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RESUMEN

La formulacién de esta investigacion, ha tenido como objetivo, mejorar la optimizacion de los
procesos de manufactura de mecanizados, en los estudiantes del programa de estudios de
Mecanica de produccion, del Instituto de Educacion Superior Tecnologico Publico
Chalhuahuacho, en el periodo 2018-2019.

Se ha adoptado por una investigacion de tipo aplicada, con un disefio pre experimental,
haciendo uso de un pre—test y post—test de los datos obtenidos. La poblacién considera, todos
procesos ejecutados por los estudiantes y a la muestra es establecida por los procesos de
manufactura de mecanizados de la placa porta punzones en el Instituto Tecnoldgico
Chalhuahuacho.

El diagnéstico que se realizé, en cuanto a la productividad inicial, era de un 79.03 % y la
eficiencia estaba en un valor de 83%. Luego a ello, con la optimizaciéon de los procesos
ejercidos por los estudiantes para el mecanizado de la placa porta punzones, mediante la
filosofia Kaizen, se obtuvieron resultados significativos, dado que, la productividad se mejoro
a un 98.96% vy la eficiencia se logré alcanzar a un 100%.

Concluimos que, mediante la implantacion de la filosofia Kaizen, se vieron optimizados todos
los procesos de manufactura, ejercidos por los estudiantes, logrando una diferencia
significativa (p<0.05).

PALABRAS CLAVES

Optimizacién, filosofia Kaizen, manufactura, procesos.



ABSTRACT

The formulation of this research, has had to improve the optimization of manufacturing
processes of machining, in students of the study program of Production Mechanics,
Public Technological Higher Education Institute Chalhuahuacho, in the period 2018-
2019.

It has been adopted by an applied type research, with a pre-experimental design,
making use of a pre-test and post-test of the obtained data. The population considers,
all processes executed by the students and to the sample is established by the
processes of manufacture of mechanized of the plate holder punches in the
Technological Institute Chalhuahuacho.

The diagnosis that was made, in terms of initial productivity, was 79.03% and efficiency
was at 83%. After that, with the optimization of the processes exercised by the students
for the machining of the punch holder plate, through the Kaizen philosophy, significant
results were obtained, since, the productivity was improved to 98.96% and the
efficiency was achieved to 100%.

We concluded that, through the implementation of the Kaizen philosophy, all the
manufacturing processes, exercised by the students, were optimized, achieving a

significant difference (p<0.05).

KEYWORDS:
Optimization, Kaizen philosophy, manufacturing, processes.
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INTRODUCCION

Los mecanizados ejercidos por los estudiantes en maquinas herramientas, es una de las
etapas donde fortalecen sus habilidades y destrezas, que corresponden a las horas practicas,
de las unidades didacticas que tiene el programa de estudios de Mecanica de Produccién, de

nivel profesional técnico.

En el distrito de Chalhuahuacho, provincia de Cotabambas de la region de Apurimac, esta
ubicado el Instituto de Educacion Superior Tecnoldgico Publico Chalhuahuacho, centro de
estudios de gestion publico, donde tiene uno de los programas de estudios de Mecanica de
Produccién, y es alli donde sus estudiantes, dentro de su plan de estudios, necesitan cumplir
con ciertas horas practicas, fabricando es esta oportunidad una placa porta punzones, como
parte de su aprendizaje.

En el momento que se ha logrado ingresar a los talleres de mecanizados de los estudiantes,
se ha presenciado un conjunto de procesos, procedimientos y desplazamientos inapropiados
y no estandarizados, ya que estos responden a un solo producto de fabricacion para todos los
estudiantes, donde la productividad y la eficiencia no son nada satisfactorios para el
cumplimiento del total a producir, bajo un tiempo de 5 semanas. Por el cual se estimé optimizar
todo el proceso productivo, de los estudiantes de Mecanica de Produccién, mediante la

filosofia Kaizen.

Teniendo como objetivo principal de mejorar la optimizacién del proceso de manufactura en
mecanizados, haciendo uso de la filosofia Kaizen para el programa de estudios de mecéanica
de produccidén en el periodo 2018-2019 y como objetivos secundarios: determinar la eficiencia
del proceso de manufactura de mecanizados, haciendo uso de la filosofia Kaizen en el
programa de estudios de mecanica de produccién del Instituto de Educacion Superior
Tecnolégico Publico Chalhuahuacho en el periodo 2018-2019, mejorar los procesos
ejecutados, en el sistema de manufactura, que afectan en un alto grado la productividad de
los productos de los estudiantes en el programa de estudios de mecanica de produccion, en
el periodo 2018-2019, realizar un diagnéstico del estado de las herramientas y accesorios, que

Xii



son empleados en el proceso de arranque de viruta y si estos son adecuados para dichos
procesos, en el periodo 2018-2019. Determinar y mejorar los tiempos necesarios, que se
necesita para que un estudiante logre terminar sus productos, mediante el mecanizado durante
las 17 semanas, del periodo 2018-2019, y mejorar las calificaciones en los estudiantes de
mecanica de produccion, haciendo uso de buenas practicas en los procesos de sus
mecanizados, asignados por sus docentes.
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CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL ESTUDIO

1.1.Planteamiento del problema

El conjunto de procedimientos ejecutados por instructores y estudiantes en las diferentes
unidades didacticas, tanto en la fresadora y torno, no contienen un sistema éptimo, ni
cuentan con la cantidad de maquinas, que ayuden al alto rendimiento de la productividad
de sus tareas consignadas.

Para este caso el aprendizaje debe de ser alcanzado y comprendido en cada periodo,
conteniendo una duracién de 18 semanas por periodo. Entonces podemos precisar que,
sin procedimientos idéneos y oportunos, que se sincronicen con las disponibilidades de las
maquinas y con implementacion de procesos de manufactura es posible mejorar la

productividad, dentro de sus horas establecidas para la ejecucion de cada producto.

Muchos institutos de Educacion Superior Tecnoldgico, a nivel nacional que ofertan el
mismo programa de estudios, tienen una gran disponibilidad y confiabilidad de sus
maquinas herramientas, llegando a cumplir con la cantidad de productos mecanizados,
bajo un tiempo estipulado. Caso contrario también se puede decir que otras instituciones
no las tienen la disponibilidad y confiabilidad de las mismas, entonces es necesario contar
con procedimientos que ayuden y fomenten el mayor grado, de alcance de productos

terminados.

El instituto de Educacion Superior Tecnolégico Publico Chalhuahuacho, cuenta en su
programa de estudios de mecanica de produccién, con dos periodos académico, donde
esta la seccion de mecanica de produccién II(MP-Il), y mecéanica de produccion IV (MP-
IV). Contando también con un taller de 18 m2, conteniendo en ella fresadoras y tornos, para
un total de 18 estudiantes por cada periodo académico aproximadamente.

Hasta la fecha no se ha evidenciado procesos éptimos de manufactura ni presentacién de
calidad del producto. Llegando a presenciar una baja productividad de los productos
terminados, teniendo como resultados en los estudiantes, calificaciones por debajo de la
nota minima y que estos no logran alcanzar la productividad deseada, encomendado por

sus instructores o docentes.



Tabla 0.1 Consolidado de notas del periodo académico 2019-1 (periodo Il) unidad didactica
torno horizontal | (nota aprobatoria 13).

