiente manera:

i.  Alfade Cronbach entre 0,7 y 0,9 es excelente.
ii.  Alfade Cronbach entre 0,4y 0,6 es aceptable.

iii.  Alfade Cronbach <a 0,4 es inaceptable.

En la tabla 16 se establecio la confiabilidad del instrumento de recoleccion de datos como
excelente segun el calculo realizado en el software IBM SPSS statistics siguiendo los criterios
ya establecidos (anexo 3).
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Tabla 16: Valoracién de procesamiento de datos.

N %
Valido 40 100%

Casos Excluido® 0 ,0
Total 40 100%

a. La eliminacion por lista se centra en todas las variables del proceso

Nota: Elaborado por el autor.

Asi mismo se realizo el procesamiento de casos como se mostré en la tabla 17, puesto

que las preguntas tienen caracteres del 1 al 3 en las alternativas de contestacion.

Tabla 17: Confiabilidad de alfa de Cronbach.

Alfa de Cronbach N° de elementos
0,849 40

Nota: Elaborado por el autor.

Se analiz6 un total de 40 elementos por ser las interrogantes que poseen caracteres del 1 al
3 de alternativas. Resumiendo lo planteado, se estableci6 que el anlisis hecho por la obtencion
de resultados correspondientes a la implementacion de la encuesta empleada a los empleados
de las areas del proceso productivo de Aquafit S.A. y el andlisis ejecutado por el software
estadistico demuestra una intervencion en los niveles de productividad. En consecuencia, se

procede a establecer un planteamiento de hip6tesis y un plan de mejora.
3.3. Planteamiento de hipétesis.
3.3.1. Verificacién de hipotesis.

El presente trabajo de investigacion analizo la hipotesis utilizando el software SSPS
statistics, mediante la funcion de correlacion de Pearson la cual se define entre las dos variables
de estudio. El coeficiente de Pearson (también llamado coeficiente de correlacion del producto
momento), se representa con el simbolo r y proporciona una medida numeérica de la correlacion
entre dos variables cuantitativas, los valores se encuentran entre el intervalo (-1) y (1). Sir=1
significa que existe una correlacién positiva perfecta entre las variables de estudio, se acepta la
hipotesis alternativa y se rechaza la hipotesis nula, si r = -1 indica que existe una correlacion

negativa perfecta, aceptando asi la hipotesis nula y rechazando la hipotesis alternativa.
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i.  Sir=0no existe correlacion.

ii.  Si0<r<0.25=débil correlacion.
iii.  Si0.25 <r<0.75 = existe correlacion intermedia.
Iv.  Si0.75<r<1 = existe una correlacion fuerte.

v. Sir=4x1 = perfecta correlacion.
Para analizar la correlacion de Pearson se presentan las variables y se forman las hipotesis.

i.  VI.- Estandarizacion de procesos.
ii.  VD.- Niveles de productividad.

Hipotesis nula.

La estandarizacion de los procesos productivos claves no optimizard la eficiencia
operativa, reduciendo el tiempo de produccién y los errores en la ejecucion de tareas en Aquafit
S.A., Santa Elena.

Hipotesis alterna.

La estandarizacion de los procesos productivos claves optimizara la eficiencia
operativa, reduciendo el tiempo de produccién y los errores en la ejecucion de tareas en Aquafit
S.A., Santa Elena.

3.3.2. Correlacion de variables.

A continuacion, la tabla 18 demuestra la correlacion que existe entre las variables
independiente y dependiente, indicando el coeficiente de Pearson tiene el valor de 1. En este
trabajo, r= 0,731y el nivel de significancia 0,001.

Para Hernandez & Mendoza, (2018) en su estudio indica lo siguiente, que si s o P es
menor del valor 0.05, se dice que el coeficiente es significativo en el nivel de 0.05 (95% de
confianza en que la correlacion sea verdadera y 5% de probabilidad de error). Si es menor a
0.01, el coeficiente es significativo al nivel de 0.01 (99% de confianza en que la correlacion

sea verdadera y 1% de probabilidad de error).
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Tabla 18: Coeficiente de correlacion de Pearson.

Correlaciones

VI VD
Correlacion de Pearson 1 ,131**
VI Sig. (bilateral) <,001
N 40 40
Correlacion de Pearson ,131** 1
VD Sig. (bilateral) <,001
N 40 40

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

Nota: Elaborado por el autor mediante el software IBM SPSS statistics.

Teniendo en cuenta los criterios mencionados anteriormente, hay relacion entre las
variables expuestas. Como resultado dentro de este estudio, el nivel de significancia es 0,731
para cada variable, lo que indica que se acepta la hipédtesis alterna y se rechaza la hipotesis
nula. Es decir, la estandarizacion de los procesos productivos claves optimizara la eficiencia
operativa, reduciendo el tiempo de producciény los errores en la ejecucion de tareas en Aquafit
S.A., Santa Elena.

3.4.  Descripcién de la empresa.

El proceso productivo en Aquafit S.A., implica una serie de acciones que aseguran la
calidad del agua purificada y embotellada. El proceso inicia con la clasificacion de los envases
para su posterior lavado manual y lavado en la maquina, el cual es un momento importante que

marca el inicio a una serie de cuidado del producto antes de seguir con la siguiente operacion.

i.  Recepcién de agua cruda: el agua cruda es recibida en tanques de almacenamiento.
Se toman muestras para analisis y se verifica que cumpla con los estandares de calidad
y seguridad establecidos. Si es necesario, se realizan ajustes y tratamientos iniciales
para adecuar el agua a los estandares requeridos.

ii.  Proceso de purificacion: el agua cruda pasa por un proceso de purificacién para
eliminar impurezas, contaminantes y microorganismos. A continuacion, se detallan las
etapas mas comunes:

a) Sedimentacion: el agua se deja en reposo en grandes tanques para que las
particulas solidas mas pesadas se sedimenten en el fondo. Estas particulas son

removidas y descartadas.
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Vi.

Vii.

b) Filtracion: el agua pasa a través de diferentes filtros para eliminar particulas
mas finas, como arena, sedimentos y otros contaminantes suspendidos. Se
utilizan filtros de carbon activado, filtros de arena y filtros de membrana,
dependiendo del grado de purificacion requerido.

c) Desinfeccion: se lleva a cabo un proceso de desinfeccién para eliminar
microorganismos, como bacterias, virus y protozoos. La desinfeccion se realiza
mediante el uso de cloro, ozono o radiacion ultravioleta.

d) Ajuste de pHy remineralizacion: en algunos casos, se pueden realizar ajustes
al pH del agua para garantizar su estabilidad y sabor.

Almacenamiento de agua purificada: una vez que el agua pasa por el proceso de
purificacion, se traslada a tanques de almacenamiento disefiados especificamente para
preservar su pureza. Estos tanques estan fabricados con materiales que cumplen con
estrictas normativas de seguridad alimentaria y previenen la contaminacion del agua.
Ademas, se implementan sistemas de monitoreo continuo para asegurar la integridad
del agua almacenada.

Preparacion de botellas: mientras el agua se purifica, se preparan las botellas para el
llenado. Las botellas se inspeccionan visualmente y mediante equipos automatizados
para garantizar su calidad. Posteriormente, una vez completada la inspeccion del
botelldn, se procede a su etiquetado en caso lo requiera.

Lavado de botellas: las botellas se introducen en maquinas de lavado que utilizan
soluciones desinfectantes y agua purificada para eliminar cualquier residuo o
contaminante. Se aplican chorros de agua a alta presion para asegurar una limpieza
adecuada de los botellones. Posteriormente, se realiza un enjuague final con agua
purificada para eliminar cualquier residuo de los productos quimicos de limpieza.
Inspeccion del lavado de botellones: en este paso, se realiza una evaluacion minuciosa
para garantizar la efectividad del proceso de limpieza. Cada botellén es sometido a un
riguroso analisis visual para verificar la ausencia de residuos y la higiene completa.
Esta fase critica no solo asegura que los botellones estén impecablemente limpios, sino
que también fortalece el compromiso con la calidad y la seguridad en cada etapa del
proceso de embotellado de agua.

Llenado de botellas: una vez que las botellas fueron inspeccionadas, se procede al
llenado con agua purificada. Este proceso se realiza en maquinas llenadoras
automatizadas. Las botellas se colocan en una linea de produccion y se llenan con agua

a través de boquillas controladas que regulan el flujo y la cantidad de agua en cada

59



viii.

botella, se garantiza que se llene la cantidad correcta. y que las botellas estén selladas
herméticamente para evitar cualquier tipo de contaminacion.

Tapado de botellas: un sistema automatizado de tapado se encarga de colocar las tapas
de manera uniforme, garantizando que cada botelldn esté sellado de forma eficiente y
asegurando que cada botellon esté listo para ofrecer agua pura y fresca.

Etiquetado y empaque: una vez que las botellas han sido tapadas, se trasladan a una
estacion dedicada al etiquetado. Aqui, se les aplica una etiqueta que incluye
informacion esencial como la marca. Es importante destacar que, como parte del
procedimiento de etiquetado, las botellas pasan por un termo encogible que asegura la
fijacion adecuada de las etiquetas. Una vez etiquetadas, las botellas son habilmente
empaquetadas en paletas, prepardndolas para su almacenamiento y distribucion
eficientes.

Almacenamiento y calidad: una que las botellas estan listas y han pasado los controles
de calidad, se almacenan en areas adecuadas antes de ser distribuidas al mercado. Se
asegura gque se cumplan los requisitos de temperatura y condiciones de almacenamiento

para mantener la calidad del agua embotellada.
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3.4.1. Diagrama de operaciones de proceso.

Figura 20: Diagrama de operaciones de la planta.
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Nota: Elaborado por Aquafit S.A.
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3.4.2. Observacion de tiempos de las actividades del proceso productivo.

Para la observacion de tiempos se tomé en cuenta el criterio de Mifio et al., (2019) el
cual sefialé que eliminando los desperdicios mediante las herramientas de la ingenieria de
métodos tales como las 5°s y TPM se alcanzard la mejora continua dentro de un sistema
productivo con la finalidad de sincronizar toda la produccién y con gran flexibilidad lo que el
cliente quiere en cantidad, calidad y plazo. Siendo util para mejorar los procesos productividad
eliminando desperdicios de tiempos en el ciclo de la produccion de la empresa, por lo tanto, se
tomaron en cuenta 10 tiempos de ciclo para cada actividad del proceso productivo de la planta

Aguafit S.A. mediante la observacion de tiempos.

Tabla 19: Ficha de observacion de tiempos de actividades del proceso.

F.
AQUAFIT S.A. B
Elaboracion:
g FICHA DE OBSERVACION DE F. Revision:
Pureza que s° o
g TIEMPOS Y SEGUNDOS cédigo:
Area: Produccién Elaborado por: Jefferson Suarez Pagina:
Producto: Botellones de 20L  Revisado por: Lote:
PREPARACION DE MATERIALES
L Tiempo de ciclo observado Tiempo Tiempo
Descripcion de .
L total promedio
actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
observado observado
Almacenamiento
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
temporal
Bajar botellones
2 vacios del 11 13 15 11 12 12 11 15 13 14 127 12,7
camion
Inspeccién de
3 botellones 3% 36 34 38 37 3% 35 36 39 38 363 36,3
recibidos
Prelavado y
cepillado
. 47 49 55 49 56 52 55 49 49 51 512 51,2
exterior de
botellones
5 Etiquetado 9 8 8 10 8 7 9 10 12 9 78 7.8
Transporte a
10 12 11 9 10 9 12 9 100 11 103 10,3
lavado
Observacion:
LAVADO
L Tiempo observado Tiempo Tiempo
Descripcion de .
L total promedio
actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
observado observado
Recepcion de
19 21 18 22 19 21 20 23 18 22 203 20,3

botellones
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Colocacién de

2 botellones en 3 17 14 16 11 15 18 16 15 16 151 15,1
banda T
Transporte de

3 botellones a 65 69 66 64 70 71 65 67 67 69 673 67,3
lavadora

Colocacién de

4 banda T — 19 21 7 18 19 21 20 22 18 17 192 19,2
Méaquina
Lavado de
5 443 442 439 451 446 450 446 449 448 439 4453 4453
botellones
Colocacién
6 maquina—banda 18 17 20 21 19 18 21 22 18 19 193 19,3
T
Transporte a
7 inspeccion de 15 16 14 13 15 12 13 16 17 14 145 14,5
lavado
Inspeccidn de
25 23 21 26 24 23 22 24 23 26 237 23,7
lavado
Observacion:
LLENADO
L Tiempo observado Tiempo Tiempo
Descripcion de .
o total promedio
actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
observado observado
Transporte a
1 maquina de 21 24 25 25 23 22 24 25 26 21 236 23,6
llenado
Llenado de
2 28 30 32 29 31 28 29 27 31 32 297 29,7
botellones
Transporte a
3 tapado de 7 9 8 9 7 10 9 8 8 9 84 8,4
botellones
Tapado de
4 12 14 16 15 12 13 15 16 16 14 143 14,3
botellones

Inspeccién de
5 llenado y tapado 10 9 8 11 9 8 9 7 10 9 90 9

de botellones

Observacion:
SELLADO
L Tiempo observado Tiempo Tiempo
Descripcion de
o total promedio
actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
observado observado
Transporte a
1 sellado de 14 16 12 15 13 16 13 10 11 16 136 13,6
botellones
Colocacion de
2 sello a 20 19 17 20 19 18 19 17 19 20 188 18,8
botellones
Calefaccion por
15 16 17 14 16 18 14 15 16 18 159 15,9

termo encogible



Observacion:
ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

L Tiempo observado Tiempo Tiempo
Descripcion de
o total promedio
actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
observado observado
Transporte a
1 colocacion en 24 26 28 24 29 21 30 29 25 26 268 26,8
pallets
Colocacion de
2 bidones en 19 21 22 24 23 22 18 19 22 20 210 21
pallets
Transporte de
bidones a area
3 d 84 86 88 8 84 87 8 84 85 88 857 85,7
e
almacenamiento
Almacenamiento
4 de producto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
terminado
Observacion:

Nota: Elaborado por el autor en base a informacion de la empresa.

La tabla 19 presento la ficha de observacion de tiempos de actividades del proceso
productivo para determinar el tiempo promedio de las actividades realizadas en el proceso
productivo. La finalidad del tiempo promedio en las actividades del proceso productivo es
medir la productividad del trabajador y la eficiencia de la produccion para eliminar el tiempo
improductivo, estudiar posibles mejorar, comparar métodos de trabajo, distribuir trabajo entre

equipos y observar factores que aparecen de forma esporadica.
3.4.3. Diagrama de flujo de procesos.

Siguiendo con el método propuesto por el estudio de Fuentes et al., (2020), se
analizaron los daos recolectados mediante diagramas de flujo de procesos. Esta herramienta
permitio obtener una comprension mas minuciosa de las actividades que estan involucradas en

el proceso del agua purificada y embotellada.
Diagrama de flujo del proceso de preparacion de materiales.

Gracias al diagrama de flujo del proceso de preparacion de materiales, presentado en
la tabla 20, se reconocieron consideraciones clave en las operaciones de prelavado y cepillado
exterior de botellones 51,2 segundos y para el reconocimiento de botellones 36,3 segundos. La
duracion amplia del prelavado sugirid la contingencia de una validez suboptima, lo que podria

favorecer de una revision para reducir tiempos sin enredar la calidad. Asimismo, la inspeccion,
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aunque es decisivo para garantizar la calidad, incorporé una parte considerable del tiempo total,

marcando la importancia de evaluar posibles adelantos en la eficiencia de este proceso.

Tabla 20: Diagrama de flujo del proceso de preparacion de materiales.

Diagrama de flujo de procesos

Diagrama # 001 Resumen
Actividad Actual Propuesta
- . Operacion 3
Actividad: PREPARACION DE MATERIALES »
Inspeccion 1
Transporte 1
Demora 0
Producto: BOTELLONES DE 20 L Almacenamiento 1
Distancia (m) 6,5
Método: Actual X Propuesto Tiempo (hora-hombre) 118,3
Elaborado por: Jefferson Suarez Totales
Fecha: . Simbolo
. . Tiempo .
L . Distancia Observaciones
Descripcion Cantidad (seq)

(metros)
Almacenamiento
temporal
Bajar botellones L .
2 . y 12,7 Variacion en los tiempos
vacios del camion

Inspeccion de

3 botellones 36,3 Variacion en los tiempos
recibidos
Prelavado y

4 cepillado exterior 51,2

de botellones

5 Etiquetado 78
Transporte a
6 6,5 10,3
lavado
TOTAL 6,5 118,3 3 1 1 0 1

Nota: Elaborado por el autor.
Diagrama de flujo del proceso de lavado.