Indicadores de

Numero de logro p . Procesos de Nota
estudiantes romedio recuperacion final
1 2 3 4
1 05 11 13 14 11 13 13
2 10 11 14 12 12 12 12
3 14 15 14 16 15 15
4 11 10 09 12 11 13 13
5 12 11 13 10 12 12 12
6 12 13 13 13 13 13
7 10 08 14 13 11 12 12
8 14 15 13 15 14 14
9 15 13 14 14 14 14
10 10 11 12 13 12 12 12
11 12 14 13 12 13 13
12 14 13 13 13 13 13
13 10 11 10 09 10 11 11
14 08 10 12 13 11 11 11
15 10 10 09 08 09 11 11
16 11 12 13 13 12 13 13
17 10 11 10 12 11 12 12
18 11 12 13 14 13 13

Fuente: Registros académicos — IESTP-Chalhuahuacho

*La informacion que se muestra en la tabla 1. El consolidado de notas de los estudiantes del periodo
MP-Il, se puede ver que después de la semana 17, de un total de 18 estudiantes, el 38.88% de
estudiantes tienen un promedio aprobatorio, es decir que son aquellos que han tenido un mejor
proceso de manufactura de sus trabajos y el 61.11%, ha hecho malas practicas.

*En el proceso de recuperacion que se ha dado en una semana de un total de 11 estudiantes, el
27.27% aprobaron y el 72.73% desaprobaron, por factores de tiempo, disponibilidad de maquinas

y procesos no adecuados.



1.2. Formulacion del problema
1.2.1. Problema general

¢, Cémo los procesos de manufactura en mecanizados se optimizan mediante la
filosofia Kaizen, en el Instituto de Educacién Superior Tecnolégico Publico
Chalhuahuacho, 2018-20197?

1.2.2. Problemas especificos

a. ¢Qué procesos son ejecutados, en el sistema de manufactura, teniendo en
cuenta que hay una deficiencia de maquinas herramientas, en el periodo 2018-
2019, del programa de estudios de mecanica de produccién?

b. ¢Qué herramientas y accesorios, son empleados, para el proceso de arranque
de virutas y si estos son adecuados para tal proceso del periodo 2018-20197?

c. ¢Cudles son los tiempos necesarios, que necesita un estudiante, para realizar
y dar por terminado sus productos, durante las 17 semanas, del periodo 2018-
20197

1.3.Objetivos
1.3.1. Objetivo general

Mejorar la optimizacién del proceso de manufactura en mecanizados, haciendo
uso de la filosofia Kaizen para el programa de estudios de mecanica de produccion
en el periodo 2018-2019.

1.3.2. Objetivos especificos

a. Determinar la eficiencia del proceso de manufactura de mecanizados, haciendo
uso de la filosofia Kaizen en el programa de estudios de mecéanica de
produccion del Instituto de Educacion Superior Tecnolégico Publico
Chalhuahuacho en el periodo 2018-2019.



b. Mejorar los procesos ejecutados, en el sistema de manufactura, que afectan en
un alto grado la productividad de los productos de los estudiantes en el
programa de estudios de mecanica de produccién, en el periodo 2018-2019.

c. Realizar un diagnoéstico del estado de las herramientas y accesorios, que son
empleados en el proceso de arranque de viruta y si estos son adecuados para
dichos procesos, en el periodo 2018-2019.

d. Determinar y mejorar los tiempos necesarios, que necesita para que un
estudiante, logre terminar sus productos mediante el mecanizado, durante las
17 semanas, del periodo 2018-2019.

e. Mejorar las calificaciones en los estudiantes de mecénica de produccion,
haciendo uso de buenas practicas, en los procesos de sus mecanizados,
asignados por sus docentes.

1.4. Justificacion e importancia
1.4.1. Justificacion
a. Tedrica

Para este caso en particular determinaremos con las herramientas de la
filosofia Kaizen, donde optimizaremos los procesos de manufactura, de los
estudiantes del programa de estudios de mecanica de produccion del Instituto
de Educacion Superior Tecnolégico Publico Chalhuahuacho, en el periodo
2018-2019.

Con la aplicacién de las herramientas de la filosofia Kaizen, obtendremos
buenas practicas, dando a consecuencia a un conjunto de mejoras en los
procesos, optimizacién de tiempos y lo primordial al facil aprendizaje en un

menor tiempo, porque tiene un enfoque del mejoramiento continuo.
b. Metodoldgica

El programa de estudios de mecanica de produccion, del Instituto de Educacién
Superior Tecnolbégico Publico Chalhuahuacho, debe y necesita de
metodologias éptimas que puedan ser aplicados para futuros estudiantes, que



1.4.2.

conlleven a un 6ptimo proceso de manufactura, para el logro de aprendizaje de
sus estudiantes en el periodo 2018-2019.

Tecnologica

Se puede hacer mencion que, para este caso debemos de implementar un
sistema de procesos de manufactura, ya que queremos lograr en el estudiante
un desarrollo de aprendizaje 6ptimo y sélido, con el valor cientifico. Y de la
filosofia de Kaizen podemos lograr todo lo mencionado.

Justificacion social

Para este caso el estudio beneficiara a todos los estudiantes del programa de
mecanica de produccion, ya que se implementara procedimientos idéneos y se
hara uso adecuado de herramientas para tales procesos. A ello mencionar que
los futuros egresados tendran buenas practicas en el puesto a desarrollarse, de

una organizacién determinada.
Delimitacion geografica

El Instituto de Educacion Superior Tecnolégico Publico Chalhuahuacho, donde
se oferta el programa de estudios de mecanica de produccion, es objeto de
estudio. Se encuentra ubicado en el distrito de Challhuahuacho, provincia de
Cotabambas de la regién de Apurimac, en la Calle molino pampa s/n, frente al
estadio del distrito de Challhuahuacho.



Figura 0.1 Ubicacion del Instituto de Educacion Superior Tecnoldgico Publico

Chalhuahuacho.
Fuente: Google Maps

1.5. Hipotesis y descripcion de variables
1.5.1. Hipétesis general

La optimizacion del proceso de manufactura en mecanizados se obtendra con la
implementacion de la filosofia Kaizen, ocasionando un mejor y alto grado en la
productividad de los estudiantes, en el periodo 2018-2019.

1.5.2. Hipétesis especificas

a. La mejora que se quiere implantar en los procesos de produccion, gracias a la
filosofia Kaizen, podemos hacer mencidn que se centrara en la eliminacién de
sobre procesos, movimientos innecesarios, esperas y el control de tiempos, con
llevara a una 6ptima productividad en los estudiantes del Instituto de Educacion
Superior Tecnolégico Publico Chalhuahuacho, 2018-2019.

b. La constatacion que se realizd, mediante un criterio de analisis de diagnostico,
podemos decir que se requiere, la filosofia Kaizen, con ello optimizaremos sus
procesos de manufactura y lograr alcanzar la productividad planteada en los



1.5.3.

estudiantes, del Instituto de Educacion Superior Tecnolégico Publico
Chalhuahuacho, 2018-2019.

Con la elaboracién de procedimientos para la obtencién de la eficiencia, eficacia
y por ende mejorando la productividad, lo obtendremos a partir de la filosofia
Kaizen en el periodo 2018-2019.

La eficiencia y la efectividad en los procedimientos de manufactura en
mecanizados, se llegara a obtener, gracias a la aplicacién de la filosofia Kaizen
en el periodo 2018-2019.

Descripcion de variables

Variable dependiente
Baja productividad
Variable independiente

Procesos de manufactura inadecuados



1.5.4. Operacionalizacion de las variables

Tabla 1.2 Resumen de la operacionalizacién de las variables

Variable Define Alcance Indicadores
Es uno de los . ) Produccién real
% Eficiencia — * 100
La baja aspectos que Produccién esperada

productividad de
mecanizados en
los estudiantes
de mecanica de
produccion  del
Instituto

Chalhuahuacho

Procesos de
manufactura

inadecuados

cada
organizacion
debe, de tomar
estrategias
para la
solucion de la
misma, para
aumentar la
capacidad de
productividad.

Se le puede
mencionar
como un
conjunto de
actividades no
idoneos e
incoherentes

para estas.

Eficacia

Efectividad

%

Productividad

Criterios de
mejora

continua

Resultado alcanzado

*
Resultado previsto

Puntaje de eficiencia

100
Puntaje de eficacia

Tiempo real Unidades producidas
*
Tiempo disponible Unidades planificadas

* 100

» Hoja de control de tiempos

» Diagrama y registros de
desplazamiento de los procesos de

manufactura.

Fuente: Elaboracién propia



2.1,

CAPITULO II: MARCO TEORICO

Antecedentes del problema
2.1.1. Tesis internacionales

Tesis internacional 1

Se puede decir que, en la presentacion de la siguiente tesis, llamado “Mejora en la
calidad del proceso productivo de la empresa de cantera Jaramillo en Huichapan,
Hidalgo”, hace mencién en uno de sus objetivos, que se debe de obtener informacioén
mediante un muestreo estadistico sobre los tamafos, volumen y rendimientos
productivos de los tres tipos de materiales utilizados, por el cual se verificd que cumplio
en dicho trabajo de investigacién. (GOMEZ ACOSTA, 2014).

Tesis internacional 2

Se puede decir que, en la presentacion de la siguiente tesis, llamado “Analisis y
propuesta de mejora del proceso de manufactura de productos de linea blanca
utilizando la metodologia Kaizen”, hace mencidn en su objetivo general el desarrollar
una propuesta de mejora en el proceso de fabricacidon de polos camiseros de la
empresa utilizando la manufactura esbelta, buscando eliminar todos los desperdicios,
aprovechar al maximo los recursos disponibles, una mayor eficiencia y mejora
continua. Para este caso debemos de acotar que fue mejorado y cumplido dicho
proposito. (PEREZ , y otros, 2014).

2.1.2. Tesis nacionales
Tesis nacional 1

Se puede decir que, en la presentacion de la siguiente tesis, llamado “Mejora continua
de la calidad de los procesos” de la Universidad Nacional Mayor de San Marcos,
presenta una de sus conclusiones que la satisfaccion del cliente, se basa en su
percepcion de la calidad y esta influenciada por las acciones que tome una
organizacion. Estas acciones se deben derivarse de indicadores que evaluan la calidad

de los procesos y productos que generan y que contribuyen a su mejora, para esto se



denota en una nota cientifica con un enfoque actual de la calidad de las organizaciones.
(GARCIA, y otros, 2003)

Tesis nacional 2

Se puede decir que, en la tesis con nombre “Optimizacién de los procesos de
transformacién productiva del marmol travertino mediante la filosofia Kaizen, de la
Universidad Continental, menciona en uno de sus objetivos, de construir las
herramientas para la optimizacién de los procesos de transformacién productiva del
marmol travertino mediante la filosofia Kaizen en el Instituto Regional del Marmol en el
periodo 2017-2018, que como resultado se cumplié con los objetivos propuestos.
(AGUILAR, 2019)

2.2. Bases tedricas
2.2.1. Procesos
2.2.1.1. Definicion del proceso

“...Conjunto de actividades, interacciones y recursos con una finalidad comun”
(CARRASCO, y otros, 2009).

Es una totalidad, que contiene a un conjunto actividades, enlazados cada uno de
ellos, que, en el transcurso del tiempo interactdan, predominando una transitividad
de informacion, haciendo uso de recursos, para la obtencién de un resultado en
comun. (CARRASCO, y otros, 2009).
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QUE ES UN PROCESO?
RECURSOS
DE
INPUT / ENTRADA e > output/saupa | CLIENTE
PRODUCTO - QSP PRODUCTO - Qsp | EMPRESA
ACTIVIDADES
GESTION
. = v P
: ET o oo |

Figura 0.1 Representacion de un proceso

Fuente: Libro, Gestion por procesos. José Antonio Pérez Fernandez de Velazco.

2.1.1.1. Factores de un proceso

Se hace la determinacién de un conjunto de factores, de las cuales mencionaremos
a cada uno de ellos (DE VELASCO, y otros, 2009):

a) Personas

Es la representacion de un conjunto de integrantes, que integran sus capacidades,
ejerciendo la aplicacion de buenas practicas, generados por un proceso de gestion
de personal.

b) Materiales

Son todos aquellos insumos, con caracteristicas y propiedades de cada una de
ellas. Las podemos encontrar desde una materia prima hasta aquellos materiales
que han tenido una transformacién determinada y que aun no cumple con los

requisitos de un producto final, unidos todos por un proceso de compras.
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c) Recursos fisicos

Determinaremos a los equipos, accesorios, maquinas herramientas, infraestructura
y a todos que ofrecen las garantias de cumplir a una determinacion de un producto
o servicio. Asociaremos a todo, a una buena gestion de proveedores y al proceso

de mantenimiento.
d) Métodos/Planificacion del proceso

Denominaremos a procedimientos de trabajo, que han pasado por un intenso
andlisis, que contienen los procedimientos, las guias, los medios, etc.

Mostrandonos el quien, como y cuando lo hace.

2.2.1.2. Clasificacion de los procesos
Dentro de una organizacion, ahora en la actualidad se basa en la
determinacion de procesos, para la plena identificacion y el control total
de los procesos, creando un dinamismo que son vinculados entre si.
La determinacion para la clasificacion de los procesos, en una
organizacion, lo estructuraremos en tres grupos (PONSATI, y otros,
2010).

a) Los procesos operativos

Aquellos que estan vinculados con el dinamismo de los flujos de
materiales y la existencia de la comunicacion con el cliente. En una
organizacion de tipo industrial estan presentes las compras y las ventas
y en una organizacién de servicio, podriamos identificar, la atencién al

cliente.
b) Los procesos de soporte

Son los que resultan el complemento y vinculo necesario, para el
cumplimiento de los flujos operativos. Podemos mencionar que uno de
los ejemplos claros y precisos seria, la capacitacion a todos los

colaboradores en una organizacién (PONSATI, y otros, 2010).
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c) Los procesos estratégicos

Son las medidas y formas que buscan, a que todos los colaboradores
tengan un horizonte, para fortalecer y mejorar procesos. Uno de las
estrategias en una organizacién, podemos hacer mencidn el marketing,

que es muy comun y aplicado (PONSATI, y otros, 2010).
2.2.2. Normalizacion de procesos

Son procesos donde existe un analisis, desarrollo y aplicacion de la misma, con
los fines de mejorar los procedimientos, con la ayuda de herramientas, para la
disminucion de defectos de los productos. Presentaremos algunas
herramientas vitales para la estandarizacion de los procesos (DE VELASCO, y
otros, 2009).

Si en el caso que una organizacion tiene actividades cambiantes, esta debera
establecer las guias y pautas necesarias para conseguir de una forma rapida

una normalizacion de la misma.
2.2.2.1. Procedimiento documentado

Es muy vital que una organizacion determine una verdadera gestion
documentaria, con los fines de que se obtenga, un alto grado de productividad
(DE VELASCO, y otros, 2009).

Es necesario y primordial que todas las organizaciones, tengan un
reclutamiento adecuado de todos sus colaboradores, que cumplan con las
capacidades necesarias y basicas para el cumplimiento de las tareas
realizadas, que lo puedan hacer de una forma mas dindmica y ordenada. Caso
contrario los procedimientos deberan ser mas detallados, para la plena
comprension de sus funciones en un ambiente de trabajo (DE VELASCO, y
otros, 2009).