En el diagrama de flujo del proceso de lavado, presentado en la tabla 21, se observo
que, a pesar de la automatizacion predominante, la duracion de las operaciones automatizadas
indicaba posibles problemas de eficiencia, es decir, si las maquinas no estan operando de
manera Optima, podria deberse a la falta de mantenimientos regulares. Por ejemplo, el tiempo
extenso de lavado de botellones 445,3 segundos sugeria que las maquinas podrian beneficiarse
de una revision y mantenimiento para garantizar su funcionamiento eficiente. La inspeccion de
lavado, siendo una operacion manual, se destac6 como una actividad susceptible a variaciones

en términos de tiempo, aunque la inspeccidn de lavado tenia una duracion relativamente breve
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de 23,7 segundos, cabe sefialar que podrian existir variaciones en los tiempos debido a posibles
ineficiencias en la maquina de lavado, lo cual podrian contribuir a lapsos mas extensos durante
la inspeccion de los botellones lavados. Este andlisis indicd la importancia de mantener un
equilibrio entre la eficiencia automatizada y el rendimiento manual para garantizar la calidad

del proceso de lavado.

Tabla 21: Diagrama de flujo del proceso lavado.

Diagrama de flujo de procesos

Diagrama # 002 Resumen
Actividad Actual Propuesta
L Operacién 5
Actividad: LAVADO »
Inspeccion 1
Transporte 2
Demora 0
Producto: BOTELLONES DE 20 L Almacenamiento 0
Distancia (m) 12
Método: Actual X Propuesto Tiempo (hora-hombre) 624,7
Elaborado por: Jefferson Suarez Totales
Fecha: . Simbolo
. . Tiempo .
L . Distancia Observaciones
Descripcion Cantidad (seg)
(metros)
Recepcion de
1 20,3
botellones
Colocacion de
2 botellones en 15,1
banda T
Transporte de
3 botellones a 10 67,3
lavadora
Colocacion de
4 bandaT- 19,2
Méaquina
Lavado de Falta de mantenimiento
5 4453
botellones de maquina
Colocacion
6 maguina — banda 19,3
T
Transporte a
7 inspeccion de 2 14,5
lavado
Inspeccidn de L .
8 23,7 Variacion en los tiempos
lavado
TOTAL 12 624,7 5 1 2 0 0

Nota: Elaborado por el autor.
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Diagrama de flujo del proceso de llenado.

En el diagrama de flujo del proceso de llenado, expuesto en la tabla 22, donde el

proceso es completamente automatizado, se resalté operaciones clave que estarian afectadas
por ineficiencias en las maquinas debido a la falta de mantenimiento. La operacién de llenado
de botellones, con una duracion de 29,7 segundos y el transporte a maquina de llenado 23,6
segundos que se realiza mediante la banda transportadora, son las fases automatizadas mas
criticas para este proceso. La estabilidad de estas operaciones podria sugerir la necesidad de
revisar y mantener la méaquina de llenado y las bandas transportadoras para responder una

eficiencia optima.

Tabla 22: Diagrama de flujo del proceso de llenado.

Diagrama de flujo de procesos

Diagrama # 001

Actividad: LLENADO

Producto: BOTELLONES DE 20 L

Método: Actual X Propuesto
Elaborado por: Jefferson Suarez
Fecha:
Descripcion Cantidad Distancia
(metros)
Transporte a
1 maquinade 34
llenado
Llenado de
botellones
Transporte a
3 tapado de 14
botellones
Tapado de
botellones
Inspeccion de
5 llenado y tapado
de botellones
TOTAL 4.8

Resumen

Actividad
Operacién
Inspeccién
Transporte
Demora
Almacenamiento
Distancia (m)
Tiempo (hora-hombre)

Totales

. Simbolo
Tiempo

(seq)

23,6

8,4

14,3

85 2 1 2

Actual Propuesta
2

Observaciones

Falta de mantenimiento
de banda

Falta de mantenimiento

de maquina

Nota: Elaborado por el autor.
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Diagrama de flujo del proceso de sellado.

En el diagrama de flujo del proceso de llenado, mostrado en la tabla 23, se observé
una combinacion de operaciones automatizadas y una manual. La eficiencia del proceso podria
verse afectada principalmente por dos factores clave: la colocacion de sello a botellones, que
es una operacion manual, y la posible ineficiencia en la maguina termo encogible debido a la
falta de revisiones periddicas para mantenimientos. La colocacion de sello a botellones 18,8
segundos, al ser una tarea manual, podria ser mas susceptible a variaciones en términos de
tiempo. La calefacciéon por termo encogible 15,9 segundos present6é un desafio potencial, ya
que la ineficiencia atribuida a la falta de revisiones periddicas puede afectar la consistencia y

calidad del sellado.

Tabla 23: Diagrama de flujo del proceso de sellado.

Diagrama de flujo de procesos

Diagrama # 001 Resumen
Actividad Actual Propuesta
. Operacién 2

Actividad: SELLADO .

Inspeccion 0

Transporte 1

Demora 0
Producto: BOTELLONES DE 20 L Almacenamiento 0

Distancia (m) 2
Método: Actual X Propuesto Tiempo (hora-hombre) 48,3
Elaborado por: Jefferson Suarez Totales
Fecha: . Simbolo

. . Tiempo .
L . Distancia Observaciones
Descripcion Cantidad (seg)
(metros)

Transporte a

1 sellado de 2 13,6
botellones
Colocacion de L .

2 18,8 Variacion en los tiempos
sello a botellones
Calefaccion por P

3 . 15,9 Magquina ineficiente
termo encogible

TOTAL 2 48,3 2 0 1 0 0
Nota: Elaborado por el autor.

Diagrama de flujo del proceso de almacenamiento del producto terminado.

En el diagrama de flujo del proceso de lavado, presentado en la tabla 24, se observo
que, la colocacién de bidones en pallets 21 segundos y el transporte de botellones a area de

almacenamiento con transportador hidraulico 85, segundos son actividades manuales, y aqui
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es donde entra en juego el cansancio acumulado del operario sobre todo el operario que coloca
los botellones llenos en los pallets. Esta fatiga podria afectar la eficiencia y precision en estas
operaciones manuales, subrayando la importancia de gestionar la carga de trabajo y considerar
medidas para mitigar el impacto del cansancio. Ademas, se debe considerar la posibilidad de

desplazamiento ineficiente debido a la falta de orden y limpieza dentro del area de produccion.

Tabla 24: Diagrama de flujo del proceso de almacenamiento del producto.

Diagrama de flujo de procesos

Diagrama # 001 Resumen
Actividad Actual Propuesta
Actividad: ALMACENAMIENTO DEL Operacién 1
PRODUCTO TERMINADO Inspeccién 0
Transporte 2
Demora 0
Producto: BOTELLONES DE 20 L Almacenamiento 1
Distancia (m) 21
Método: Actual X Propuesto Tiempo (hora-hombre) 1335
Elaborado por: Jefferson Suarez Totales
Fecha: . Simbolo
. . Tiempo .
L . Distancia Observaciones
Descripcion Cantidad (seg)
(metros)
Transporte a L
. Falta de mantenimiento
1 colocacion en 4 26,8

banda
pallets

Colocacion de . .
Fatiga y cansancio
2 botellones en 21
acumulado

pallets

Transporte de

botellones a area
3 de 17 85,7

almacenamiento

Fatiga y cansancio

acumulado

con carrito

Almacenamiento

4 de producto 0
terminado ®
TOTAL 21 133,55 1 0 2 0 1

Nota: Elaborado por el autor.
3.4.4. Demanda de la produccion.

La demanda diaria se calcul6 mediante la utilizacién de los datos proporcionados por la
empresa, detallados en la tabla 25, sin embargo, es importante mencionar que, por razones de

confidencialidad, la empresa no optd por revelar detalles especificos sobre los pedidos de los
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clientes, por lo tanto, se trabajé con la demanda mensual. Se determind que la demanda mensual

promedio es de 104594 botellones/mes.

Tabla 25: Demanda mensual de la produccion de botellones de 20 I.

Meses Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

Demanda 123456 110568 124769 134125 109486 114388 124532 169723 117429 121821 118239 123149

Nota: Elaborado por el autor en base a informacion de Aquafit S.A.

Para calcular la demanda diaria se dividio la demanda mensual promedio por el nUmero

de dias trabajados por mes, como se muestra en la siguiente ecuacion.

Demanda mensual
Demandaigria =

Dias de trabajo por mes

botellones 1 mes 4373 botellones
* = —_—
mes 24 dias dia

Demandayiqriq = 104954

Es importante mencionar que el takt time refleja el ritmo necesario para la fabricacion
de agua purificada y embotellada y satisfacer las expectativas del consumidor. En términos
sencillos, nos ofrece un indicativo de la velocidad deseada por el cliente para adquirir el
producto y el tiempo requerido para la produccién por parte de la empresa, para eso se calcula

la demanda diaria como se presenta a continuacion.

Tiempo disponible por dia

Takt ti =
@ tme Demanda diaria
8,5% £ 3600 }feg
L " botellonesora
4373 —dia
ia

, seg
Takt time = 6,99 ————
botellon

Luego de calcular la demanda diaria, el takt time y con los tiempos de ciclos
proporcionados por la empresa, elaborando un mapa de procesos inicial de la planta como se
muestra en la figura 21. Se revel6 el tiempo de ciclos prolongados y variables, especialmente
en el area de lavado, puesto que una maquina totalmente automatizada presenta ineficiencias.
Asi mismo se identificaron los tiempos que no afiaden valor y generan cuellos de botellas

debido a la falta de orden y limpieza dentro de la planta.
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Figura 21: Mapa de procesos inicial de la planta Aquafit S.A.

[ Mapa de procesos de la Planta Aquafit S.A. ]

Produccion

Proveedor ( %

Falta de P Falta de Movimientos
mantenimie B

ordeny DL ordeny desplazamient

limpieza limpieza 0s innecesarios

maquina

O
ﬂ 2

PREPARACION DE
MATERIALES

LAVADO
2

alta de!

LLENADO
1

SELLADO
1

Cliente ( %

ALMACENAMIENTO
DE PRODUCTO
TERMINADO
3

(=

118,3s

Tiempo de ciclo:

Tiempo takt: 6,99 s/u
T disponible: 30600 s
Demanda: 4373 u

Tiempo de ciclo:
624,75

Demanda: 4373 u

Tiempo takt: 6,99 s s/u
T disponible: 30600 s

Tiempo de ciclo: 85 s
Tiempo takt: 6,99 s/u
T disponible: 30600 s
Demanda: 4373 u
Méquina: 3

Tiempo de ciclo: 48,3
Tiempo takt: 6,99 s/u
T disponible: 30600 s
Demanda: 4373 u
Méguina: 2

Tiempo de ciclo:
133,55
Tiempo takt: 6,99 slu
T disponible: 30600 s
Demanda: 4373 u

)

Méquina: 0 Méquina: 2 Méquina: 1

12m

2lm

6,5m 4,8m

Nota: Elaborado por el autor.

Figura 22: Mapa de flujo de tiempos de produccion.

Preparacién Lavado Llenado Sellado Almacenamie
de materiales nto del
producto
terminado
* Tiempo de « Tiempo de « Tiempo de « Tiempo de * Tiempo de
ciclo: ciclo: ciclo: 85s ciclo: 48,3 ciclo:
118,3s 624,7 s . Tiempo . Tiempo 133,55
* Tiempo * Tiempo takt: 6,99 takt: 6,99 * Tiempo
takt: 6,99 takt: 6,99 s s/u slu takt: 6,99
s/u s/u T T s/u
°T T disponible: disponible: °T
disponible: disponible: 30600 s 30600 s disponible:
30600 s 30600s « Demanda: « Demanda: 30600s
» Demanda: « Demanda: 4373 u 4373 u - Demanda:
4373 u 4373 u « Maquina: 3 » Méquina: 2 4373 u
» Maquina: 0 » Maquina: 2 «4,8m e2m » Méquina: 1
« Distancia: «12m *2lm
6,5m
— M— —_ —_ —_

Nota: Elaborado por el autor.

La tabla 26, presentd que el proceso de embotellado de agua purificada en la planta
se ejecuta con un tiempo total transcurrido (lead time) de 1009,8 segundos y un tiempo real

para la realizacion de las actividades que generan valor agregado en un proceso (process time)
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de 767,44 segundos, resultando en un 24% (242,35 segundos) de actividades que no aportan
valor. Las actividades que generan valor ocupan el 14% (141,37 segundos), mientras que las
que verdaderamente afiaden valor al producto representan el 62%, con un tiempo de 626,07
segundos. estos resultados son el producto del anélisis del mapa de flujo del valor inicial de la
planta de Aquafit S.A.

Tabla 26: Resumen de tiempos que agregan y no agregan valor.

Valor agregado Tiempo () %
Agregando valor 626,07 0,62
Necesario, pero sin valor afiadido 141,37 0,14
Sin valor afiadido 242,35 0,24
Lead Time 1009,8
Process time 767,44

Nota: Elaborado por el autor.

3.4.5. Anadlisis de la situacion inicial.

Mediante la elaboracion y analisis de los diagramas de flujo y el mapa de flujo de
tiempos de produccion, se identificaron areas criticas que requieren atencién inmediata. Con la
finalidad de priorizar las estrategias de mejora y enfocar los esfuerzos de manera efectiva, se
optd por utilizar in diagrama de Pareto para determinar la visualizacién jerarquica de los
problemas mas significativos en el proceso del agua purificada y embotellada. De esta manera,
en la tabla 27 mostrada a continuacion se presentd una cuantificacion detallada de los

problemas identificados segun su frecuencia durante un mes:

Tabla 27: Ocurrencia de los problemas encontrados en el proceso productivo del agua

purificada y embotellada.

Problemas Frecuencia  Porcentaje Porcentaje

acumulada
Falta de orden y limpieza en el area. 22 29,33 29,33
Falta de mantenimiento en maquinas. 20 26,67 56,00
Movimientos y desplazamientos innecesarios. 13 17,33 73,33
Inconformidad de productos procesados. 9 12,00 85,33
Exceso de inventario. 6 8,00 93,33
Presencia de materiales dafiados. 5 6,67 100,00

Total 75 100

Nota: Elaborado por el autor.
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Luego de la identificacion y cuantificacion de los problemas en el rea de embotellado,
se procedio del diagrama de Pareto, mostrado en la figura 22, en €l se destaco que la falta de
orden y limpieza se posicioné como el principal desafio, representando el 29,33% de las
ocurrencias. Este hallazgo resalto la importancia de abordar la organizacion y la higiene en el
entorno de trabajo para mejorar la eficiencia y garantizar un proceso fluido. Asi mismo, la falta
de mantenimiento en las maquinas surgié como un punto critico, constituyendo el 26,67 % de
los problemas identificados. Este resultado subrayo la necesidad de establecer programas de
mantenimiento preventivo para optimizar el rendimiento de las maquinarias. Ademas, los
movimientos y desplazamientos innecesarios abarcaron un 17,33%, indicando la posibilidad
de optimizar la disposicién y organizacion de equipos y materiales para reducir tiempos
muertos. Por otra parte, la inconformidad de productos procesados tuvo con 12%, subrayo la
importancia de abordar las deficiencias en el mantenimiento de las maquinas. Ademas, otros
aspectos que se pueden considerar es el exceso de inventario representado por un 8%, y la
presencia de materiales dafiados con 6,67% del total de los problemas encontrados. Este
analisis detallado proporciond una vision completa de los desafios presentes en el area de
embotellado en Aquafit S.A., brindando una base sélida para la formulacién de estrategias de

mejora y la implementacion de acciones correctivas.

Figura 23: Diagrama de Pareto de los problemas encontrados en los procesos.

Problemas encontrados en el proceso productivo
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Nota: Elaborado por el autor.

73



3.5. Elaboracion de la propuesta.

Luego de la recoleccion, andlisis de datos y el diagndstico de la empresa, la siguiente fase
del proceso metodolégico establecida en el punto 2.3. se centr6 en el control de los procesos y
la aplicacion de herramientas de la ingenieria de métodos, es asi que se llevo a cabo la
elaboracion de una propuesta personalizada, alineada con las necesidades previamente
identificadas durante el diagnostico de la planta purificadora y embotelladora de agua Aquafit
S.A. Con la informacidon obtenida en el diagndstico, la experiencia obtenida en las diferentes
visitas a la empresa y con el analisis de documentos, se propuso lo siguiente: estandarizacion
de procesos mediante la aplicacion de la ingenieria de métodos para mejorar los niveles de

productividad en Aquafit S.A.

En respuesta a la identificacion de los problemas de la empresa, se establecid una
coordinacion con el jefe de produccion y el equipo del area de produccion. Este esfuerzo
conjunto resulté en la definicion y aplicacion de herramientas de la ingenieria de métodos
detalladas en la tabla 28 con la finalidad de abordar de manera afectiva cada uno de los
problemas identificados. Esta estrategia no solo persigue la solucion de los problemas
identificados, sino que también promueve una cultura de mejora continua dentro de la empresa
Aquafit S.A.