Si en caso de que las organizaciones no tengan los medios, procedimientos y

documentos necesarios, deberdn de estipular mayor detalle de sus
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procedimientos, para la ejecucion de buenas practicas y sean logradas en los
periodos propuestos (DE VELASCO, y otros, 2009).

A los procedimientos se les tiene que evaluar constantemente, de una forma,
que cualquier colaborador, obtenga y sea una forma sencilla de usarlo.
Haremos mencién que se debera tener presente lo siguiente (DE VELASCO, y
otros, 2009).

= En una organizacion se debe de plasmar bien, todas sus
necesidades que se requieren, para lograr la sostenibilidad en el
tiempo

= Deberéa de fijar las conductas, requisitos del mercado y de sus
clientes, vinculandolos y hacer de ellos, el cumplimiento de los
requisitos del Sistema de Gestién de la Calidad.

» Para el aceptamiento de la sociedad, frente a los procesos de mi
organizacién, es necesario contar y de que sean instrumentos
de nosotros, a los requisitos de los reglamentos.

= Nosotros como organizacion, debemos de identificar y definir
aquellas complejidades y tamanos de los mdultiples procesos
semejantes o totalmente diferentes.

» Se deberéd de establecer un conjunto de caracteristicas entre los
productos a producir hasta a los servicios brindados.

» Enlos procesos dentro de una empresa, estan latentes a riesgos
que ponen en perjuicio para el incumplimiento o al
funcionamiento no deseado o planeado.

» Elmapeo de los riesgos se debe prestar atencidén también, a los
usuarios de las herramientas: competencias del personal (DE
VELASCO, y otros, 2009).
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CONTRIBUCION DE LA NORMALIZACION DE PROCESQS

v HACE PREDECIBLE EL RESULTADO DEL TRABAJO.

v/ PERMITE GARANTIZAR QUE OPERACION Y GESTION SE REALIZAN DE MANERA
HOMOGENEA EN TODA LA ORGANIZACION Y EN TODAS SUS AREAS Y CENTROS.

v/ FACILITA LA ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES Y EL TRABAJO EN EQUIPO.
AL DISPONER DE UNOS REFERENTES CONOCIDOS

SE FACILITA ENORMEMENTE LA COMUNICACION Y LA RELACION INTERPERSONAL.
MEJORA LA EFICACIA DE LA ORGANIZACION.

ES FACIL CONTROLAR EL FUNCIONAMIENTO DE TODA LA ORGANIZACION.
FACILITA EL CRECIMIENTO DE LA EMPRESA.

EL FUNCIONAMIENTO SISTEMATICO

(Procesos formalizados)

Figura 0.2 Funcionamiento sistematico basado en procesos formalizados

Fuente: Libro, Gestion por procesos. José Antonio Pérez Fernandez de Velazco

2.2.2.2. Hoja de proceso

Para la formalizacion de todos los procesos, es necesario el uso de hojas de

procesos, con las cuales seguirdn de guia para el desarrollo de las actividades

y asi hacer las méas sencillas. Mencionaremos las partes minimas de hoja de
procesos (DE VELASCO, y otros, 2009).

El titulo del proceso, cédigo, el objeto y el alcance, serian el
encabezado de la hoja.

Presentar una representacion de todo el proceso y sus vinculos
que tiene cada uno de ellos, es vital y necesario. Para este caso
en particular se debe de representar un diagrama de flujos de
procesos.

Las actividades de todo el proceso, deberd de describirse de
forma clara y sencilla, de modo que sea comprendida vy
desarrollada de wuna manera eficiente. Estipular las
herramientas, accesorios, maquinas y quipos necesarios que se

usara, que haran posible los resultados previstos. Si hubiera
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posibles riesgos que puedan afectar la productividad, se deben
detallar. Todas estas descripciones son para el control y
supervision con el responsable, operario y auditor interno.

En necesario definir y designar al ejecutor de cada actividad a
desarrollarse. En algunas organizaciones por el tamafo y
procesos extensos, es vital que exista un responsable, con esto
podemos precisar que el responsable no necesariamente puede
ser ejecutor. Ademas, es recomendable que para que esta
herramienta sea eficaz debe de ser completada en sélo una hoja.
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Solicitud de necesidades de

desarrollo personal
Estrategias 5_ Competencias a —
{ funcionales '- » desarrollar
Propuestas Altemativas de PLAN DE
Desarrollo FORMACION
APROBACION PLAN
[ o | PLANIFICACION Y
| disponible "~ PROGRAMACION I
e it e I
Q _____ EJECUCION | ]
| & -
EVALUACION |

Una vez al ano.

A nivel de cada persona del area.

Elaboracion de los planes para el desarrollo individual de las
competencias necesarias para asegurar la ejecucion de la estrategia.

Aprobacién del Plan Anual de Formacién y asignacién de recursos.

Incluye la identificacion y contratacién de los ponentes para cada
accién formativa.

Preparar cada accién (Lista de comprobacién), disponibilidad
ponente, convocar a los participantes, imparticién y evaluacién de
cada accién formativa (participantes y ponente). Evidencia
documental de la formacién recibida (Registro).

Evaluacién periédica del Proceso de Formacion, Andlisis de los datos
y emision del Cuadro de Mando del Proceso.

Evaluacion de las competencias desarrolladas en términos de su
aplicacién al trabajo diario.

HOJA DEL PROCESO DE “FORMACION” e
Codigo Pagina:
OBJETO: Describir las pautas a seguir para asegurar la disponibilidad de personas ALCANCE: Esta Hoja de Proceso aplica a todas las personas de la
con les conocimientos y las habilidades que requiera la estrategia de la empresa. empresa.
DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION EJECUTOR
i Soporte |
\  documental E
— - Responsable de Formacion

Responsables de Area.

Resp. de Formacién y de
Personal

Resp. del Area de Personal
y Comité de Direccién

Responsable de Farmacion

Responsable de Formacion
Ponentes.

Responsable de Farmacion

Resp. de Formacion y de
las Areas.

—
EMITE (Responsable del proceso):

REVISA: [APRUEBA:

Figura 0.3 Hoja de procesos

Fuente: Libro, Gestion por procesos. José Antonio Pérez Fernandez de Velazco
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2.2.2.3. Diagrama de flujo funcional

Realizar estos tipos de diagramas no es un requisito de ISO-9001:2000,
pues es recomendable para organizaciones con un alto contenido
comercial. Enfocado desde la emision del pedido del cliente hasta el
cobro de la misma (DE VELASCO, y otros, 2009).

CLEENTE | COMERCIAL | Nawento | PROVEEDOR | ALMACEN i
EMISION
PEDIDO b
PEDIDG
EMISION
PEDIDO || REGEPCION
INTERNO PED. INT.
EMISION
PEDIDO A RECEPCION
PROVEEDOR [T  PEDIDO
ENVID RECEPCION
MERCANGIA 1| MERCANCIA
ENVIO
r
PREPARAR EL
PEDIDO
RECEPCION ENVIAR EL
ol PEDIDO
PROCESO
DEL
CLIENTE
¥
SEGUIMIENTO o
ENVI
- FACTURA
- -
coBRO

Figura 0.4 Diagrama de flujo “Proceso del negocio”

Fuente: Libro, Gestion por procesos. José Antonio Pérez Fernandez de Velazco
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2.2.2.4.

Mapa de comunicaciones

Este instrumento es necesario y fundamental para el uso de chequeo de datos de entrada, que seran ltiles

para la toma de decisiones de los temas que hay que analizar. Precisaremos también que es utilizado para

proceso de secuencias de actividades muy simples (DE VELASCO, y otros, 2009).