Tabla 28: Herramientas de ingenieria de métodos a implementar por problema.

N Problema Propuesta

1 Faltade ordeny limpieza 5S

2  Falta de mantenimiento en maquinas AMEF, TPM

3 Movimientos y  desplazamientos  5S, Estudio de tiempos y
innecesarios movimientos

4 Inconformidad de productos procesados TPM

Nota: Elaborado por el autor.
3.5.1. Introduccion.

La ingenieria de métodos busca a traves del analisis de las operaciones la reduccion de
las cargas de trabajo con el objetivo de mejorar la productividad del area en la que se esté
aplicando y, por ende, de la organizacion en general, implica el anélisis en dos tiempos

diferentes durante la historia de un producto.
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Primero, el ingeniero de métodos es responsable del disefio y desarrollo de varios
centros de trabajo donde el producto sera fabricado. Segundo el experto debe estudiar
continuamente estos centros de trabajo con el fin de encontrar una mejor forma de fabricar el
producto y/o mejorar su calidad, en cualquiera de los casos es necesario que el ingeniero de
métodos incorpore los principios de disefio del trabajo en todo nuevo método, de tal manera

que no so6lo sea més productivo sino también mas seguro y libre de riesgos para el operador.

El estudio del método de trabajo consiste en examinar de manera critica el modo en el
que se realiza una tarea determinada con el fin de mejorar este proceso creando 1 mas eficaz o
simplificando el existente. Esta técnica se enfoca en medir y analizar los tiempos necesarios
para realizar cada una de las tareas involucradas en un proceso y en identificar oportunidades
para mejorar la eficiencia y efectividad de estos procesos. El estudio de tiempos nos servira
para identificar el tiempo estandar o tiempo asignado para realizar la tarea a medir realizada
siguiendo un método predefinido, por un operario cualificado o con la formacion necesaria

para realizar dicha tarea, trabajando a un ritmo normal.
3.5.2. Objetivos.
Objetivo general.

Estandarizar los procesos mediante la ingenieria de métodos para mejorar los niveles
de productividad en Aquafit S.A.

Obijetivos especificos

I.  Analizar las actividades de los procesos que se realizan en la empresa Aquafit S.A.
ii.  Estudiar los tiempos acordes a los procesos para mejorar los niveles de productividad a
través de la propuesta de mejora.
iii.  Presentar la propuesta de mejora para la comparacion de la situacion inicial de la

empresa con la mejora de los niveles de productividad.
3.5.3. Propuesta 5S.
3.5.3.1. Evaluacién inicial 5S.
Se realizd una evaluacion inicial mediante la metodologia 5S a través de una auditoria

interna con un check list utilizado en el estudio de Ortiz, (2022), como se muestra en la tabla
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29, el cual fue disefiado principalmente las condiciones de la empresa. Este enfoque permitio

medir y analizar como se estaban aplicando los principios de clasificacion, orden, limpieza,

estandarizacion y disciplina en el entorno operativo actualmente. Ademas, la evaluacion inicial

fue crucial para establecer una linea base y comprender el estado existente de las practicas

operativas.

El método de calificacion para el check list se determiné de la siguiente manera:

0 = No cumple.
1 = Cumple parcialmente.

2 = Si cumple.

Tabla 29: Check list de auditoria inicial.

EVALUACION - AUDITORIA INICIAL FECHA
EMBOTELLADO DE AGUA PURIFICADA 15/10/2024

N° SELECCIONAR CALIF.

L Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado para subuen uso .
operacional.

2 El mobiliario se encuentra en buenas condiciones de uso. 2

3 No existen objetos sin uso en los pasillos y &reas de trabajo. 1

4 Los pasillos se encuentran libres de obstaculos. 0

5 Las areas de trabajo estan libres de objetos sin uso. 0

6  Se cuenta con los materiales necesarios para trabajar. 2

7  Los cajones de escritorios y mesas de trabajo se encuentran bienordenados. 1

3 No se ven partes o materiales en otras &reas o lugares diferentes a 0
su lugar asignado.

9 La buasqueda de materiales, insumos y objetos es de formainmediata. 1

10 El area esta libre de cajas, papeles u otros objetos. 0

1 Existe un mecanismo de control de entrada y salida de items (insumos, .
materiales, herramientas, etc.) necesarios en el rea.

N° ORDENAR CALIF.

12 Las areas estan debidamente identificadas. 2

13 No hay unidades encimadas en las mesas o areas de trabajo. 2

14 Los botes de basura estan en el lugar designado para su funcion. 0

15 Existen sefiales, etiquetas o rotulos, que faciliten la ubicacién delas cosas, para 1
disminuir el tiempo de localizacidn.

16 Todas las herramientas y materiales estan en el lugar designado. 1

17 Los cajones de las mesas de trabajo estan debidamenteorganizados y sélo se 1

tiene lo necesario.
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18

19

20
21
22
23

24

25

26

N°
27

28

29

30

21

32

33

34

Todas las identificaciones en los estantes de material estanactualizadas y se
respetan.
Se tienen identificadas todas las cosas con un codigo, de acuerdocon su naturaleza
y ubicacion.
LIMPIAR

Los equipos, muebles y escritorios se encuentran limpios.
Las herramientas de trabajo se encuentran limpios.
Las maquinas operativas cumplen con el mantenimientoperiddico.
El area esta libre de polvo, basura, componentes y manchas.
Los equipos de iluminacidn estdn operativos y las instalaciones eléctricas
cumplen con las normas vigentes.
Las areas de trabajo estan libres de polvo, manchas, corrosion,excesos de
lubricacién y componentes de scrap o residuos.
Se han definido responsables y rutinas de limpieza para el area yestas son
ejecutadas.

ESTANDARIZAR
Todos los contenedores cumplen con el requerimiento de laoperacién.

El personal usa adecuadamente los EPP (casco, mascaras,guantes, lentes, etc.)
para las actividades diarias segun normas
SSO.

Todos los equipos cuentan con tarjeta de operacion y formato demantenimiento
actualizado para evitar errores operativos.

Existen controles visuales para evitar que las cosas colocadas /almacenadas en
el area se desorganicen.

Todos los instructivos cumplen con el estdndar y estan correctamente
archivadas.

Se realizan el correcto rellenado de los formatos de registros en
tiempo real.

La capacitacion esta estandarizada para el personal del area.
Se evidencia una actitud positiva (compromiso y responsabilidad) frente al

cambio.

CALIF.

Nota: Elaborado por el autor adaptado de Ortiz, (2022).

Luego de realizar la auditoria inicial en la planta Aquafit S.A., se generd un resumen

detallado como se presentd en la tabla 30, la misma que ofrece una vision general de los

diversos aspectos evaluados, desde la clasificacién hasta la estandarizacion, proporcionando

una base concreta para comprender el estado inicial de las practicas 5S de la empresa.
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Tabla 30: Resumen e indicadores de evaluacion inicial 5S.

Porcentaje  Puntaje  Puntaje  Porcentaje

Categoria . . Muy malo Malo Regular Bueno Excelente
real real ideal ideal

General 47% 32 68 100% X% = 10% x% = 30% x% = 50% % =70%  x% =90%
Seleccionar 41% 9 22 100%
Ordenar 56% 9 16 100%
Limpiar 57% 8 14 100%
Estandarizar 38% 6 16 100%

Nota: Elaborado por el autor.

En la figura 23, se present0 una representacion visual que complementa la tabla 30,
mediante un grafico radial para la ilustracion de manera efectiva del nivel inicial de las 5S de
la empresa. Este enfoque visual ofrece una perspectiva clara y concisa de los resultados
obtenidos, lo que permiti6 una fécil interpretacién de los resultados obtenidos. El estado inicial

de las 5S en la empresa se encuentra en una categoria mala, registrando un 47% en general.

La combinacion de la tabla en resumen de los indicadores con la representacion visual
reforzé la situacion actual de las practicas 5S en Aquafit S.A. proporcionando una plataforma
solida para las proximas fases del proceso de mejora continua.

Figura 24: Representacion visual de la evaluacion inicial de las 5S.

Evaluacion 5S - Auditoria inicial

General
100

80
60

. 40 .
Estandarizar Seleccionar

20
0

Limpiar Ordenar

Nota: Elaborado por el autor.
3.5.3.2. Implementacion de la metodologia 5S.

Seiri (clasificar).
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En esta fase, se busco llevar a cabo la clasificacion de los materiales, maquinaria y
herramientas en el area del proceso productivo, separandolos segun su funcion especifica. El
objetivo era evitar desplazamientos innecesarios y asegurar que todo lo esencial permaneciera
dentro del area de trabajo, eliminando lo que no fuera necesario. Antes de comenzar con la
clasificacion, se realiz6 una breve reunion con los trabajadores del area de confeccion, donde
se les proporcionaron instrucciones detalladas sobre la tarea que debian llevar a cabo en esta

actividad:

i.  Elegir un articulo del &rea de embotellado con el fin de evaluar su necesidad en la
zona.

ii.  Sise determina gque es necesario, se mantiene en su ubicacion actual.

iii.  Enel caso de que no sea necesario, se le asigna una tarjeta roja, cuyo uso fue explicado
detalladamente a los trabajadores, y se coloca en el area designada en rojo o de
cuarentena.

iv.  Ensituaciones donde existan dudas acerca de la utilidad del articulo, se debe informar
al jefe de produccion, quien tomara la decision sobre la relevancia delobjeto en el

proceso.

Se destinaron los primeros treinta minutos durante una semana para llevar a cabo la
actividad mencionada. Esto se debi6 a que, al finalizar la jornada laboral, el personal dejaba
todos los objetos tal y como estaban en ese momento y se retiraban, lo que resultaba en la
presencia de objetos no pertenecientes al area o necesarios en el dia anterior, pero no en la
jornada de trabajo actual. Por este motivo se optd por realizar un analisis de las actividades del
area de procesos mediante un analisis de area roja en reunion con el jefe de produccion, con el
objetivo de categorizar los elementos registrados en las tarjetas rojas, cuyo modelo se presenta

en la siguiente tabla:

Tabla 31: Formato de tarjeta roja.
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Nota: Elaborado por el autor adaptado de Ortiz, (2022).

Los objetos identificados con tarjetas rojas, tras su evaluacion, pueden ser clasificadosen

una de las tres categorias siguientes:

Articulos en area de cuarentena: todos los objetos confinados en esta areadeben
llevar su correspondiente tarjeta roja con detalles como descripcidn, tipode articulo, y
razon por la cual estan en cuarentena, segun los criteriosestablecidos para el area.
Estos articulos incluyen aquellos que no pertenecen al area, presentan defectos
significativos, o deben ser separados de manera definitiva por alguna otra razon.

Articulos fuera de cuarentena: la persona que retira un articulo del area decuarentena
tiene la responsabilidad de informar al coordinador en turno, quien se encargara de
llevar el control de entradas y salidas de esta area. Ademas, actualizara el estatus del

objeto en el formulario de control de tarjetas rojas. Dependiendo de la decision del

80



coordinador, el articulo podriaser suspendido para su evaluacion.

iii.  Tarjetas canceladas: los articulos inicialmente ubicados en el area decuarentena y

retirados posteriormente por ser necesarios en el area de trabajo recibiran la

denominacion de tarjetas canceladas. La persona que realice esta accion informara al

coordinador, quien actualizara el estatus de la tarjeta enel formato de control de tarjetas

rojas.

De esta forma, los elementos identificados en el area designada como roja o de

cuarentena fueron meticulosamente analizados y documentados en la tabla 32, comose indica

a continuacion:

Tabla 32: Tabla de control de tarjetas rojas.

Avrticulo Descripcion Cantidad Categoria Razén Estatus
Botellones Producto
1 35 ) Defectuoso. En cuarentena.
defectuosos. terminado.
Cajas de )
] Material ~ de o
2 embalaje 6 Desperdicio. En cuarentena.
empaque.
desgastadas.
) No se
Material ~ de . Fuera de
3 Gavetas. 7 necesita
empaque. cuarentena.
pronto.
Herramientas Accesorios 0 o
4 ) 9 ) Desperdicio. En cuarentena.
oxidadas. herramientas.
) Instrumentos
5 Medidor TDS. 3 L Descompuesto.  En cuarentena.
de medicion.
Cartones ] Fuera de
6 . 4 Otro No se necesita.
vacios. cuarentena.
Bidones Producto en )
7 ] 15 Contaminante.  En cuarentena.
contaminados. proceso.
g Botellones sin 20 Producto en No se necesita Tarjeta
etiqueta. proceso. pronto. cancelada.
Pancartas . Tarjeta
9 ) ) 5 Papeleria. Otro.
informativas. cancelada.
Herramientas Accesorios 0 ] Fuera de
10 . 4 ) No se necesita.
no necesarias. herramientas. cuarentena.
11 Lapiceros. 9 Papeleria. No se necesita.  En cuarentena.
Bolsas )
12 . 3 Otro. No se necesita.  En cuarentena.
plésticas.
13 Destornillador. 4 Refacciones. No se necesita. Fuera de
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cuarentena.

) Instrumentos
Medidor  de
14 4 de Descompuesto  En cuarentena.
temperatura. L
medicion
No se
Envases  de Baldes 0 ) Fuera de
15 o 5 o necesita
plésticos. recipientes. cuarentena.
pronto.
Botellones con ]
Producto en Tarjeta
16 otras 21 Otro.
proceso. cancelada.

etiquetas.

Nota: Elaborado por el autor.

Es crucial llevar un seguimiento de todos los elementos marcados con tarjetas rojas,
asegurandose de que sean trasladados a otras areas o eliminados segin corresponda. De lo

contrario, la reduccién de elementos no esenciales en el area no sera evidente.
Seiton (ordenar).

Después de retirar los elementos no esenciales del area, se determind el lugar de
ubicacion para aquellos gque si son necesarios. Estos deben ser colocados en un area accesible,
garantizando un flujo productivo continuo para reducir el tiempo de busqueda y facilitar su
retorno al lugar una vez utilizados. Para lograrlo, se llevé a cabo la organizacion de los articulos
en colaboracidn con el personal del area y del equipo de limpieza, considerando los criterios

presentados en la tabla 33, a continuacion:

Tabla 33: Criterios para ordenar objetos en el area de procesos.

FRECUENCIA DE USO DESTINO
Una o varias veces por hora. Colocar cerca del operario de formafrecuente.
Una o varias veces al dia. Colocar cerca del operario de maneraregular.
Una o varias veces a la semana. Colocar en un lugar visiblesemanalmente.
Una/algunas veces al mes. Guardar en estantes con etiquetasmensualmente.
Una/algunas veces cada tres meses. Almacenar en cajas rotuladastrimestralmente.
Una/algunas veces al afio. Enviar a almacén anualmente.

- Enviar a almacén si se utiliza en contadas
Muy raramente se utiliza. _
ocasiones.

Nota: Elaborado por el autor.
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Teniendo en cuenta esto, se procedio a la clasificacion de los objetos que, si son

esenciales para el area de embotellado, como se presenta en la tabla 34. Este cuadro

proporciona una guia sistemética sobre la ubicacion y categorizacién de los elementos

necesarios para el proceso de produccion de agua embotellada, permitiendo una gestion

eficiente y una rapida identificacion de los recursos indispensables en el entorno laboral. La

organizacion de esta informacion contribuye a optimizar el flujo de trabajo y a mantener un

ambiente de trabajo ordenado y eficaz en la planta embotelladora de agua.

Tabla 34: Destino de objetos que si son necesarios segun su uso.

NO

OBJETO

FRECUENCIA DE USO

DESTINO

10

11

12

13

14

15

Pallets para almacenamiento.

Rollos de etiquetas.

Repuestos para maquinaria.

Botellones de agua.

Tapas para botellas.

Maquina de lavado.
Manual de procedimientos.
Uniformes para el personal.
Calendarios.

Agua purificada.

Herramientas de mantenimiento.

Carritos de transporte.

Roétulos de identificacion.

Estanterias.

Maquina de llenado.

Cada hora o varias veces por
hora.

Cada semana o varias veces a la
semana.

Anualmente o algunas veces al
afio.

Cada hora o varias veces por
hora.

Cada hora o varias veces por
hora.

Cada hora o varias veces por
hora.

Muy raramente se utiliza.

Cada tres meses o algunas veces
altrimestre.

Muy raramente se utiliza.

Cada hora o varias veces por
hora.

Cada mes o algunas veces al
mes.

Cada hora o varias veces por
hora.

Cada mes o algunas veces al
mes.

Cada semana o varias veces a la
semana.

Cada hora o varias veces por

hora.

Cerca del operario.

Lugar visible.

Enviar a almacén.

Cerca del operario

Cerca del operario.

Cerca del operario.
Enviar a almacén.
Cajas rotuladas.
Enviar a almacén.

Cerca del operario.

Estantes con etiquetas.

Cerca del operario.

Estantes con etiquetas.

Lugar visible.

Cerca del operario.
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N° OBJETO FRECUENCIA DE USO DESTINO

Cada hora o varias veces por

16  Maquina de tapado. Cerca del operario.
hora.

17  Manuales de mantenimiento. Muy raramente se utiliza. Enviar a almacén.
Cada semana o varias veces a la o

18 Escobas y trapeadores. Lugar visible.
semana.

Cada hora o varias veces por ]
19 Rotuladores. H Cerca del operario.
ora.

Cada hora o varias veces por

20 Maquina termo encogible. Cerca del operario.
hora.
Cada hora o varias veces por )
21 Sellos de la empresa. Cerca del operario.
hora.
o Cada mes o algunas veces al )
22 Bolsas de plastico. Estantes con etiquetas.
mes.
) Cada hora o varias veces por )
23 Contenedores de residuos. Cerca del operario
hora.
. . Cada hora o varias veces por ]
24 Mascarillas, guantes y redecillas. Cerca del operario.
hora.
. Cada hora o varias veces por )
25  Etiquetas. Cerca del operario.
hora.
) Cada hora o varias veces por )
26  Cepillo para botellones. h Cerca del operario.
ora.

Nota: Elaborado por el autor.
Seiso (limpiar).

Después de organizar los objetos segin su frecuencia de uso, avanzamos a la
implementacion de la tercera S, enfocada en establecer un entorno de trabajo limpio. A

continuacion, se detallan algunas de las acciones llevadas a cabo:

i.  Horarios de limpieza establecidos: se implementaron horarios regulares de limpieza,
con una sesion intensiva los sdbados durante 2 horas, se asigno el horario de 8:30 a.m.
a 10:30 a.m. para realizar una limpieza profunda en la planta.

ii.  Identificacion de fuentes de suciedad: se realizaron inspecciones detalladas para
identificar las fuentes de suciedad, con el cual se descubrié que la acumulacion de
residuos en el area almacenamiento de producto terminado era un punto critico.

iii.  Eliminacion de residuos: empleando escobas y herramientas adecuadas, se llevé a cabo

la eliminacion de residuos de manera regular. Se destaco la 66 importancia de mantener
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pasillos y zonas de trabajo libres de obstrucciones, como restos de envases, botellones
dafados, restos de tapas, entre otros.

Desinfeccion del area de trabajo: después de la eliminacién de residuos se procedio a
la desinfeccion, se utilizé un desinfectante de grado industrial para asegurar que las
superficies y equipos estuvieran libres de gérmenes y cumplieran con los estandares de

higiene requeridos.

Como complemento a las acciones mencionadas, se tiene como objetivo fomentar una

cultura de limpieza entre los operarios, promoviendo la responsabilidad individual en cada

puesto de trabajo. Para ello, se aplicaron las siguientes practicas diarias:

Inicio del turno: antes de comenzar sus labores diarias, cada operario se encargara de
verificar y asegurar que su area esté limpia y lista para la produccién. Esto incluiré la
eliminacion de cualquier residuo visible.

Durante el proceso: a lo largo de sus actividades, se espera que cada operario elimine
constantemente los residuos generados durante el proceso. Esto garantiza un entorno de
trabajo ordenado y contribuye a la eficiencia operativa.

Final del turno: al concluir la jornada laboral, cada operario asumira la responsabilidad
de dejar su area de trabajo en condiciones 6ptimas, realizando una limpieza final y

asegurandose de que todo esté en su lugar correspondiente.

El objetivo era brindar a los operarios un entorno comodo para realizar sus tareas.

Asimismo, la limpieza periddica de la maquinaria y equipos permitié evaluar su

funcionamiento, contribuyendo a prevenir averias y fallos. En sintesis, la préactica de la limpieza

no solo perseguia la higiene, sino que también desempefiaba un papel crucial en el

mantenimiento preventivo.

Seiketsu (estandarizar).

Primer estandar: se realizaron charlas informativas destinadas a concientizar al
personal acerca de la trascendencia de mantener un area de trabajo limpia. Se
proporcionaron ejemplos practicos sobre como la limpieza contribuye a la eficiencia
y seguridad en el proceso de embotellado. Ademas, se asignaron responsabilidades
especificas a los operarios, como la limpieza regular de sus estaciones de trabajo y la
eliminacion adecuada de residuos. Este enfoque teniacomo fin cultivar una cultura de

limpieza y responsabilidad entre los empleados.
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ii.  Segundo estandar: se establecié como norma que cualquier maquinaria o0 equipo que
mostrara signos de defectos o mal funcionamiento debia serreportado de inmediato al
departamento de mantenimiento. El objetivo era asegurar que las herramientas criticas
para el proceso de embotellado se mantuvieran en éptimas condiciones.

iii.  Tercer estandar: como parte de la rutina diaria, se establecio la inspeccion visual diaria
para evaluar la limpieza, orden y clasificacion en todas las areas de trabajo. Este
estdndar aseguraba que cada operario dedicara tiempo a verificar que su espacio
estuviera limpio y organizado, contribuyendo asi a mantener un ambiente de trabajo
seguro y eficiente. En caso de detectar cualquier irregularidad, se establecia un
procedimiento para corregir y mantener los estandares de limpieza y orden

establecidos.
Shitsuke (disciplina)

En este ultimo pilar, la quinta S, se vincul6 directamente con el cambio cultural de las
personas. El propdsito de esta etapa final fue asegurar la permanencia de los cambios
implementados, buscando que estos perduren y puedan incluso ser mejorados en auditorias
futuras. Este enfoque se alineé con la blasqueda constante de mejoras, manteniendo la
consistencia con lo planificado en las etapas previas. Con el fin de evidenciar los cambios
logrados, se llevd a cabo una auditoria al concluir el plan de mejora. Los resultados obtenidos

se detallan en la tabla 35:

Tabla 35: Check list de la auditoria final.

EVALUACION — AUDITORIA INICIAL FECHA
EMBOTELLADO DE AGUA PURIFICADA 15/10/2024

N° SELECCIONAR CALIF.

1 Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado para subuen uso )
operacional.

2 El mobiliario se encuentra en buenas condiciones de uso. 2

3 No existen objetos sin uso en los pasillos y areas de trabajo. 1

4 Los pasillos se encuentran libres de obstéaculos. 2

5 Las areas de trabajo estan libres de objetos sin uso. 1

6  Se cuenta con los materiales necesarios para trabajar. 2

7  Los cajones de escritorios y mesas de trabajo se encuentran bienordenados. 1

8 No se ven partes 0 materiales en otras areas o lugares diferentes a su lugar )
asignado.

9 La bdsqueda de materiales, insumos y objetos es de formainmediata. 2

10 El area esta libre de cajas, papeles u otros objetos. 2

1 Existe un mecanismo de control de entrada y salida de items(insumos, 1

materiales, herramientas, etc.) necesarios en el area.
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N° ORDENAR CALIF.

12 Las areas estan debidamente identificadas. 2
13 No hay unidades encimadas en las mesas o areas de trabajo. 2
14  Los botes de basura estan en el lugar designado para su funcion. 0

Existen sefiales, etiquetas o rétulos, que faciliten la ubicacion delas cosas, para
disminuir el tiempo de localizacion.

16 Todas las herramientas y materiales estan en el lugar designado. 1
Los cajones de las mesas de trabajo estan debidamenteorganizados y sélo se
tiene lo necesario.

18 Todas las identificaciones en los estantes de material estan )
actualizadas y se respetan.

Se tienen identificadas todas las cosas con un cédigo, de acuerdo con su

15

17

19 o 0
naturaleza y ubicacion.
N° LIMPIAR CALIF.
20  Los equipos, muebles y escritorios se encuentran limpios. 2
21 Las herramientas de trabajo se encuentran limpios. 2
22 Las maquinas operativas cumplen con el mantenimiento periddico. 2
23 El &rea esté libre de polvo, basura, componentes y manchas. 2
24 Los equipos de iluminacion estdn operativos y las instalaciones eléctricas 1
cumplen con las normas vigentes.
25 Las areas de trabajo estan libres de polvo, manchas, corrosidn,excesos de 5
lubricacién y componentes de scrap o residuos.
26 Se han definido responsables y rutinas de limpieza para el area yestas son )
ejecutadas.
N° ESTANDARIZAR CALIF.
97 El personal usa adecuadamente los EPP (casco, méscaras,guantes, lentes, etc.)
para las actividades diarias segiin normas SSO. 2
08 Todos los equipos cuentan con tarjeta de operacion y formato demantenimiento 1
actualizado para evitar errores operativos.
29 Existen controles visuales para evitar que las cosas colocadas /almacenadas en 5
el &rea se desorganicen.
30 Todos los instructivos cumplen con el estandar y estan correctamente 1
archivadas.
21 Se realizan el correcto rellenado de los formatos de registros en tiempo real. 2
32 La capacitacion esté estandarizada para el personal del area. 2
33 Se evidencia una actitud positiva (compromiso y responsabilidad) frente al )
cambio.
34 El personal usa adecuadamente los EPP (casco, méascaras,guantes, lentes, etc.)
para las actividades diarias segiin normas SSO. 2

Nota: Elaborado por el autor.

Luego de realizar la auditoria final en la planta, se generd un resumen detallado como
se presentd en la tabla 36, la cual ofrece una vision general de los diversos cambios en los
aspectos evaluados, desde la clasificacion hasta la estandarizacion, lo que proporciond una base

concreta para comprender el estado final de las practicas 5S en la empresa.
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Tabla 36: Resumen e indicadores de evaluacion final 5S.

Porcentaje  Puntaje  Puntaje  Porcentaje

Categoria . . Muy malo Malo Regular Bueno Excelente
real real ideal ideal

General 84% 57 68 100% x% = 10% x% = 30% x% = 50% x% = 70% x% = 90%
Seleccionar 82% 18 22 100%
Ordenar 81% 13 16 100%
Limpiar 93% 13 14 100%
Estandarizar 81% 13 16 100%

Nota: Elaborado por el autor.

En la figura 24, se muestra una representacion visual que complementa la tabla 36,
utilizando un gréafico radial para ilustrar de manera efectiva el nivel inicial de las 5S en la
empresa. Este enfoque visual ofrece una perspectiva claray concisa de los resultados obtenidos,
permitiendo una facil interpretacion de los indicadores evaluados. El estado final luego de la
implementacion de las 5S en la empresa se encuentra en una categoria buena, registrando un
84%, lo cual demuestra que la implementacién de la metodologia 5S representd una gran

mejora.

Figura 25: Representacion visual de la evaluacion final de las 5S.

Evaluacion 5S Final

General
100
80
60
Estandarizar ‘218 Seleccionar
0
Limpiar Ordenar

Nota: Elaborado por el autor.
3.5.4. Propuesta TPM (mantenimiento total productivo).

Esta estrategia, conocida como mantenimiento total productivo, concentrd su atencion
en la maquinaria clave de la planta embotelladora de agua Aquafit S.A. Su objetivo fue
promover una cultura compartida entre todos los participantes, resaltando la importancia de
mantener en condiciones operativas dptimas cada componente de la maquinaria. Para ejecutar

su implementacion, se llevaron a cabo las siguientes acciones:
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3.5.4.1. Evaluacion OEE inicial.

En el ambito de la mejora continua, el calculo del OEE desempefia un papel crucial,

puesto que este indicador combina tres pardmetros fundamentales como: disponibilidad,

rendimiento y calidad.

Disponibilidad: este componente mide la eficiencia en términos de tiempo de actividad
y se calcula dividiendo el tiempo real de operacion entre el tiempo total programado para

operar, incluyendo las paradas programadas.

Tiempo real de operacién

Di ibilidad =
SPOMOILat = o mpo programado de operacion
Di bilidad 4 horas
isponibilidad =

Disponibilidad = 0,80 * 100 = 80%

Rendimiento: se calcula dividiendo la produccion real durante el tiempo de operacion

entre la produccion tedricamente posible durante ese mismo tiempo.

Rendimiento real

Rendimiento =
enatmiento Rendimiento estandar
Rendimient _4373
endimiento = 2800

Rendimiento = 0,91 * 100 = 91%

Calidad: este componente mide la eficiencia en términos de productos aceptables y se

calcula dividiendo el nimero de productos buenos entre el total de productos fabricados.

Productos buenos

Calidad = Productos totales producidos
Calidad — 4178
At = 4373

Calidad = 0,95 x 100 = 95%
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Para calcular el OEE, simplemente se multiplico los tres valores calculados
anteriormente. ElI OEE calculado fue del 69%, clasificandose como regular, segun la métrica
de calificacion, como se muestra en la tabla 37. Esta categorizacion sefiala que el rendimiento

solo puede considerarse aceptable cuando se encuentra en proceso de mejora.
OEE = Disponibilidad * Rendimiento * Calidad
OEE =80% *91% * 95%
OEE = 69%

Tabla 37: Método de calificacion para valores de OEE.

OEE METRICA DE CALIFICACION
< 65% Inaceptable
65% < OEE < 75% Regular
75% < OEE < 85% Aceptable
85% < OEE < 95% Buena
>95% Excelente

Nota: Elaborado por el autor.
3.5.4.2. Analisis matriz AMFE.

Una vez que se calcul6 el OEE inicial, se procedio a realizar un analisis mas detallado
mediante la matriz AMFE, como se muestra en la tabla 38. Este enfoque permitio explorar los
posibles modos de falla en cada etapa del proceso de embotellado y evaluar sus efectos
potenciales. Al identificar las causas raiz y asignarles un nivel de severidad, ocurrencia y

deteccidn, se cre6 una guia sélida para priorizar acciones correctivas.

90



Tabla 38: Matriz AMEF del area de produccién de Aquafit S.A.

AQUAFIT S.A.

Articulo: Botellones de 20L
Proyecto: Mejora continua

Proceso: Embotellado

N Falla

Mégquina .
Potencial

Lavadora de Lavado

1 botellones ineficiente.

Desajuste en

el sistema de

llenado.
Llenadora de

Fuga en la
botellones ]

valvula  de

llenado.

Pérdida de

presion en

el sistema

de llenado.

Falla en el
Tapadora de .

sistema  de
botellones

tapado.

Efecto

Lavado
insuficiente
de los

botellones.

Sobrellenad
o} o
subllenado

de botellas.

Derrame de
liquido
durante el

llenado.

Llenado
incompleto
de

botellones.

Botellas mal

tapadas.

Causa

Falta de
mantenimiento

preventivo.

Calibracion

incorrecta.

Desgaste de la

valvula.

Fuga en el
sistema de

llenado.

Darios de tapas,
falta de

lubricacion.

Division: Produccion

Preparado por: Area de ingenieria

96

162

60

24

50

Acciones

Mantenimiento
preventivo de

laméaquina.

Revisar la
calibracion

de la
maquina
regularment

e.

Realizar
inspecciones
visuales y
pruebas

periddicas.

Verificar la
integridad de la

maquina.

Lubricar
regularmente
las partes
moviles.

Acciones
tomadas
Se le dio un

pequefio
mantenimiento
preventivo en

la zona.

Se revisé la
calibracién de

laméaquina.

Se realiz6
inspecciones
visuales y

pruebas.

Se verifico la
integridad de la

maquina.

Se lubricé

regularmente.

Fecha: 3/11/2024

Matriz AMFE

Severida  Ocurrenci

a

Detecci6

n

RP

36

36

24

12

24
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Termo

encogible

Bandas
Transportadora

S

Ajuste
incorrecto de

latapadora.

Problemas en
la retraccion

del termo.

Calentamient
0

desigual del
termo.
Fallo en la

transmision o

desalineacion

Desgaste de
rodillos  de

transporte.

Tapa mal

colocada.

Sellado

defectuoso.

Retraccion

desigual.

Retrasos en
el flujo de

produccion.

Vibracion y
ruido
durante el

transporte.

Falta de
verificacion del

ajuste.

Desgaste  del
mecanismo, mal

ajuste.

Resistencia
desigual en la

unidad.

Falta de
lubricacion,
desgaste de
componente

S.

Falta de
lubricacién,

carga pesada.

36

224

105

84

30

Verificar el
ajuste antes y
después de

producir.

Mantenimiento
preventivo de

laméquina.

Mantenimiento
preventivo de

laméaquina.

Limpiar y
lubricar  para
prevenir el
desgaste

prematuro.
Lubricar y
limpiar

continuamente.

Se verifico el
ajuste para

producir.

Se le dio un
pequefio
mantenimiento
preventivo en
la zona.
Se le dio un
pequefio
mantenimiento
preventivo en

la zona.

Se limpié y
lubricéel area.

Se limpié y
lubricé
constantement

e.