ENTRADAS

anterior

Revision de las acciones del acta de la reuniéon

comunidad, etc.
Funcionamiento de los proveedores

Evaluacion de la estrategia

Situacién del entorno: clientes (actuales y
futuros), competidores, tecnologia, legislacion,

Eficacia del sistema de gestion

R Itado de la dicién de la
los clientes (y personal)

Resultados de las auditorias internas

No " idades (prod y pr

acciones correctoras

Evaluacién de las acciones de mejora

Resultados: cumplimiento de objetivos

)y

R itados de las autoe
mando de los procesos

Oportunidades de mejora

Evaluacion de los recursos necesarios

lones y cuadros de

REUNION
“REVISION
POR LA
DIRECCION”

Miembros del
Comité de
Gestion:

Sistema de
Gestion

SALIDAS

]

Nuevos objetivos de empresa, de
clientes y de personas

Politi yE ia revisad.

Y

Procesos >

Producto >

Estrategia de proveedores
Estructura de la Organizacién

Plan de gestion de riesgos

Nuevos objetivos de
funcionamiento

Revision de procedimientos

Nuevos pr a for

Nuevos estandares

Productos nuevos o modificados

Necesidades de desarrollo de las
personas

Nuevos recursos fisicos

Nuevos recursos de informacion

Figura 0.5 El proceso de “Revision por la Direccién”

Fuente: Libro, Gestion por procesos. José Antonio Pérez Fernandez de Velazco
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2.2.2.5.

Planning del proceso

Utilizado en los procesos de ejecucion periddica y con objetivos criticos,

este ayuda al seguimiento la herramienta del diagrama de Gantt.
Presentaremos un ejemplo (DE VELASCO, y otros, 2009).

Nomero: Fecha comienzo: Fecha distribucién al personal:
ACTIVIDADES DEL PROCESO Responsable Sem1|Sem2 Sem 3 |Sem4 |Sem5|Sem6|Sem7 | Sem8
0. SUGERENCIAS A REDACTORES (Anual) Comité de Redaccion | =g
1. SELECCION DE CONTENIDOS Y PORTADA | Comité de Redaccion é
2. RELANZAMIENTO DE REPORTEROS Subcontratista =
3. ESCRIBIR ARTICULOS (Reporteros) Reporteros
4, AUTORIZACION DIRECTORES Directores s=ssspsssssd=z=z==i=
5. REDACCION FINAL Y TRADUCCION Subcontratista 1
6. MAQUETA DE LA REVISTA Subcontratista —
7. REVISION Comité de Redaccion ¥'=
8. CORRECCIONES Resp. de la Revista A’
9. IMPRENTA Subcontratista e
10. TRANSPORTE A PLANTAS Y CENTROS Suncontratista
11. DISTRIBUCION AL PERSONAL Personal
12. EVALUACIONES Personal/Marketing

Ultima oportunidad de introducir modificaciones. \ Hitos internos clave.

Las responsabilidades del Subcontratista, internamente las asume el responsable de la revista.

Figura 0.6 Planning estandar del proceso de elaboracion, distribucion y evaluacién de la

revista de empresa

Fuente: Libro, Gestion por procesos. José Antonio Pérez Fernandez de Velazco
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2.2.3. Ciclo de la gestion
Comprendido como un modelo, que en toda organizacion debera de hacer de
ella una aplicacién diaria, con miras al horizonte. Un ciclo Deming o PDCA.

ACTUAR PLANIFICACION
» ACCIONES CORRECTORAS
= MEJORA CONTINUA * PROCEDIMIENTOS
= INDUSTRIALIZAR » RECURSOS
» TRANSVERSALIZAR » SISTEMA DE CONTROL

MEDICION / SEGUIMIENTO
» CONTROL

» AUDITORIA

» AUTOEVALUACION

» CUADRO DE MANDO

\ EJECUCION

» IMPLANTACION

Figura 0.7 Qué es gestion — El ciclo PDCA

Fuente: Libro, Gestion por procesos. José Antonio Pérez Fernandez de Velazco

2.2.3.1.1. Planificacion

Para este caso debemos de tener bien claro nuestros objetivos que
necesitamos alcanzar. Es decir que para realizar las acciones que
vamos a realizar en el tiempo, se debe de tener bien claro a donde
tenemos que llegar.

21



2.2.4.

Es un plan de acciones a tomar y la determinacién de los recursos
disponibles, tanto personales, materiales, financieros y asignacion
de responsabilidades (DE VELASCO, y otros, 2009).

2.2.3.1.2. Ejecucion

Son las acciones que han sido planificadas y que deberan ser realizadas. Todas
estas acciones tendran buenos resultados, si es que la planificacion es

coherente y esta bien estructurada.
2.2.3.1.3. Comprobacion

Es esta etapa ha de pasar por una medicion y evaluacion, ya que, en este punto
tendremos los resultados esperados, caso contrario deberd de hacerse

elementos de acciones complementarios.
2.2.3.1.4. Actuar

Es una de las etapas finales, donde se estudia los resultados finales y se les
contrasta con los datos arrojados antes de la mejora implantada en los
procesos. Si en el caso que los resultados son satisfactorios, pues estos
deberan de ser implantados de forma definitiva dentro de una organizacién. Si
los resultados son insatisfactorios, estos deberan pasar al analisis y
reimplantados y nuevamente debera de repetirse el ciclo.

La gestion de un proceso:

Dentro de una organizacién, debemos de gestionar los procesos, de modo que,

los objetivos se logren en el corto, mediano y largo plazo.

A. Acciones preliminares
e Todos los responsables, ejecutores y auditores internos deberan de
saber que es proceso y adecuarlos al &mbito de responsabilidad (DE
VELASCO, y otros, 2009).

e Tener bien claro lo que significa el término de gestion
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B. La gestion de un proceso: Etapas

e Se debera comprender los objetivos, metas, costos que involucran
desarrollar los servicios y productos, los posibles riesgos y requisitos
de calidad que vayan alineados a los requisitos por los clientes.

e Hacer la determinacion de los proveedores y clientes que seran
parte del proceso. Establecer los limites del proceso.

e Se debe de planificar los procesos, estableciendo todas sus
caracteristicas y procedimientos. Se debe definir las hojas de
procesos Y los sistemas de control que se usaran, de acuerdo a los
indicadores estipulados.

e Se debe comprender e identificar los vinculos necesarios que existe
entre todos los procesos, incluyendo el proceso del cliente y el mapa
de procesos de empresa como facilitador (DE VELASCO, y otros,
2009).

e Los activos fisicos como, las maquinas, materia prima, accesorios,
herramientas, ambientes y medios en general se deberan asegurar
la disponibilidad de cada uno de ellos.

e Una vez que se ha iniciado la ejecucién de las actividades, el
ejecutor debera tomar posturas de soluciones a problemas o
incidencias que se vayan presentando. De una forma tal, que se
controle todos los posibles elementos que no dejen con cumplir con
los objetivos.

e Los controles y las mediciones, se debera hacerlo de forma
periédica, conllevando a cumplimiento de los requisitos del cliente.
Realizar correcciones oportunas durante el proceso, si asi lo
amerite.

e Siempre nuestros procesos deberan de ser flexibles, para asi volcar

a nuevos procesos de mejoras.
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Figura 0.8 Gestion de un proceso
Fuente: Libro, Gestion por procesos. José Antonio Pérez Fernandez de Velazco

2.2.5. Operaciones de proceso

Son aquellas que pasan por distintas operaciones, que después de ellas ven
un cambio en la forma o aspecto que tenian. Podemos mencionar uno de los
ejemplos mas claros y que tiene relevancia con nuestro tema es: las
operaciones de fresado, torneado, etc. Todas estas operaciones mencionadas,
son por un efecto de arranque de viruta, que sufren los materiales. Para este
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caso, las maquinas herramientas usadas son el torno y fresado, que funcionan
mediante el uso de energia.