18

45

36

24

18

Nota: Elaborado por el autor.
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El analisis general de la matriz AMFE reveld una serie de modos de falla potenciales
en el proceso de embotellado, los cuales fueron abordados mediante acciones especificas
implementadas. Las reducciones significativas en los nimeros de prioridad de riesgos (RPN)
indicaron la eficacia de las acciones tomadas, reflejando mejoras en areas criticas como el
lavado, el llenado, el tapado, la retraccion del termo y la transmision. La atencion dedicada a
factores como el mantenimiento preventivo, la calibracion, la lubricacion y la limpieza
contribuy6 a mitigar riesgos y mejorar la eficiencia del proceso. Mantener un enfoque proactivo
en el monitoreo continuo y el mantenimiento preventivo fue esencial para asegurar un

rendimiento sostenido y la calidad del producto en la planta embotelladora de agua.
3.5.4.3. Aplicacion TPM.

Se identificaron de manera precisa los modos de falla potenciales y se tomaron acciones
concretas para mitigar los riesgos asociados en el proceso de embotellado. Dada la severidad
de los problemas presentados en cada maquina, surgid la necesidad de implementar un enfoque
mas integral para garantizar la eficiencia y confiabilidad del equipo. En consecuencia, se tomd
la decision estratégica de iniciar la implementacion del plan de mantenimiento productivo total,

considerando los tipos de mantenimientos que se muestran en la tabla 39:

Tabla 39: Plan de mantenimiento de maquinarias.

Tipo de
N° Descripcion Cantidad p- . Actividad Frecuencia Responsable
mantenimiento
Limpieza de o ]
L Diario. Operario.
En uso. maquinaria.
Lubricacion. Diario. Operario.
) Mantenimiento )
Preventivo. Mensual. Mecanico.
Lavadora  de 1 general.
botellones. Reemplazar
) Semestral,
piezas: bombas de
) anual 0
Cero horas.  agua, filtros, )
) segun fuese o
boquillas, . Mecanico.
. necesario.
engranajes.
Limpieza de )
En uso. L Diario. Operario.
maquinaria.
Llenadora de o o )
1 Lubricacion. Diario. Operario.
botellones. ) o
Preventivo.  Mantenimiento )
Mensual Mecaénico.

general.
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Semestral,

Reemplazar piezas: anual 0
Cero horas.  valvulas, boquillas, segun
bombas. fuesen Mecanico.
necesario.
Limpieza de )
o Diario. Operario.
En uso. maquinaria.
Lubricacién. Diario. Operario.
) Mantenimiento .
Tapadora  de Preventivo. Mensual. Mecénico.
1 general
botellones. . I
emestral,
Reemplazar
piezas: cabezal de  anual 0
Cero horas.  tapado in f
N segin fuese Ani
rodamientos, g Mecanico.
motores. necesario.
Limpieza de )
o Diario. Operario.
En uso. maquinaria.
Lubricacion. Diario. Operario.
) Mantenimiento L
Preventivo. Mensual. Mecénico.
general.
Termo
. 1 Reemplazar
encogible. . -
piezas. Semestral,
resistencias  de |
termo encogido, ~ anua 0 -
Cero horas. dill g q . Mecanico.
rodillos € segln fuese
transporte y .
temperatura.
Limpieza de . .
o Diario. Operario.
En uso. maquinaria.
Lubricacion. Diario. Operario.
Bandas ) Mantenimiento o
7 Preventivo. Mensual. Mecanico.
transportadoras. general.

Reemplazar piezas: Semestral,
anual 0
segun fuese
rodamientos. Necesario.

Cero horas.  correas y Mecénico.

Nota: Elaborado por el autor.

En el marco del plan de mantenimiento total productivo, se disefié una estrategia que
aborda distintos aspectos para garantizar la eficiencia y confiabilidad de las maquinarias. Este

plan se compone de tres tipos fundamentales de mantenimiento:

El mantenimiento diario o en uso, que se lleva a cabo regularmente por los usuarios
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para realizar tareas ligeras de limpieza y observacion de posibles defectos.

El mantenimiento preventivo, programado mensualmente, destinado aactividades
sistematicas que previenen posibles fallas mediante la lubricacion,ajustes y reemplazo
planificado de componentes.

El mantenimiento a cero horas, una técnica mas exhaustiva que se implementa
semestralmente, deteniendo completamente la maquinaria para realizar intervenciones

intensivas, incluyendo el reemplazo de componentes esenciales.
3.5.4.4. Evaluacién OEE final.

Luego de la implementacion del plan de mantenimiento total productivo, se llevé a cabo
una evaluacion actualizada del indice de OEE para verificar los cambios derivados de las
propuestas de mejora. Los resultados méas recientes de esta evaluacion proporcionaron una
vision clara y actualizada del desempefio operativo en la planta embotelladora de agua, para

ello se realizaron nuevamente los calculos de:
Disponibilidad:

Tiempo real de operacién

Di bilidad =
PO A = i empo programado de operacion

4,6 horas
5 horas

Disponibilidad =
Disponibilidad = 0,92 * 100 = 92%

Rendimiento:

Rendimiento real

Rendimiento =
Rendimiento estandar

5420

R . _2%b
endimiento )

Rendimiento = 0,94 * 100 = 94%

Calidad:

Productos buenos

Calidad =
araa Productos totales producidos
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Calidad = 3216
anaas =0

Calidad = 0,96 * 100 = 96%

El OEE calculado fue del 83%, clasificandose como buena. Esta categorizacion sefiala

que el rendimiento tiene una buena competitividad lo cual se traduce a que su proceso mejoro

0 esta mejorando.

3.5.5. Estudio de tiempos.

3.5.5.1. Situacion inicial.

OEE = 92% * 94% * 96%

OEE = 83%

OEE = Disponibilidad * Rendimiento * Calidad

La informacion suministrada por la empresa, detallada en la tabla 20, permitio

identificar que el proceso de produccién de bidones de agua opera con un tiempo ciclo en un

rango de 10 a 20 minutos. En consecuencia, y de acuerdo con la referencia de la tabla de general

electric (anexo 47), se consideraran ocho ciclos como recomendados para el analisis, como se

muestra a continuacion en la tabla 40:

Tabla 40: Tiempos de ciclo recomendados por criterios general electric.

TIEMPOS DE CICLO RECOMENDADOS SEGUN CRITERIOS DE GENERAL ELECTRIC

ELEMENTOS/CICLOS 1 2 3
Almacenamiento temporal. 0 0 0
Bajar botellones vacios del camion. 12 13 15
Inspeccion de botellones recibidos. 32 36 35
Prelavado y cepillado exterior. 50 40 48
Etiquetado. 5 9 7
Trasporte a lavado. 9 6 7
Recepcion de botellones. 18 22 24
Colocacion de botellones en banda T. 14 13 12
Trasporte de botellones a lavadora. 67 59 65
Colocacion de banda T — maquina. 18 17 18

Lavado de botellones.

430 432 434 429 434 432 432 429

4
0
14
37
44
12
9
19
17
63
19

5
0
12
34
46
9
7
16
13
66
17

6
0
14
36
42
11
6
20
12
62
18

7
0
13
34
52
6
8
18
16
63
17

8
0
16
38
45
8
10
17
13
65
18
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Colocacion maquina - banda T. 17
Transporte a inspeccion de lavado. 11
Inspeccion de lavado. 24
Transporte a maquina de llenado. 23
Llenado de botellones. 27
Transporte a tapado de botellones. 8
Tapado de botellones. 12
Inspeccion de llenado y tapado de botellones. 12
Trasporte a sellado de botellones. 12
Colocacion de sello a botellones. 19
Calefaccion por Termo encogible. 16
Trasporte a colocacién en pallets. 23
Colocacién de bidones en pallets. 18
Transporte de bidones a area de almacenamiento. 86
Almacenamiento de producto terminado. 0

19
13
21
21
28
11
14
10
14
16
17
24
19
87

16
12
23
22
26

11

10
18
19
23
21
84

17
10
24
18
29
10
11

11
16
20
26
19
84

18
12
26
23
27

13
11
12
17
19
22
20
85

19
10
22
21
28

14
12
14
19
18
27
22
88

18
11
23
20
26

12

13
16
19
23
19
84

16
14
25
22
30
11
13

10
16
18
26
18
87

Nota: Elaborado por el autor.

Después de obtener las observaciones recomendadas, se avanzo hacia la determinacion

del factor de valoracion. Este se llevé a cabo utilizando la tabla de calificacion Westinghouse

(anexo 48), la cual evalla aspectos clave como habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia.

Cabe recalcar que las actividades totalmente automatizadas no fueron consideradas en el

estudio, por ende, se le asignd un valor nulo. Los resultados se detallan en la tabla 41 a

continuacion:

Tabla 41.

Tabla de calificacion

# Elementos Habilidad
Almacenamiento
temporal.
Bajar botellones

2 } y 0,11
vacios del camién.
Inspeccién de

3 . 0,13
botellones recibidos.

Prelavado y cepillado

4 . 0,08
exterior.

5  Etiquetado. 0,13

6  Trasporte a lavado. 0,03
Recepcion de

7 0,03
botellones.

Esfuerzo

0,05

0,02

0,08

0,02
0,02

0,02

Condiciones

0,02

-0,03

-0,03

-0,03
0,02

0,02

Consistencia

0,01

0,03

0,01

0,03
0,01

0,01

Algebraica

Suma

0,19

0,15

0,14

0,15
0,08

0,08

%

0

19%

15%

14%

15%
8%

8%

Factor de

Valoracion

(%)

100%

119%

115%

114%

115%
108%

108%
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Colocacion de

8  botellones en banda 0,08 0,02 0,02 0,03 0,15 15% 115%
T.
Trasporte de

9  botellones a 0 0 0 0 0 0% 100%
lavadora.
Colocacion de banda

10 o 0 0 0 0 0 0% 100%
T — maquina.

11  Lavado de botellones 0 0 0 0 0 0% 100%
Colocaci6n maquina

12 0 0 0 0 0 0% 100%
-banda T.
Transporte a

13 y 0 0 0 0 0 0% 100%
Inspeccidn de lavado.
Inspeccion de

14 0,13 0,1 0,02 0,01 0,26 26% 126%
lavado.
Transporte a

15 o 0 0 0 0 0 0% 100%
magquinade llenado.
Llenado de

16 0 0 0 0 0 0% 100%
botellones.

Transporte a tapado
17 0 0 0 0 0 0% 100%
de botellones.

Tapado de

18 0 0 0 0 0 0% 100%
botellones.
Inspeccion de
llenadoy tapado de

19 0,11 0,10 0,04 0,03 0,28 28% 128%
botellones.

Trasporte a sellado
20 0 0 0 0 0 0% 100%
debotellones.

Colocacién de sello a

21 0,15 0,05 0,04 0,03 0,27 27% 127%
botellones.
Calefaccién porermo

22 ] 0 0 0 0 0 0% 100%
encogible.
Trasporte a

23 » 0 0 0 0 0 0% 100%
colocacidn en pallets.
Colocacion de

24 0,11 0,13 0,02 0,01 0,27 27% 127%

bidones en pallets.
Transporte de

bidones a area de
25 . 0,06 0,02 0,04 0,03 0,15 15% 115%
almacenamiento.

Almacenamiento de
26 . 0 0 0 0 0 0 100%
producto terminado.

Nota: Elaborado por el autor.

Despues de establecer el factor de valoracion para cada actividad, el siguiente paso fue
realizar el célculo de los suplementos correspondientes utilizando la tabla propuesta por la
OIT (anexo 49). Es importante destacar que las operaciones totalmente automatizadas fueron
excluidas del calculo de suplementos, ya que no implicaban intervencion directa del operario,

asignandoles un valor nulo. Por tanto, la suma de los suplementos constantes y variables, se
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muestran en la tabla 41, a continuacion:

Tabla 41: Suma de los suplementos constantes y variables.

Suma de suplementos

© 00 N o 0o B~ W0 DN = H

N NN NN R P R R R R R R R e
E W N B O © 0 N O Ol A W N B O

N
(6;]

26

Elementos

Almacenamiento temporal.

Bajar botellones vacios del camion.

Inspeccion de botellones recibidos.

Prelavado y cepillado exterior.
Etiquetado.
Trasporte a lavado.

Recepcion de botellones.

Colocacidn de botellones en banda T.

Trasporte de botellones a lavadora.

Colocacion de banda T — maquina.

Lavado de botellones.

Colocacién méquina - banda T.

Transporte a inspeccion de lavado.

Inspeccién de lavado.

Transporte a maquina de llenado.
Llenado de botellones.
Transporte a tapado de botellones.

Tapado de botellones.

Inspeccién de llenado y tapado de botellones.

Trasporte a sellado de botellones.
Colocacion de sello a botellones.
Calefaccion por termo encogible.
Trasporte a colocacion en pallets.
Colocacion de bidones en pallets.
Transporte de bidones a

almacenamiento.

Almacenamiento de producto terminado.

area

de

Suplementos

Constantes

o

O O O O O ©U © © ©o © O o

Variables

O O O o o o A A O O O O O

[
© w

10

14

25

Suma de
suplementos
0
15
15
18
15
13

19

25

34

18

Nota: Elaborado por el autor.

3.5.5.2. Situacion de la propuesta.

Habiendo establecido previamente que el tiempo de ciclo para la produccion de 6

botellones de agua varia entre 10 y 20 minutos, se concluye que se emplea el mismonumero
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de ciclos para las observaciones, siguiendo la pauta de la tabla de general electric. En este
sentido, se optdé nuevamente por observar y tomar 8 nimeros de ciclos recomendados para
asegurar una representacion adecuada y significativa de losdatos. Los datos observados para
el estudio de tiempos se presentan en la tabla 42, a continuacion:

Tabla 42: Ciclos observados para la situacion propuesta.

TIEMPOS DE CICLO RECOMENDADOS SEGUN CRITERIOS DE GENERAL ELECTRIC

ELEMENTOS/CICLOS 1 2 3 4 5 6 7 8
Almacenamiento temporal. 0 0 0 0 0 0 0 0
Bajar botellones vacios del camidn. 11 14 2 11 12 10 13 11
Inspeccién de botellones recibidos. 30 24 31 29 27 28 26 29
Prelavado y cepillado exterior. 42 46 41 39 45 40 43 35
Etiquetado. 7 8 6 7 5 8 8 5
Trasporte a lavado. 9 7 6 8 7 8 7 8
Recepcion de botellones. 14 13 15 12 13 14 12 16
Colocacién de botellones en banda T. 10 12 1 11 12 10 11 12
Trasporte de botellones a lavadora. 39 42 38 40 41 39 42 41
Colocacién de banda T — maquina. 16 18 7 16 17 18 17 16
Lavado de botellones. 389 385 389 38 390 38 388 390
Colocacién maquina - banda T. 17 18 7 17 18 16 18 17
Transporte a inspeccion de Lavado. 12 11 13 12 12 11 13 10
Inspeccién de lavado. 21 19 26 23 21 20 19 22
Transporte a maquina de llenado. 15 17 16 18 17 18 15 17
Llenado de botellones. 25 23 26 27 24 23 26 27
Transporte a tapado de botellones. 8 7 9 8 7 9 8 8
Tapado de botellones. 10 13 2 11 11 12 13 10
Inspeccién de llenado y tapado de botellones. 8 10 11 8 9 1 1 9
Trasporte a sellado de botellones. 12 14 4 13 11 10 13 10
Colocacion de sello a botellones. 11 10 13 14 12 12 10 13
Calefaccion por termo encogible. 13 11 2 14 12 12 13 1
Trasporte a colocacion en pallets. 19 21 8 19 20 22 18 20
Colocacién de bidones en pallets. 17 20 9 16 14 18 17 18
Transporte de bidones a &rea de almacenamiento. 68 76 77 75 74 75 67 73
Almacenamiento de producto terminado. 0 0 0 0 0 0 0 0

Nota: Elaborado por el autor.

Luego de seleccionar los ciclos recomendados segun los criterios de general electric
para la situacion propuesta, se avanzo de manera directa al calculo del tiempo estandar. Este

enfoque se adoptd debido a que tanto el factor de valoracién como los valores desuplementos
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ya habian sido establecidos para la situacion inicial y no experimentariancambios, ya que las
condiciones de evaluacion permanecen constantes. La implementacion de las estrategias
propuestas ha demostrado ser efectiva, optimizando el rendimiento del proceso y
posicionando el tiempo de embotellado en niveles mas competitivos. Este logro refuerza la
viabilidad yeficacia de las medidas adoptadas, evidenciando un impacto positivo en la
eficiencia operativa de la planta embotelladora de agua.

Figura 26: Mapa de procesos de la propuesta de la planta Aquafit S.A.

[ Mapa de procesos de la Planta Aquafit S.A. J

Produccion
Aplicacion Aplicacion
TPM 55
« ALMACENAMIENTO
PREPARACION DE
MATERIALES LAVZADO LLEl\iADO SELLlADO DE PRODUCTO
2

TERMINADO
B :

Cliente %%

Aplicacién
estudio de
tiempos

Proveedor ( %
Aplicacion
55

flo

@

¢

Tiempo de ciclo: 92,3s
Tiempo takt: 7,06 s/u
T disponible: 30600 s

Demanda: 4373 u
Méquina: 0

Tiempo de ciclo:
112,2s

Tiempo de ciclo: 515s
Tiempo takt: 7,06 s s/u
T disponible: 30600 s
Demanda: 4373 u
Mégquina: 2

Tiempo de ciclo: 71,2 s
Tiempo takt: 7,06 s/u
T disponible: 30600 s

Demanda: 4373 u
Méquina: 3

Tiempo de ciclo: 35,5
Tiempo takt: 7,06 s/u
T disponible: 30600 s

Demanda: 4373 u
Méquina: 2

Tiempo takt: 7,06 s/u
T disponible: 30600 s
Demanda: 4373 u
Maquina: 1

6,5m 12m 2lm

Nota: Elaborado por el autor.

Figura 27: Mapa de flujo de tiempos de produccion.

Nota: Elaborado por el autor.

Preparacion Lavado Llenado Sellado Almacenamie
de materiales nto del
producto
terminado
» Tiempo de » Tiempo de » Tiempo de  Tiempo de » Tiempo de
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En la tabla 43, se presento que el proceso de embotellado de agua purificada en la planta
Aquafit S.A., se ejecuta con un tiempo total transcurrido (lead time) de 826,2 segundos y un
tiempo real para realizar las actividades que generan valor agregado en un proceso (process
time) de 627,9 segundos. Estos resultados son producto del analisis del mapa de flujo de valor

inicial de la planta embotelladora y purificadora de agua Aquafit S.A.

Tabla 43: Resumen de tiempos que agregan y no agregan valor.

Valor agregado Tiempo () %
Agregando valor 512,24 0,62
Necesario, pero sin valor afiadido 115,66 0,14
Sin valor afiadido 198,28 0,24
Lead Time 826,2
Process time 627,9

Nota: Elaborado por el autor.

3.6. Marco de resultados.

3.6.1. Analisis de resultados.

3.6.1.1. Mapa de flujo de tiempos de produccion.

Luego de implementar el mapa de flujo de tiempos de produccion en las dos etapas
del estudio, tanto al principio como al final de las propuestas de mejora continua, se
obtuvieronresultados notables que ofrecen una perspectiva completa del proceso y su
desarrollo a lo largo de las iniciativas de optimizacion, como se detalla en la tabla 44:

Tabla 44: Resultados de aplicacion de mapa de flujo de tiempos.

Mapa de flujo inicial Mapa de flujo propuesto
Lead Time 1009,8 826,2
Tiempo de valor agregado 767,44 627,9

Nota: Elaborado por el autor.

Con esta informacidn, es posible realizar el calculo de las variaciones en ambos

indicadores:
A Lead Time = 826,2 s —1009,8 s = —-183,6 s

ATVA=6279s—-767,44 s =-139,54 s
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La aplicacion del mapa de flujo de valor ha arrojado datos reveladores sobre la
eficiencia y el valor agregado en el proceso de produccion de botellones de 20 I. En la fase
inicial, el lead time se registrdé en 1009,8 segundos, con un tiempo de valor agregado de
749,3 segundos. Tras la implementacion de las propuestas de mejora continua, observamos
una notable optimizacion. El lead time propuesto es de 868,42 segundos reduciendo en
141,38 segundos al lead time inicial, y el tiempo de valor agregado propuesto es de 659,99
segundos disminuyendo 89,31 segundos al TVA inicial. Esta disminucion en el lead time
indica una mejora significativa en la eficiencia general del proceso. La reduccidon del tiempo
de valor agregado sugiere que las iniciativas de optimizacién se han centrado efectivamente

en maximizar las actividades que realmente aportan valor al producto final.
3.6.1.2. 5S.

Tras llevar a cabo laimplementacion de las 5S, se procedi6 acomparar los indicadores
iniciales con los finales, permitiendo asi la observacion de las variaciones entre ambos

estados, como se muestra en la tabla 45:

Tabla 45: Resultados del nivel de las 5S inicial y propuesto.

Inicial Propuesto
Nivel 5S 47% 84%
Diagndstico Malo Bueno

Nota: Elaborado por el autor.

ANivel 5's = % % 100 = +78,72%
= —_— % —
' 47% ’ 0

De manera mas detallada, se realiz6 una comparacion entre las diferentes etapas de

las 5S de manera semejante, como se muestra en la tabla 46:

Tabla 46: Resultados detallados de la implementacion 5S.

Inicial Propuesto
Nivel 5S 47% 84 %
Seleccion 41 % 82 %
Orden 56 % 81 %
Limpieza 57 % 93 %
Estandarizacion 38 % 81 %

Nota: Elaborado por el autor.
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La implementacion de las 5S ha generado un cambio sustancial en el entorno de
trabajo, como se refleja en la comparacién de los indicadores iniciales y finales. En la
situacién inicial, el nivel 5S se situaba en un 47%, clasificado como malo. Sin embargo,
tras la aplicacion de las propuestas de mejora, se observa una transformacionsignificativa,

elevando el nivel 5S al 84%, ahora categorizado como bueno.

Figura 28: Representacion visual para comparacion del nivel 5S.
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Nota: Elaborado por el autor.
3.6.1.3. TPM.

Se llevo a cabo el calculo de la variacion experimentada por el OEE inicial tras la
aplicacion del plan de mantenimiento productivo total, los resultados detallados se presentan
de manera claraen latabla 47, proporcionando una vision integral de comola implementacion

del plan ha influido en el rendimiento global del sistema.

Tabla 47: Resultados del nivel de la OEE inicial y propuesto.

Inicial Propuesto
Nivel 5S 69% 83%
Diagnostico Malo Bueno

Nota: Elaborado por el autor.

nOEE = 3R —69% 100 = 1+20.28%
= —% =
69% a0

También se exhibe la diferencia entre cada indicador del OEE al inicio y al final,

después de la implementacion del mantenimiento total productivo, a continuacion:
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Tabla 48: Resultados detallados del nivel de OEE y diferencia.

Inicial Final Diferencia
Disponibilidad 80% 92% +12%
Rendimiento 91% 94% +3%
Calidad 95% 96% +1%

Nota: Elaborado por el autor.

La aplicacion del plan de mantenimiento productivo total (TPM) ha generado una
mejora significativa en los indicadores del OEE. En la situacion inicial, el OEE se encontraba
en un 69%, clasificado como regular. Sin embargo, tras la implementacion del plan TPM,
se observa una transformacion sustancial, elevando el OEE al 83%, ahora categorizado como

buena.
3.6.1.4. Estudio de tiempos.

Se llevd a cabo un andlisis de tiempos para el proceso de embotellado de agua,
resultando en un tiempo estandar de 17,90 minutos para la produccion de cada lote de 6
botellones. Posteriormente, tras observar el rendimiento de la produccién de embotellado de
agua durante la semana siguiente a la implementacion de las herramientas de mejora
continua, se registr6 un nuevo tiempo estandar de 15,40 minutos por cada lote de 6

botellones producidos, como se muestra en la tabla 49:

Tabla 49: Tiempo estandar y final.

Inicial Propuesto
Tiempo estandar 17,90 min 15,40 min
Nota: Elaborado por el autor.
15,40min — 17,90min
ATS = * 100 = —13,97%

17,90min

Esta reduccion del tiempo estandar del proceso indica una mayor eficienciaen lalinea
de produccion. La disminucion del 13,97% por lote refleja una mejora sustancial en la
productividad y la eficacia operativa. Los posibles factores que han contribuido a esta
optimizacion fueron una mayor eficiencia en las operaciones, una reduccién de los tiempos

muertos y una mayor sincronizacion entre las distintas etapas del proceso.
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3.6.1.5. Productividad.
Productividad hora/hombre.

Al evaluar la productividad, se examinaron las observaciones recopiladas durante la
semana posterior a la aplicacion de las herramientas de mejora constante. Se observé una
marcada disminucion en el tiempo estandar de produccién, acompafiada de un aumento
notable en la cantidad de botellones de agua fabricados, manteniendo constante el tiempo en

relacion con la demanda mensual.

17,90 min
Tiempo utilizado inicial = 104954 und * %99 = 268766,32 min
Con este valor se calcula la produccion final:
) 6,99 und
Produccion final = 268766,32 min x ———— = 121991,98
15,40 min

El andlisis revela un impacto significativo en la produccion mensual tras la
implementacion de la propuesta. Antes de la intervencion, con un tiempo de ciclo de 17,90
minutos por cada 6,99 botellones, se estimaba la produccién de 104954 botellones en un
tiempo total de 268766,32 minutos. Posteriormente, con la reduccién del tiempode ciclo a
15,40 minutos por cada 6,99 botellones, se proyecta la produccién de 121992 botellones en
el mismo periodo de 268766,32 minutos. En consecuencia, se llevara a cabo el célculo del

indice de productividad antes y después de la ejecucion de la propuesta.

Cantidad de produccion (und)

Productividad h — h =
roductivida iR

Mediante la formula mencionada previamente, se puede determinar la productividad
tanto al inicio como al final del periodo en cuestion en términos de horas hombre,
considerando que para la produccion de botellones se requiere de 8 operarios, el tiempo
disponible de trabajo abarca 8 horas y media diarias, 6 dias a la semana y 4 semanas al mes.
Este horario se traduce en un total mensual de 1632 horas hombre.

104954 und und

1632 h*h _64’31h—h

a) Productividad h — h (inicial) =
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121992 und _ und

b) Productividad h — h (final) = Teizheh - 74,75 P
74,75 — 64,31
¢) AProductividad h — h = 6i31 * 100 = 16,23%

Inicialmente las unidades manufacturadas mensualmente alcanzaron las 104954
unidades, por lo tanto, se dividio para las horas-hombre mensuales, es decir 1632 h-h para
calcular la productividad hora-hombre inicial, resultando un total de 64,31 und/h-h como se
mostré en la formula a. Posteriormente se determind la productividad hora-hombre final
mediante la produccién final (121992 unidades) dividida para la cantidad de horas-hombre
(1632 h-h), teniendo como resultado un total de 74,75 und/h-h como se presento en la formula
b. Finalmente, en la formula c, se presento el cambio en porcentaje entre la produccion inicial
y final, teniendo asi, la demostracion de un aumento del 16,23% de productividad en base a la

productividad hora-hombre.
Productividad multifactorial.

Para Dominguez, (2017) la productividad total de los fatores (multifactorial) tiene en
cuenta la eficiencia global con la que el trabajo y el capital se utilizan en el proceso de la
produccion. Un aumento de la productividad del trabajo representa un mayor nivel de producto
por cada hora trabajada y esto puede lograrse si se utiliza una mayor cantidad de capital por
unidad de trabajo o si se mejora la eficiencia global de la utilizacion conjunta del capital y del

trabajo, en este caso de la productividad multifactorial.
Productividad de la mano de obra.

Este tipo de productividad se centr6 en la relacion entre la produccion entre la
produccién y la cantidad de mano de obra utilizada para la manufactura del agua embotellada.
Es importante mencionar que cada botellon de 20 | se vende a $4,55 y s6lo el liquido a $1,55.
Para el célculo de la productividad de la mano de obra se tomara en cuenta solo la venta del
liquido.

salidas totales

Productividad de la mano de obra;;.iq =
micial = ontradas totales

($1,55 * 104954 und)
1632 horas — hombre

Productividad de la mano de obra,iciqi =
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Productividad de la mano de obra,jciq; = $99,68 por hora — hombre

o salidas totales
Productividad de la mano de obraginq =

entradas totales

($1,55 * 121992 und)
1632 horas — hombre

Productividad de la mano de obraging =

Productividad de la mano de obrayin, = $115,86 por hora — hombre

o 115,86 — 99,68
AProductividad,, = 9963 * 100 = 16,23%

El aumento de productividad del 16,23% representa el cambio de productividad

Productividad laboral.

mediante el célculo restando el valor inicial del valor final ($115,86-$99,68=$16,18). El
incremento de $16,18 y el aumento del 16,23% en la productividad son indicadores de una
mejora significativa en la eficiencia o rendimiento en el contexto de la estandarizacion de
procesos, reflejando una sefial de que los procesos, la tecnologia o los métodos empleados han

mejorado, llevando una mayor eficiencia en el uso de recursos y en la generacion de resultados.

De la misma manera se calcula la productividad laboral en relacion con el namero de

empleados en el area de produccion (16 trabajadores).

$1,55 * 104954 und
16 trabajadores

Productividad laborali,icia =

Productividad laboral;,iciq = $10167,41 por trabajador

$1,55 * 121992 und
16 trabajadores

Productividad laboralgiyg =

Productividad laboralsing = $11817,97 por trabajador

o 11817,97 — 10167,41
AProductividad,,, = 10167 41 * 100 = 16,23%

Este cambio se refiere a un aumento en la productividad por trabajador, implicando un

incremento del 16,23% en la eficiencia o produccién laboral en el periodo analizado, siendo un
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indicador positivo de que la empresa va en el camino correcto. Las causas de este aumento se
deben a la mejora de la produccidn, tecnologia, capacitacion de los trabajadores, supervision,

mejores practicas operativas y la optimizacion de los recursos disponibles.
Productividad total de los factores.

Se determino que la empresa producia inicialmente 64,31 unidades por hora/hombre y
las ndbminas por cada empleado son de $475 sin incluir el sobretiempo y los costos generales

alcanzan los $500, por lo que se procede al célculo total de los factores.

64,31 und hora/hombre

PTFiniciar = $475 + 500

PFTiniciar = 0,0659 unidades por dolar

74,75 und hora/hombre

PTFfina = $475 + 500

PFTfinq = 0,0766 unidades por dolar

o 0,0766 — 0,0659
AProductividadppy = 0.0659 * 100 = 16,23%

Para este caso, la productividad se refiere a la cantidad de unidades producidas por cada
dolar invertido, siendo un indicador de productividad de que cuantas mas unidades se
produzcan por cada dolar, mas eficiente es el proceso. Asi mismo, este cambio de productividad
(0,0659 unidades por dolar) indica que, por cada délar invertido, ahora se esta produciendo
aproximadamente un 16,23% maés de unidades que al inicio (0,0766 unidades por ddlar). Este
tipo de cambio es positivo, debido a que refleja una mejora en la eficiencia econémica, lo cual
es favorable para la empresa, puesto que genera mayores retornos con la misma cantidad de

inversion.

Se demostro que un aumento de productividad del 16,23% en general gracias al calculo

de cada uno de los factores.
3.7. Presupuesto.

En la tabla 50, brinda un desglose de los elementos importantes para llevar a cabo la

propuesta. Para la metodologia 5S, se contempla una inversion de $1.772,00, que incluye
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capacitacion, material didactico, etiquetas, materiales para documentacion, suministros de

limpieza, contenedores de almacenamiento y contenedores para residuos. En cuanto al TPM,

se destina un presupuesto de $27.770,00 para capacitaciénpara mantenimiento preventivo

mensual, calibracién, limpieza y cambio de piezas enlas maquinas. Se ha considerado un

10% para imprevistos y un 15% de reajuste, lo quesuma un total de $36.927,50 dolares

estadounidenses. Esta inversion busca optimizar la eficiencia operativa.

Tabla 50: Presupuesto del proyecto.

Costo Unitario

Propuesta Descripcién Cantidad CostoTotal
(USD)
Capacitacion 2 $500,00 $1000,00
material
A $300,00
didactico.
Etiquetas 1500 $0,30 $450,00
material para
L, $50,00
. documentacion.
Herramienta 5S o
Suministros  de
. $80,00
limpieza.
Contenedores de
. 8 $7,00 $56,00
almacenamiento.
Contenedores
) 4 $15,00 $60,00
para residuos.
Capacitacion 2 $450,00 $900,00
material
R $200,00
didactico.
Herramienta Materiales y
$25.000,00
TPM repuestos.
Lubricantes vy
productos $2.500,00
quimicos.
Subtotal $30.596,00
10% de imprevistos $3.059,60
15% de reajuste $4.589,40
Total $38.245

Nota: Elaborado por el autor.

Para establecer un modelo aplicado a la estandarizacion de procesos, se realizé una

inversion total de $38.245. Los ingresos mensuales de Aquafit S.A., superan los $100.000,
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por lo tanto, se tomara este valor como referencia para el célculo de las herramientas
financieras con una tasa de rendimiento del 10%. En este escenario, se llevaron a cabo
calculos financieros como el VAN, TIR y el periodo de recuperacion (PR) para validar la

viabilidad del proyecto en comparacion con la inversion inicial.

VAN ($) = Valor Actual Neto
TIR (%) = Tasa Interna de Retorno

PR(t) = Periodo de recuperacion

Tabla 51: Célculo del flujo de fondo.