“... utiliza energia para alterar la forma, las propiedades fisicas o el aspecto de

una pieza de trabajo a fin de agregar valor al material” (CORONADO, 2005).

2.2.5.1. Procesos de formado

En este tipo de proceso es con la aplicacion de calor y con una fuerza mecanica,

con los que se llega a obtener una variacién de la materia prima en una pieza, que

se le ha dado valor anadido. Para el caso de un proceso por formado,

mencionaremos cuatro categorias (CORONADO, 2005).

a)

Fundicién y moldeado, esto es en los casos en que los materiales pasan de un
estado sélido a un estado liquido o que los materiales sufren un calentamiento
con una determinada temperatura, para luego pasar por un moldeo, haciendo
uso de moldes permanentes o moldes desechables.

El procesado de particulas, o podemos definir que se inicia desde un polvo, y
que luego a ello, se ve sometido a tratamiento de calentamiento, para luego
llegar a obtener una determinada geometria con ciertas caracteristicas y
medidas.

Proceso de deformacién, es aquella en donde los materiales se encuentran
desde un estado solido (ductil), y se ve sometido a deformaciones, cambiando
su geometria inicial a una geometria deseada.

Proceso por remocidén de material, es aquel material sometido a una serie de
operaciones, que poco a poco, su forma o geometria va adquiriendo una forma
deseada, y por efecto su masa se ve afectado, de una manera u otra su masa

disminuye.

25



2.2.6.

2.2.7.

Operaciones de ensamble

Son las operaciones donde se ejecuta la unién de dos 0 mas piezas, para la
transformacién en uno solo. La unién de estas operaciones puede ser, por
medio del soldeo, que sera un ensamblaje permanente. También tenemos una
unién de una forma semipermanente, es decir que, cuando sea el caso, se

puede desarmar sus partes.
Maquinas de produccion y herramientas

El avance en la industria se ve constantemente en el uso de las maquinas y las
herramientas. Anos atras, se ha evidenciado el uso de maquinarias con
operacion manual, ahora podemos ver maquinarias con la parte implementada
de automatizacién. Las herramientas de la misma manera en el transcurso del
tiempo, han ido evolucionando, donde sus caracteristicas y disefio son méas

asequibles y que contienen mayor confianza en sus funciones a realizar.

Los tipos de maquinas y herramientas dependeran de la actividad a realizar.

Presentaremos un listado de herramientas y maquinas.
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Tabla 0.1 Equipo de produccion y herramientas en la manufactura

Herramienta especial (funcién)

Proceso Equipo
Fundicién Varios Molde (cavidad para metal fundido)
Volden Magquina Molde (cavidad para polimero
oldeado i
moldeadora caliente)
Rodillos (reduce el espesor del
Laminado Molino laminador  material)
Dados (comprimen el material para
Forjado Martinete de forja  formarlo)
Dados de extrusion (reducen la
Extrusion Prensa seccion transversal)
Dados (cortan y forman laminas de
Estampado Prensa metal)
Herramientas de corte (remueven
material)
Magquinas - i i
Maguinado Accesorios (sostienen la pieza de

herramienta

_ Maquina
Esmerilado )
esmeriladora
Maquina
Soldadura
soldadora

trabajo)
Plantillas (guian las herramientas)

Rueda de esmeril (remueve material)

Electrodos (funden el metal de la
pieza)
Accesorios (sostienen la pieza

durante la operacion de soldado)

Fuente: Fundamentos de manufactura moderna
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2.2.8. Optimizacion del proceso de manufactura

Podemos mencionar que los costos de manufactura en mecanizados, esta
involucrado desde todos los costos que este efectla, hasta el tiempo que se
necesita para lograr un producto determinado (GROOVER, 1997).
“... tiempo del ciclo de produccion de una pieza (maximizacion del ciclo de
produccion) depende de dos factores” (GROOVER, 1997).

a. Elacabado y la exactitud dimensional de la superficie

b. De la cantidad de material para remover.

Tc
TP=Td+Tm+ —
Np

Td= tiempo para montar y desmontar la pieza en la maquina herramienta
Tm= tiempo que la herramienta utiliza para maquinar durante un ciclo
Tc= tiempo de cambio de la herramienta cuando se desgasta

Np= cantidad de piezas que se maquinan con un filo cortante

Fuente: Economia en el maquinado para la industria metalmecanica

Para la determinacion del tiempo de mecanizacién, mediante la maquina
herramienta torno, la expresién matematica para calcular sera la siguiente
(GROOVER, 1997).

Fuente: Economia en el maquinado para la industria metalmecanica
“La velocidad de corte para maxima velocidad, se pude calcular de acuerdo a
la siguiente formula (GROOVER, 1997).

C

G-1)re]

V max =
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Para minimizar los costos por cada unidad de pieza, debemos tener en
consideracién dos factores (GROOVER, 1997).

a. Vida de la herramienta de corte
b. La fuerzay potencia

Para que nosotros podamos conocer el costo de la herramienta de corte,

debemos de aplicar la siguiente ecuacion presentada.

P
o =2t

Fuente: Economia en el maquinado para la industria metalmecanica

Presentaremos a continuacion unas tablas con parametros de mecanizado.

Tabla 0.2 Pardmetros usados en los materiales tipicos para herramientas

Material n C (m/min) Tt Precio $
HSS 0.125 70 3 min 37.50 (vastago)
Carburo cementado 0.25 500 1 min 15.00 (inserto)
Ceramica 0.6 3000 1 min 20.00 (inserto)

Fuente: Articulo, Economia en el maquinado para la industria metalmecéanica. Coronado Marin

John Jairo.
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Tabla 0.3 Parametros para maximizar la velocidad de la produccion

Velocidad Acero rapido Carburo cementado Ceramica
Vmax (mts/min) 47.84 379.92 3826.27
Tmax (min) 21 3 0.67

Tp (min/pieza) 7.9 2.87 2.16

Fuente: Articulo, Economia en el maquinado para la industria metalmecanica. Coronado Marin John

Jairo.

Tabla 0.4 Pardmetros para minimizar el costo por unidad

Velocidad Acero rapido Carburo cementado Ceramica
Vmin (m/min) 42.32 242.75 1305.80

Tmin (min) 56 9 2.44
Cp ($/pieza) 10.50 3.80 2.875

Fuente: Articulo, Economia en el maquinado para la industria metalmecanica. Coronado Marin John

Jairo.

2.2.9. Filosofia Kaizen
2.2.9.1. Definicion de filosofia Kaizen

La filosofia Kaizen, lo podemos definir como a la vinculacion de todas

las actividades hacia el mejoramiento continuo.

“... actividades continuas, donde las personas involucradas juegan un

rol explicito, para identificar y asegurar impactos o mejoras en los

objetivos estratégicos de la organizacién” (BARRAZA, y otros, 2007).

Mencionaremos los cinco principios rectores de la filosofia Kaizen.
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Los elementos basicos

La mejora y el mantenimiento de estandares
El enfoque a los procesos

El enfoque a las personas

o &~ 0N~

La mejora continua cotidiana

2.3. Definicion de términos basicos

2.3.1. Eficiencia, eficacia, flexibilidad y competitividad

2.3.1.1.

2.3.1.2.