0 1 2 3 4 5
Flujo Fondo $-38.245,00 $100.000 $100.000 $100.000 $100.000 $100.000
Saldo Actual de 10% $-38.245,00 9$0 909.09 $82.644,63 $75.131,48 $68.301,35 $62.092,13
Saldo Actualizado $
Acumulado $-38.245,00 52.664,00 $135.308,72 $210.440,20 $278.741,54 $340.833,68

Nota: Elaborado por el autor.

Donde:

> Tasa (%) = Valor por definicion.
Tasa (%) = 10 %.

> VNA ($) = VNA (Interés; flujo de caja) + desembolso inicial.
VNA ($) = $379.078,68.

» VAN ($) = Beneficio Neto Actualizado (VNA) + Inversion inicial.
VAN ($) = $340.833,68.

» TIR (%) = Se resta inicial del valor actual operacion menos ventas o retorno de
inversion y se multiplica por 100.
TIR (%) = 261%.

» Pr (t) = Inversion inicial / flujo de efectivo por periodo.

Inversion

Pr(t) = Afo anterior de recuperacion + — —
Ingreso afio de recuperacion

—$38.245

Pr(t) = 0+ 55509.09 =

A partir del valor neto actual (VNA) de $379.078,68 dolares, lo cual representa la
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recuperacion de la inversion inicial del proyecto, incluso al considerar el pago de la tasa del
10%. Este respaldo confirma que la implementacion de la propuesta afiadié valor. Ademas,
al emplear una tasa de retorno del 15%, se observo un incremento en comparacion con la
tasa establecida para la propuesta, indicando que la tasa interna de retorno (TIR) superé la
tasa establecida. En ultima instancia, el periodo de recuperacion de la inversion se calculd
en menos de 15 dias laborales, evidenciando que antes del primer mes laboral se recuperaria

la inversion inicial.
3.8.Discusion.

El analisis de los resultados reveld mejoras sustanciales en la eficiencia del area de
produccién, impulsadas por la implementacion de la propuesta de mejora basada en la
ingenieria de métodos. Inicialmente el OEE fue de 69%, siendo regular, la situacion de la
propuesta de mejora alcanzé una clasificacion buena del 83%, reflejando cambios en los

avances de disponibilidad como en la eficiencia y la calidad de los procesos.

En términos estratégicos, es crucial evaluar la sostenibilidad de estos resultados a lo
largo del tiempo y considerar como las estrategias implementadas contribuyen al logro de los
objetivos iniciales. Ademas, explorar como factores externos pueden influir en la efectividad
de estas estrategias proporciona un contexto valioso para la interpretacion de los resultados. En
conclusion, los resultados ofrecen una base sélida para decisiones estratégicas futuras y
sugieren areas especificas que podrian beneficiarse de un enfoque continuo en la mejora

continua.

En busca de la mejora de los niveles de productividad se tomaron muestras de los
tiempos en cada actividad de los procesos, aplicando tiempos normales, estandar, mapas de
procesos, diagramas de flujo de operaciones la cual se realizan célculos, llegando a obtener una
reduccion de tiempos en el promedio de sus actividades asi mismo una disminucion
considerada muy beneficiosas para la empresa, en comparacién a otros estudios realizados
dentro del estado del arte, para otras investigaciones se sugiere adaptar la metodologia en

cualquier empresa ya que fue de gran aporte a nuestro estudio.
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IV. CONCLUSIONES

La revision bibliografica del método andlisis bibliométrico permitiéo conocer 30
articulos basados al tema planteado, realizando un andlisis de cada uno de los documentos
seleccionados, los cuales contienen diversas metodologias, técnicas e instrumentos de la
estandarizacion de procesos, siendo importante determinar los estudios que ayuden a la mejora

de los niveles de productividad.

En base a la metodologia planteada, se defini6 el marco metodoldgico donde se detallan
los procedimientos que se utilizaron en el presente trabajo de investigacion, las mismas que
permitieron conocer la situacién actual de la empresa y las medidas que se necesitan mejorar o

las herramientas a utilizar para mejorar los niveles de productividad en una organizacion.

La estandarizacion de procesos permitid el desarrollo de la propuesta de mejora basadas
en los resultados obtenidos, puesto que se mejoraron los niveles de productividad de Aquafit
S.A, gracias a que la propuesta presentd cada uno de los procedimientos a seguir para la

estandarizacién de procesos.
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V. RECOMENDACIONES

Se recomienda que los pardmetros establecidos en la revision bibliografica se cumplan,
debido que es importante conocer las diversas metodologias, técnicas y herramientas para la
estandarizacion de procesos y que el conocimiento de las fuentes sea confiable para el

cumplimiento de los estandares establecidos dentro del trabajo de investigacion.

Es necesario tener en cuenta el alcance del estudio para un mejor desarrollo en base a
la metodologia, técnicas e instrumentos que se deben ejecutar, de esta manera, alcanzar una

mejora en la empresa en cuanto a la mejora de los niveles de productividad.

La empresa debe aplicar constantemente auditorias internas para determinar los cuellos
de botella existentes en las actividades de cada proceso con la finalidad de aplicar controles

que disminuyan la productividad en la empresa.
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ANEXOS

Anexo 1: Cuestionado en el software IBM SPSS statistics.

3 *Encuesta (@ - IBM SPSS Editor de datos (1 prueba) = (-]
Archivo  Edtar Ver Datos Transformar Analizar Graficos Utiidades Ampliaciones  Ventana  Ayuda
—
EHeDex FhLAEFABE JOoHERGE [
Nombre Tipo  Anchura Decmales Etiqueta Valores  Perdidos Columnas  Alneacion
2 P2 Numérico |8 lo |22 ¢Se han implementado controles para reducir los desperdic... {1, Si) INinguna | |38 Derecha
23 P2 |Numénco it} o 23 ¢Los recursos financieros de Ia empresa se han utlizado d... |{1, Si) Ninguna |8 = Derecha
24 P24 Numérico |8 lo 24ua impactado 11180 INinguna |8 |38 Derecha
25 P25 Numérico |8 o 25 (£l porcentaje de dlentes satisfechos ha sumentado? (1.5 Ninguna |8 3| Derecha
26 P26 vNuménco 8 0 26 ¢Las encuestas de satisfaccidn muestran una mejora en la .. (1, Si} Ninguna 8 3| Derecha
27 P27 [Numérico 8 o 127 ¢Los clientes estén realizando compras recurrentes de pro._ |{1. Si) Ninguna |8 |38 Derecha
28 P28 [Numérico |8 o 28 ¢Los cllentes han mostrado interés en adquiir nuevos prod...|{1, Si) INinguna |8 |3 Derecha
29 P29 Numérico |8 o 29 (La empresa responde de manera 0portuna a 1as solictude _ {1, Si) Ninguna |8 = Derecha
30 P 8 lo 130 ¢Los clentes estan satistechos con el tiempo de respuesta INinguna |8 = Derecna
TG | 8 lo 31 ¢Los i \un grado de fidelizacién hack Nimguna |8 -
2 PR [Numérico |8 o 32 (Ha aumentado el nimero de ifentes recurrentes? Ninguna |8 = Derecha
n Py Numérico (8 0 33 (Eltiempo promedio de los productos ha mejorado en 0s .. {1, SI) Ninguna |8 | perecna
4 P Numérico |8 0 134 Los cllentes estan satistechos con 10s iempos de entrega? {1, Si) INinguna |3 |@Derecha
35 P35 Numérico |8 o 35 (EI numero de retrasos enla entrega de productos ha dismi._|{1. Si) Ninguna |8 = Derecha
3 P [Numérico |8 lo 136 ¢Los clentes han recibido menos productos fuera de piazo.. {1, ) |Ninguna |8 |3 Derecha
77 Py Numérico |8 o 37 ¢Los clentes han recibido menos productos fuera de plazo... ({1, Si) INinguna |8 = Derecha
38 P Numérico |8 0 38 ¢E1 equipo st logrando cumplir con os plazos de entrega _ |{1. Si) Ninguna |8 3| Derecha
ECGED) [Numénco 8 o 39 ¢Los cllentes comprenden las causas de Ios retrasos y las . |{1, Si) INinguna |8 |3 perecha
40 P40 [Numénco 8 o 40 (Se han implementado soluciones efectivas para minimizar... (1, Si) INinguna |8 = Derecha
4w |Numérico |8 12 Ninguna  |Ninguna |10 35 Deracha
o [Numénco 8 2 Ninguna |Ninguna |10 [EoDerecha | PEscals | W Enrada |
| |
[
52 | |

<

Visién general Vista de datos Vista de variables

Nota: Elaborado por el autor.

5 dias restantes en Prueba de versién completaActualizar aqui

1BM SPSS Statistics Processor estd listo 1 Unicode:ACTIVADO

Anexo 2: Andlisis de fiabilidad en el software IBM SPSS statistics.

| ﬁ Alfa de cronbach encuesta Jefferson Suarez.spv [Documento1] - IBM SPSS Statistics Visor — O X
|
Archivo  Editar Ver Datos Transformar |nsertar Formato Analizar Gréficos  Utilidades ~Ampliaciones Ventana  Ayuda
QApImacmrw de bisqueda
=]
= Fiabilidad
I Escala: ALL VARIABLES
E--{E] Escala: ALL VARIA
b Titulo
~-Lgj Resumen de | Resumen de procesamiento de
L Estadisticas d casos
({3 Estadisticas d N "
Casos Vilido 40 100,0
Excluido® 0 0
Total 40 100,0
a.La eliminacién por lista se basa en
todas las variables del
procedimiento.
Estadisticas de fiabilidad
Alfa de Nde
Cronbach elementos
849 40
<] 3| Estadisticas de mento
IBM SPSS Statistics Processor estd listo 4 Unicode:ACTIVADO [ Clasico [l |

~

v

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 3: Verificacion de hipotesis en el software IBM SPSS statistics.

# VERIFICACION DE HIPOTESIS JEFFERSOM.spv [BocumentoZ] - IBM SPSS Statistics Visor - o

x
Archivo  Edtsr  Ver Dstos Transiomar |nsetar Formgto Analizar Gréficos Utiidades Amphaciones Ventana  Ayyda
[— | A
EHGRAGNe» XQATHI Rs HEL
B Retao # Correlaciones
& @ comelaciones
(] Tilo
€l tots Correlaciones
U Comelaciones
W )
W Carrelacién de Pearson 1 an
Sig (bilateral) <00
N w0 w0
VD Comslacidnds Pearson 73" 1
Sig. (bilateral) <001
N 0 0
* La correlacion es significativa en el nivel 0,01
(bilatera).
IBM SPSS Statistics Processor estd listo i Unicods-ACTIVADO | Clasico [l

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 4: Gréfico de la pregunta 1.

13%

1o

=Si = No - No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 5: Gréfico de la pregunta 2.

N

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 6: Gréfico de la pregunta 3.

-

‘\/

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 7: Gréfico de la pregunta 4.

= Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 8: Gréfico de la pregunta 5.

19%
\v

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 9: Gréfico de la pregunta 6.

6%0%

—

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 10: Grafico de la pregunta 7.

0%

= Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 11: Grafico de la pregunta 8.

13% 0%

—

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 12: Grafico de la pregunta 9.

¥

= Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 13: Gréfico de la pregunta 10.

>

4

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 14: Gréfico de la pregunta 11.

13% 6%

—

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 15: Grafico de la pregunta 12.

44%

-

6%

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 16: Grafico de la pregunta 13.

s

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 17: Grafico de la pregunta 14.

—

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 18: Grafico de la pregunta 15.

0%

—

= Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 19: Grafico de la pregunta 16.

D

0%

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 20: Gréfico de la pregunta 17.

0%

LN

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 21: Grafico de la pregunta 18.

0%

e )

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 22: Grafico de la pregunta 19.

0%

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 23: Gréfico de la pregunta 20.

44%

N

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 24: Gréfico de la pregunta 21.

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 25: Gréfico de la pregunta 22.

50%

—

= Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 26: Gréfico de la pregunta 23.

25%

—

= Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 27: Grafico de la pregunta 24.

-

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 28: Grafico de la pregunta 25.

25%

=

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 29: Grafico de la pregunta 26.

44%

-

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 30: Grafico de la pregunta 27.

25% .

= Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 31: Grafico de la pregunta 28.

50%

-

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 32: Grafico de la pregunta 29.

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 33: Grafico de la pregunta 30.

25%

=

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 34: Gréfico de la pregunta 31.

—~

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 35: Grafico de la pregunta 32.

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 36: Grafico de la pregunta 33.

31% ‘

{ ,

=Si =No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 37: Grafico de la pregunta 34.

>

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 38: Grafico de la pregunta 35.

= Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

138



Anexo 39: Grafico de la pregunta 36.

0%

= Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 40: Grafico de la pregunta 37.

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 41: Gréfico de la pregunta 38.

—

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 42: Grafico de la pregunta 39.

50%

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 43: Grafico de la pregunta 40.

=

=Si = No No estoy seguro/a

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 44: Matriz de consistencia.

PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS VARIABLES
DISENO METODOLOGICO
General General General Independiente
(Como la estandarizaciéon de

procesos productivos puede mejorar

Estandarizar los procesos

La estandarizacion de procesos

los niveles de productividad en la productivos para la mejora de los mejorara los niveles de Estandarizacion de
empresa Aquafit S.A. Santa Elena niveles de productividad en la productividad de la empresa procesos.
20247 empresa Aquafit S.A., Santa Elena.  AQUAFIT S.A.
Especificos Especificos Especificos Dependiente
. 1. La estandarizacion de los
- . 1. Identificar  los  procesos .
1. ;Qué impacto tiene la falta de . procesos productivos  claves
o productivos claves de la empresa Lo S
estandarizacion de los procesos . - optimizara la eficiencia
. .. Aquafit S.A. para optimizar la . . .
productivos en la eficiencia S . . operativa, reduciendo el tiempo
. . eficiencia operativa y reducir los L
operativa de la empresa Aquafit . ., de produccion y los errores en la
tiempos de produccion en la planta . ., .
S.A., Santa Elena 2024? ejecucion de tareas en Agquafit
Santa Elena 2024.
S.A. Santa Elena.
Niveles de
productividad.

2. ;Como influye la capacitacion del
personal en la adopcion vy
cumplimiento de los procedimientos
estandarizados en la empresa
Aguafit S.A., Santa Elena 2024?

2. Capacitar al personal en los
nuevos procedimientos
estandarizados para garantizar su
correcta implementacién y
cumplimiento dentro de la empresa
Aquafit S.A., Santa Elena.

2. La capacitacion del personal
en los procedimientos
estandarizados incrementara el
nivel de cumplimiento de los
procesos, lo que mejorara la
productividad de la empresa
Agquafit S.A. Santa Elena.

Tipo de investigacion:

Descriptiva: para determinar la situacion
actual de la empresa.

Explicativa:
productivo.

para explicar el proceso

Enfoque:

Cuantitativo: medicion y analisis de datos
sobre los niveles de productividad.

Poblacion
- Trabajadores de la empresa Aquafit S.A.
- Autoridades de la empresa.

Muestra
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3. ;De  qué manera  la
estandarizacion de procesos
contribuye a la reduccién de costos
operativos y a la mejora de calidad
del producto en Aquafit S.A., Santa
Elena 2024?

3. Evaluar el impacto de Ila
estandarizacion de procesos en la
reduccion de costos operativos y la
mejora de la calidad del producto,
con el fin de aumentar la satisfaccion
del cliente.

3. La estandarizaciéon de
procesos contribuira a la
reduccién de costos operativos,
mejorando al mismo tiempo la
calidad del producto, lo que
incrementara la satisfaccion del
cliente de Agquafit S.A. Santa
Elena.

- Seleccién de una muestra representativa de
trabajadores para la aplicacion  del
cuestionario.

- Seleccion de un nimero adecuado de casos
para determinar los niveles de productividad.

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 45: Matriz de validacion de criterio de jueces o juicio por expertos.

MATRIZ DE VALIDACION POR CRITERIO DE JUICIO DE EXPERTOS

INSTRUMENTO DE VARIABLE DEPENDIENTE: PROCESO PRODUCTIVO NIVELES DE PRODUCTIVIDAD

ESCALA CRITERIOS DE EVALUACION
Relacion | Relacion y y
Relacion | Relacion
entre la entre la
bl di .| entreel entre el
variable imensio y
) INDICADOR 3 Q@ indicado | itemyla | Observacion
VARIABLE DIMENSION ITEMS — o o yla ny el . /
ES @ z S g i | indicad ryel | opcionde y/o
— i < imensié | indicado ;
N o item respuesta | recomendaci
n r on
N N
Si Si SI | NO | SI | NO
@) O
Niveles de ¢Se hareducido el
productividad Tiempo tiempo de X X
promedio  de i4 ) )
Son unidades de | EFICIENCIA 3 produccion - por Cuestionario
On unidades de OPERATIVA produccion  de | ,nidad? X X t
. i : encuesta
medicion  que produccion por
ayudan a unidad. ¢El tiempo de X X
nuestra empresa produccion es
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a identificar la
eficiencia  de
cada
procedimiento,
asi
identificamos
los errores y
mejoras que
podemos
realizar ~ para
sacar el maximo
rendimiento
posible de las
tareas que
realizamos
(Majojo-
Villamar &
Real-Pérez,
2021)

consistente  para
todas las

unidades?

¢Se aprovechan
todos los recursos

disponibles en los

procesos

Porcentaje  de productivos?

recursos

aprovechados. | ¢El equipo de
trabajo utiliza
eficientemente los
recursos
asignados?
¢Las paradas no
programadas
afectan

Ndmero de negativamente a

paradas no la produccion?

programadas.

¢Las paradas no
programadas  se
resuelven en un

tiempo razonable?
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Nivel de
optimizacion
del uso de

materiales.

¢Se ha optimizado
el uso de
materiales en el
proceso

productivo?

¢Los materiales se
gestionan de
manera eficiente
para  minimizar

pérdidas?

CALIDAD
DEL
PRODUCTO.

Porcentaje  de
productos

conformes.

¢Los  productos
cumplen con las
especificaciones
de calidad

establecidas?

¢El equipo estd
satisfecho con la
calidad de los
productos que

produce?

Namero de
productos

rechazados.

¢Se han reducido
el rechazo de

productos debido
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a problemas de

calidad?

¢Las  auditorias
internas muestran
una disminucién
en los productos

rechazados?

Nivel de
satisfaccion del

cliente.

¢Los clientes han
expresado

satisfaccién con la
calidad de los

productos?

¢Las encuestas de
satisfaccion

indican una
mejora en la
percepcién  del

cliente?

Ndmero de
reclamaciones

por defecto.

¢Los defectos
identificados  se
corrigen de

manera oportuna?
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¢Los clientes
estan satisfechos
con las soluciones
ofrecidas ante

defectos?

REDUCCION
DE COSTOS

Cumplimiento
de las normas
de calidad.

¢Se ha reducido el
costo  operativo
por cada unidad

operativa?

:Se ha
implementado

alguna  medida
que reduzca los

costos operativos?

Disminucion en
el consumo de
materias

primas.

¢Ha disminuido el
consumo de
materias  primas
sin afectar la
calidad del

producto?

¢El desperdicio de

materias  primas
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ha disminuido

recientemente?

Reduccion de

desperdicios.

¢Se han reducido
significativament
e los desperdicios
en el proceso

productivo?

:Se han
implementado

controles para
reducir los

desperdicios?

Optimizacion
de recursos

financieros.

¢Los recursos
financieros de la

empresa se han

utilizado de
manera mas
eficiente?

¢La optimizacion
financiera ha
impactado

positivamente en

la produccion?
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SATISFACCIO
N DEL
CLIENTE

Porcentaje  de
clientes

satisfechos.

¢El porcentaje de
clientes
satisfechos ha

aumentado?

¢Las encuestas de
satisfaccion

muestran una
mejora en la
percepcion de los

clientes?

Frecuencia de
recompra  de

productos.

¢Los clientes
estdn  realizando
compras

recurrentes de

productos?

¢Los clientes han
mostrado interés
en adquirir
nuevos

productos?

Tiempo de
respuesta a las
solicitudes.

(La empresa
responde de

manera oportuna
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a las solicitudes

de los clientes?

¢Los clientes
estan satisfechos
con el tiempo de

respuesta de la

TIEMPO DE
ENTREGA

empresa?
¢Los clientes
muestran un
grado de
Grado de fidelizacién hacia
o ?
fidelizacion de la empresa
los clientes. ¢Ha aumentado el
ndmero de
clientes
recurrentes?
El tiempo
promedio de los
Tiempo productos ha

promedio  de
entrega al

cliente.

mejorado en los

Gltimos meses?

¢Los clientes

estan satisfechos
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con los tiempos de

entrega?

Numero de
retrasos en la
entrega de

productos.

¢El ndmero de

retrasos en la

entrega de
productos ha
disminuido?

¢Los clientes han
recibido  menos
productos  fuera
de plazos

acordados?

Porcentaje  de
entregas a

tiempo.

¢El porcentaje de
entregas a tiempo

ha aumentado?

¢El equipo estd
logrando cumplir
con los plazos de
entrega

establecidos?

Impacto de los

retrasos en la

¢Los clientes
comprenden las

causas de los
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satisfaccion de

los clientes.

retrasos y las

aceptan?

:Se han
implementado
soluciones
efectivas para
minimizar el
impacto de los

retrasos?

Nota: Elaborado por el autor.

152



Anexo 46: Instrumento de recoleccién de datos.

INSTRUMENTO: CUESTIONARIO MEJORAMIENTO DE LOS NIVELES DE PRODUCTIVIDAD
Estimado Trabajador opina sobre una Auditoria de Niveles de productividad. Marque solo una puntuacion de la escala que
cree que cumple por cada item
Cédula nimero: ‘ Sexo: l masculino () femenino () ‘ Edad: | ( )
Escala
Dimensiones/indicadores/items 3. No estoy
1. Si 2.No
seguro
Dimension 1: Eficiencia Operativa
Indicador 1. Tiempo promedio de produccién de produccién por unidad
1. ¢Se ha reducido el tiempo de produccion por unidad? 1 2 3
2. ¢El tiempo de produccioén es consistente para todas las unidades? 1 2 3
Indicador 2. Porcentaje de recursos aprovechados
3 ¢Se aprovechan todos los recursos disponibles en los procesos productivos? 1 2 3
4 ¢El equipo de trabajo utiliza eficientemente los recursos asignados? 1 2 3
Indicador 3. Nimero de paradas no programadas
5 ¢Las paradas no programadas afectan negativamente a la produccién? 1 2 3
6 ¢Las paradas no programadas se resuelven en un tiempo razonable? 1 2 3
Indicador 4. Nivel de optimizacion del uso de materiales
7 ¢Se ha optimizado el uso de materiales en el proceso productivo? 1 2 3
8 ¢ Los materiales se gestionan de manera eficiente para minimizar pérdidas? 1 2 3
Dimension 2: Calidad del producto
Indicador 5. Porcentaje de productos conformes
9 ¢Los productos cumplen con las especificaciones de calidad establecidas? 1 2 3
10 ¢El equipo esta satisfecho con la calidad de los productos que produce? 1 2 3
Indicador 6. Nimero de productos rechazados
11 ¢Se han reducido el rechazo de productos debido a problemas de calidad? 1 2 3
12 ¢Las auditorias internas muestran una disminucion en los productos rechazados? 1 2 3
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Indicador 7. Nivel de satisfaccion del cliente

13 ¢ Los clientes han expresado satisfaccion con la calidad de los productos?
14 ¢Las encuestas de satisfaccion indican una mejora en la percepcion del cliente?
Indicador 8. Numero de reclamaciones por defectos
15 ¢Los defectos identificados se corrigen de manera oportuna?
16 ¢Los clientes estan satisfechos con las soluciones ofrecidas ante defectos?
Dimension 3: Reduccion de costos
Indicador 9. Cumplimiento de las normas de calidad
17 ¢Se ha reducido el costo operativo por cada unidad operativa?
18 ¢Se ha implementado alguna medida que reduzca los costos operativos?
Indicador 10. Disminucién en el consumo de materias primas
19 ¢Hadisminuido el consumo de materias primas sin afectar la calidad del producto?
20 ¢El desperdicio de materias primas ha disminuido recientemente?
Indicador 11. Reduccién de desperdicios
21 ¢Se han reducido significativamente los desperdicios en el proceso productivo?
22 ¢Se han implementado controles para reducir los desperdicios?
Indicador 12. Optimizacion de recursos financieros
23 ¢Los recursos financieros de la empresa se han utilizado de manera mas eficiente?
24 ¢La optimizacién financiera ha impactado positivamente en la produccién?
Dimension 4: Satisfaccion del cliente
Indicador 13. Porcentaje de clientes satisfechos
25 ¢El porcentaje de clientes satisfechos ha aumentado?
2 ¢Las encuestas de satisfacciobn muestran una mejora en la percepcion de los
clientes?
Indicador 14. Frecuencia de recompra de productos
27 ¢Los clientes estan realizando compras recurrentes de productos?
28 ¢Los clientes han mostrado interés en adquirir nuevos productos?
Indicador 15. Tiempo de respuesta a las solicitudes
29 ¢La empresa responde de manera oportuna a las solicitudes de los clientes?
30 ¢Los clientes estan satisfechos con el tiempo de respuesta de la empresa?
Indicador 16. Grado de fidelizacion de los clientes
31 ¢Los clientes muestran un grado de fidelizacion hacia la empresa?
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32 ¢Ha aumentado el nimero de clientes recurrentes? 1
Dimensién 5: Tiempo de entrega
Indicador 17. Tiempo promedio de entrega al cliente
33 ¢El tiempo promedio de los productos ha mejorado en los ultimos meses? 1
34 ¢Los clientes estan satisfechos con los tiempos de entrega? 1
Indicador 18. Numero de retrasos en la entrega de productos
35 ¢El nimero de retrasos en la entrega de productos ha disminuido? 1
36 ¢Los clientes han recibido menos productos fuera de plazos acordados? 1
Indicador 19. Porcentaje de entregas a tiempo
37 ¢El porcentaje de entregas a tiempo ha aumentado? 1
38 ¢El equipo esta logrando cumplir con los plazos de entrega establecidos? 1
Indicador 20. Impacto de los retrasos en la satisfaccion de los clientes
39 ¢Los clientes comprenden las causas de los retrasos y las aceptan? 1
20 ¢Se han implementado soluciones efectivas para minimizar el impacto de los 1
retrasos?

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 47: Tabla de criterios de general electric.

TIEMPO DE CICLO NUMERO DE CICLOS |
—— e e — —
0.10 200
025 100
0.50 80
0.75 40
| 1.00 30
| 2.00 20
; 4.00-5.00 15
| 5.00-10.00 10
i 10.00-20 00 8
| 20.00-40.00 5
f Mas de 40.00 3

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 48: Tabla de calificacion Westinghouse.

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 49: Criterios para el calculo de suplementos propuesto por la OIT.

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 50: Area de purificacion del agua.

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 51: Lavadora de botellones.

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 52: Botellones de 20 litros.

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 53: Etiquetado de botellones.

Nota: Elaborado por el autor.

158



Anexo 54: Llenadora de botellones.

Nota: Elaborado por el autor.

Anexo 55: DSMAQ.

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 56: Solicitud a la direccion de carrera.

Santa Elena, 30 de Mayo del 2024

Ing. Lucrecia Moreno Alcivar, PhD.
DIRECTORA CARRERA DE INGENIERIA INDDUSTRIAL

En su despacho, -

Por medio del presente, nos dingimos a usted en respuesta a la solicitud enviada con el
proposito de obtener autorizacion para efectuar el levantamiento de datos en nuestras
instalaciones, como parte del proceso de trabajo de integracion curricular (trabajo de
titulacion) de sus estudiantes.

Nos complace comunicade que se autoriza al sefior SUAREZ RODRIGUEZ
JEFFERSON DANIEL, con cédula 0928623487, estudiante de la Carrera de Ingenieria
Industnal de la Universidad Estatal Peninsula de Santa Elena, la realizacion de dicho
analisis e mvestigacion en las dreas relacionadas dentro de nuestra empresa.

La empresa Aquafit se compromete a brindar toda la informacion y el apoyo necesario
para el desarrollo de su investigacion, siempre dentro del marco del respeto a la
confidenciahdad y la ética empresarial.

Atentamente,
AQUAFIT S.A.

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 57: Solicitud a la empresa Aquafit S.A.

E FACULTAD DE CIENCIAS DE LA INGENIERIA
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Oficio N° 098-CIl-UPSE-2024
La Libertad, 27 de mayo del 2024

Ingeniero

Felipe Acosta
GERENTE GENERAL
AQUAFIT

En su despacho

Reciba un atento saludo acompafiado de los mejores augurios en el desempefio
de sus funciones.

El fin del presente es solictar autorizacién para que ¢ sefior SUAREZ
RODRIGUEZ JEFFERSON DANIEL, con cédula 0828623487, estudiante de la
Carrera de Ingenieria Industrial de la Estatal Peninsula de Santa Elena, pueda
efectuar el levantamiento de datos para su proceso de trabajo de integracién
curricular (Trabajo de titulacion), mismas que se desarrollarian en las dreas
relacionadas a los aspectos de formacion profesional, para su respectivo analisis
e investigacion

En consideracion a o anterior, y sl usted lo autoriza, eternos agradeciméentos.

Atentamente,

.'LWSU"-'-' \(‘gﬁ Aol &'k\ v/
uomvar'

Ing.
DIRECTORA CARRERA DE INGEPIERIA INDUSTRIAL

Cc Ao
Ay

UPSE ireceBr/

f @ v o wwwupse.edu.ec

s matriz, La Libertad - Santa Edena - ECUADOR

c‘mp:Poﬂd 240204 - Teléfono: (04) 781+ 732

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 58: Validacion de experto 1.

Validacion de lostrumento por Experto |

N s
ombre de instrumento: Cuestionario de Niveles de productividad

Objetiva: Co . e g - Q
i p(: ::occt la escala valorativa de Jos niveles de productivided en AQUAFIT S.A.,

Di . SR :
S.'l'igid\‘ 0 a: Todos los trabajadores administratives v de produccién de la empresa AQUAFIT

Apellidos y nombres del evaluador:  Reyes Soriano Franklin Enriqe

Grado académico def experto evaluador:  Master en Sistemas Integrade de Gestion

Areas de experiencia profesional: Profesional (x) Educativa (x)
Institucion donde labora: Universidad Estatal Peninsula de Santa Elena

Tiempo de experiencia profesional en of drea: 20 afios

Valoracion:

Bueno | Regular | Malo
|

/

V| |

La Libertad, 15 de octubre del 2024
/(/\\7
Mt 43
CI 0@ b38%13
Experto 1

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 59: Validacion de experto 2.

Validacién de Instrumento por Experto 2

Nombre de instrumento: Cuestionario de Niveles de productividad

Objetivo: Conocer la escala valorativa de los niveles de productividad en AQUAFIT S.A.,
antes y después,

Dirigido a: Todos log tritba)

S adores administrativos y de produccion de la empresa AQUAFIT

Apellidos y nombres del evaluador:  Herrera Brunett Gerardo Antonio

Grado académico del experto evaluador- Ingenicro Industrial, PhD Gestion
Ambiental
Areas de experiencia profesional: Profesional (x) Educativa (x)
Institucién dénde labora: Universidad Estatal Peninsula de Santa Elena

Tiempo de experiencin profesional en ol drea: 34 afios

Valoracion:

[ Bueno | Regular | Malo

La Libertad, 15 de octubee del 2024

('.I:C‘oﬁqustﬂ{'0

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 60: Validacion de experto 3.

Validacién de Instrumento por Experto 3

Nombre de instrumento: Cuestionario de Niveles de productividad

Objetivo: Conocer la escala valorativa de los niveles de productividad en AQUAFIT S.A.
antes v después,

Dirigido a: Todos los trabajadores administrativos v de produccion de la empresa AQUAFIT
SA.

Apellidos y nombres del evalusdor: Algjandro Veliz Aguayo

Grado académico del experto evaluador: M.Sc. en Ingenieria Mecdnica, PhD) en
Ciencias De Lo Ingenicria

Areas de experiencia profesional: Profesional (x) Educativa (x)

Institucién donde abora: Universidad Fstutal Peninsula de Sama Elena
Tiempo de experiencia profesional en ¢f drea: 33 afos

Valoracién:

Bueno ' Regular Malo

—

— e 1 "

La Libertad, 15 de octubre del 2024

€098 780
Experto 3

Nota: Elaborado por el autor.
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Anexo 61: Validacion de experto 4.

Validacién de lnstrumento por Experto §

Nombre de instrumento: Cuestionario de Niveles de productividad

Objetivo: Evaluar la escala valorativa de los niveles de productividad en AQUAFIT S.A., antes
¥ después.

;)irigldo a: Todos los trubajadores administrativos ¥ de produccion de ln empresa AQUAFIT
Al

Apcllidos y nombres del evaluador: ing. Lucrecia Cristing Moreno Alcivar, PhD.
Grado académico del experto evaluador: Magister en Geotecnia; Especialista y
analista de campo y laboratorio de suelos, hormigén y asfalto; PhD, Ciencias
ambientales; Ingeniera civil,

Areas de experiencia profesional: Profesional (x) Educativa (x)
Institucion donde Inbora: Universidad Estatal Peninsula de Santa Ekena

Tiempo de experiencia profesional en el drea; 31 afios

Valoracion:
| Bueso .*"Bss_-l-_ra)!-!p e ‘
La Libertad, 15 de octubre del 2024
MLUJ
Ing. L ewﬁc;mno Alcivar. PhD
C.1:091116812-7
Experto §

Nota: Elaborado por el autor.
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