Eficiencia

Tiene como fin a entender que, son los usos adecuados de los recursos
para producir una cantidad de productos. Es decir que, si en la
construccién de camisas dos operarios usaron la misma cantidad de

material, pero uno de ellos obtuvo una camisa mas que el otro.

Eficacia

Es la de conseguir y cumplir con los objetivos propios de una
organizacién dentro del tiempo establecido. Es decir que, si queremos
mencionar el ejemplo anterior, podemos acotar que, una de las
personas seria ineficaz si sus productos no cumplirian con los requisitos
del cliente.
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Figura 0.9 La eficiencia y la eficacia

Fuente: Libro, Gestion por procesos. José Antonio Pérez Fernandez de Velazco

2.3.1.3.

2.3.14.

Flexibilidad

Es todo aquello que tiene el grado de facilidad de adaptacién, frente a
una situacion que pueda suceder o desarrollarse en un tiempo
determinado. Para este caso como ejemplo, podemos acotar que todo
proceso documentado debe de ser flexible. Si en el caso existiera una
mejora del proceso, esta debe adecuarse a las nuevas medidas.

Competitividad

Podemos mencionar a la competitividad como:
e Capacidad de la empresa para suministrar productos o prestar
servicios con la calidad deseada y exigida por los clientes, al
coste mas bajo posible (MOYA, y otros, 2000).
e Capacidad de la empresa para anadir valor al cliente al menor
coste (MOYA, y otros, 2000).
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2.3.2. Indicadores

Llamamos a los indicadores como a los valores que miden todos los procesos
que realizamos en una organizacion, y luego a ella realzar un conjunto de

medidas correctivas.

“... detectan como esta influyendo el cambio sobre la organizacion” (DE
VELASCO, y otros, 2009).Caracteristicas de indicadores y medidas

¢ |dentificables, medibles e interpretables con mucha facilidad y que estas
sean confiables (DE VELASCO, y otros, 2009).

e Los indicadores deben ser aceptados por todos los responsables y que
cada uno de los colaboradores tenga el compromiso y la motivacion
para cumplir.

e Los indicadores deberdn de responder a los objetivos trazados por la
organizacién. Por ello deberemos de distinguir lo que es prioridad y lo
que no.

e Cada indicador debe responder a un conjunto de mejoras en los
procesos, y por ende, en los objetivos y objetivos estratégicos de la
organizacion.

Indicadores de eficacia

Indicadores de calidad

Indicadores de eficiencia (productividad)

Indicadores de flexibilidad (adaptabilidad)

moow»

Indicadores de personal

Fuente: Libro, Gestidén por procesos. José Antonio Pérez Fernandez de Velazco

2.3.3 DOP (Diagrama de operaciones del proceso)

Es una representacion grafica, en este caso de la elaboracién de un bien o la
prestacion de un servicio, para lo cual muestra de forma cronoldgica cada una

de las operaciones y las inspecciones que se deben realizar, asi como los
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materiales que se deben utilizar, pero sin considerar ni quién debe realizarlas ni

en dénde debe hacerlo.
2.3.4 DAP (Diagrama de Actividades del proceso)

Es una representacion simbdlica, en donde se grafica un proceso ya realizado
o pendiente por realizar, durante su paso por cada una de las fases o etapas
por las que debe pasar desde su inicio hasta su fin.

Con este diagrama se podra identificar: Cantidad de material, tiempo para
realizar el trabajo, distancia que se debe recorrer, maquinaria y herramientas

que se deben utilizar.
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CAPITULO Ill: METODOLOGIA

3.1. Método, y alcance de la investigacion
3.1.1. Método de la investigacién

Para el caso de este estudio, se ha visto pertinente usar el método cientifico,
que consiste en la capacidad de poder observar hechos diferentes, tal cual las
encontramos y presenciamos en el medio que nos rodea, para luego aplicar
una logica solucionable, a esas realidades. (TAMAYO, 2004).

3.1.2. Tipo de estudio

Abordaremos para este estudio una investigacion aplicada, que consiste o tiene
un enfoque de determinar soluciones en base a un conjunto de contenidos
tedricos y a los experimentos realizados dentro de una realidad (TAMAYO, 2004).

3.1.3. Nivel de la investigacion

Se ha determinado que el nivel de la investigacién, es una investigacion
explicativa o analitica, que nos ayude al logro de resultados en base al analisis,
con el propésito de poder explicar las causas encontradas y constatadas de los
efectos estudiados en un ambiente, con ciertas condiciones y medios (SALINAS,
2012).

3.2.Diseino de la investigacion

Podemos hacer mencién, que hemos escogido el disefio de tipo pre — experimental,
porque se requiere a un grupo aplicar una prueba previa, luego a ella se le da el
tratamiento, para después darle una prueba posterior al estimulo (SAMPIERI, y
otros, 1998).
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3.3.Poblacion y muestra
3.3.1. Poblacién

La poblacién estara conformada por todos los procesos, ejecutados por los estudiantes
del periodo IV, del programa de estudios de Mecanica de produccion, del Instituto de
Educacion Superior Tecnolégico Publico Chalhuahuacho, ya que se puede afirmar que
se trata de una poblacion finita.

3.3.2. Muestra

La muestra se obtendra, a partir de la fabricacion de elementos mecanicos
seleccionando de esta manera, a todos los procesos de transformacion, que partiran
desde la materia prima hasta la obtencion del producto, hecho en el Instituto de
Educacion Superior Tecnoldgico Publico Chalhuahuacho.

3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
3.4.1. Técnicas de analisis de datos

Las técnicas de analisis que abordaremos para esta investigacion, hemos
seleccionado.

a) Los registros de los tiempos de mecanizados de los estudiantes en sus
productos a realizar

b) Registros de recorridos de desplazamientos que realiza un operador, en
los procesos de manufactura.

3.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos
Emplearemos los siguientes instrumentos de medicion.

a) La observacion
Esta técnica consistio en examinar los hechos en que se presentaban en

el momento de la ejecucién de todos los procesos de manufactura,

realizado por los estudiantes del Ill periodo académico del programa de
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b)

estudios de mecanica de produccion. Dicha observacion fue desde la

semana |, hasta la semana V.

Hojas de diagrama DOP y DAP

Estas herramientas nos sirven para saber las distancias recorridas,
atrasos y almacenamiento en los procesos de manufactura, realizado por
los estudiantes del lll periodo académico del programa de estudios de
mecanica de produccién. Dicha observacion, fue desde la semana | hasta

la semana V.
Hojas de medicion de tiempos y movimientos
Son registros de medicién de tiempos y movimientos, realizados por todos

los estudiantes en los procesos para la fabricacion de la placa porta
punzones. Dicha observacion, fue desde la semana |, hasta la semana V.

3.4.3. Procesamiento de datos y analisis

Podemos mencionar los medios que usamos para el procesamiento de datos,

estos son:

Excel

Tablas

Figuras

Real Statistics (prueba de estadistica con un nivel de confianza del 95%)
Es un software de andlisis estadistico, de datos reales, complemento del
Excel, que contiene en ella un conjunto de avanzadas herramientas y
funciones estadisticos. Su uso es muy sencillo, ya que funciona como
complemento del mismo Excel, que luego es sélo determinar los datos a

analizar.
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4.1.

CAPITULO IV: RESULTADOS Y DISCUSION

Resultados del tratamiento y analisis de la informacion

Es necesario tener y dar a conocer que los datos que fueron procesados, es basado
en la aplicacion del uso de la filosofia Kaizen, para mejorar la productividad de los
estudiantes del programa de estudios de Mecanica de Produccién.

Es asi que hemos usado una serie de herramientas de mediciones, con los fines de
poder cumplir con el objetivo especifico y, por ende, involucrando los objetivos
especificos, que estamos planteandonos para este trabajo de investigacion.

4.1.1. Identificacion de los procesos de mecanizados, en el proyecto placa

corta punzones

Se ha podido constatar en el Instituto de Educacién Superior Tecnoldgico
Publico Chalhuahuacho, en el programa de estudios de Mecanica de
Produccién, los procesos que han arrojado datos suficientes y valiosos, para
nuestra investigacion. El proyecto realizado mediante mecanizado, es una placa
porta punzones. Para ello referenciamos el plano para mayor entendimiento en

el anexo N° 2
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PROCESOS ESTRATEGICOS

Planeacion Gestion de la Gestion en la Gestion en el

Institucional calidad innovacion sistema de control

PROCESOS OPERATIVOS

Gestionar el Gestionar el desarrollo Gestionar el servicio al
disefio educativo del personal ciudadano

PROCESOS DE SOPORTE \

ESTDIANTES Y PUBLICO EN GENERAL

Gestionar las tecnologias Administrar los recursos Gestionar la

de la informacién logisticos y financieros salud mental

Figura 0.1 Proceso general Institucional

Fuente: Elaboracién propia

Hemos podido realizar e identificar los procesos institucionales que tiene la
institucion, pues la entidad no presentaba un mapa de procesos; esto es clave
y agregan un valor afadido, a dicha casa de estudios. Entonces nos
enfocaremos en el proceso de gestionar el disefio educativo, en el que contiene
a uno de los programas de estudios, en la cual es materia de investigacién, con
denominacion Mecénica de Produccion.
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PROCESOS ESTRATEGICOS

Gestion de recursos Atencion al estudiante
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materiales

Figura 0.2 Proceso de mecanizados del Instituto Tecnolégico

Fuente: Elaboracién propia

Este proceso de mecanizados, realizado por los estudiantes de mecénica de
produccidn, durante un periodo de 16 semanas, que viene a ser un semestre en
su carrera profesional técnico. Estos procesos lo realizan, de acuerdo al plan de
estudios del programa de estudios en mencion. Es decir, en las 16 semanas
tienen que realizar un proyecto en mecanizacién, mediante el arranque de viruta,
haciendo uso para este caso la fresadora universal, herramientas de corte,

accesorios y material a trabajar.

Para el andlisis de estos procesos de conformado de material, mediante la
mecanizacion, formularemos diagramas de operaciones de procesos. Estas
herramientas son de un alto grado de importancia para la identificacion de todo
el proceso, para la obtencion del proyecto, ya sea por estudiante o grupal, y que
lleven a los estudiantes a adquirir las habilidades y destrezas necesarias y ser

competentes frentes a otros profesionales técnicos.
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Tabla 0.1 Diagrama de operaciones de procesos de placa porta punzones

Diagrama de operaciones de procesos

Instituto de Educacion Superior Tecnoldgico Publico Chalhuahuacho

Proyecto Placa porta punzones

Diagnostico

Materia prima

"4 ) Habilitado
\ y control

2 Mecanizacion de
materia prima

3 Control de medidas
4 Mecanizaciéon de
materia prima
<5> Limado de material

6 Inspeccién final
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Resumen

Actividad Cantidad

Operacién 3
Inspeccion 2
Mixta 1
Total 6

Fuente: Elaboracién propia

En esta tabla 4.1 Diagrama de operaciones de procesos de placa porta punzones,

mencionaremos que, hemos encontrado tres operaciones, dos inspecciones y una operacion

mixta. Con esto podemos decir que hemos culminado este diagrama de operaciones de

procesos, el cual nos servira para la siguiente elaboracién del diagrama de analisis de

pprocesos.
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Tabla 0.2 Diagrama de analisis de procesos de placa porta punzones

Diagrama de analisis de procesos

Instituto de Educacion Superior Tecnoldgico Publico Chalhuahuacho

Proyecto Placa porta punzones Diagnéstico

Descripcion de Y |:> \ /| Tiempo Distancia

la actividad Q N_/ D (min) (m)
Transporte de material a
fresadora /’. 0.30 2

Limado de rebabas

Habilitado de maquina

et

Sujecion de pieza 3

Fresado a medida \Q\ 120

Transporte de material a

taller de mecanica de > ) 4 88
banco

Trazado y control o 6

Transporte de material a

taller de mantenimiento /:. 3 68
Habilitado de taladro de — |

columna
Taladrado segun plano

Limado de rebabas

Transporte de material a
taller de mecanizado
Sujecion de pieza en
prensa de la fresadora

K)’f\ﬂﬂ

Habilitado de fresadora 5

Fresado B ) 180

Limado de rebabas I 3

Recepcién del producto R 0.30

Total 374.6 226

Fuente: Elaboracién propia
En esta tabla 4.2 Diagrama de analisis de procesos de placa porta punzones, podemos

explicar que, existen ocho (8) operaciones, cuatro (4) operaciones mixtas y cuatro (4)
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transportes. Ademas a ello, también hacer mencién que tiene una cantidad de 374.6 minutos,
mas una distancia de 226 metros.

También mostraremos las instalaciones por el cual recorre todo el proceso para la fabricacion

de placa porta punzones. Pues mostramos por todas las instalaciones que recorre todas las
actividades.
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Taller de mecanizado
Figura 0.3 Diagrama de recorrido para la fabricacion del producto
Fuente: Elaboracion propia
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En esta grafica de recorrido para la fabricacién del producto, podemos mencionar lo siguiente:

\ 4

YV V V V

9.

El inicio del proceso para la fabricacién de la placa porta punzones inicia con la
recepcion del material.

Se prepara la maquina y material, para el mecanizado a medida.

El estudiante transporta el material hacia el taller de mecéanica de banco, para poder
limar, trazar y controlar, para su posterior taladrado.

El estudiante traza y controla el material para su taladrado.

El estudiante traslada el material desde el taller de mecanica de banco, hasta el taller
de mantenimiento.

El estudiante realiza la operacién de taladrado y control.

Luego de hacer los taladrados del material, el estudiante transporta el material desde
el taller de mantenimiento hasta el taller de mecanizados.

En donde el estudiante realiza el mecanizado del material y control, dando por
culminado el producto.

El estudiante transporta el producto al almacén

Hacemos mencion que, entre el taller de mecanizados y el taller de mecanica de banco,

existe una distancia de 88 metros

La distancia entre el taller de mecénica de banco y el taller de mantenimiento, es de 68

metros.

La distancia entre el taller de mantenimiento y el taller de mecanizados, es de 68 metros.

El taller de mecanizados, tiene un area de 198 m?

En el taller de mecanica de banco, hay tornillos de banco e instrumentos para trazar.

En el taller de mantenimiento hay taladros de columna, herramientas de corte e

instrumentos de medicion.

En el taller de mecanizados hay, maquinas herramientas como fresadora y maquinas de

soldar.

Ahora también describiremos los desplazamientos de los estudiantes, para ejecutar los

procesos de elaboracion de la placa porta punzones. Haremos uso de una hoja de andlisis de

desplazamientos.
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Tabla 0.3 Hoja de andlisis, de desplazamiento de los estudiantes en la fabricacion de placa
porta punzones.

Hoja de analisis de desplazamiento

Estudiante Estudiante 1

Semestre v Fecha

Programa de estudio | Mecénica de Produccion

Inspeccion Desde Taller de mecanizados

Inspeccion Hasta Taller de mecanica de banco

Hora de inicio Hora de llegada Actividad realizada
10:15 10:17.10 Transporte de materia prima

Observaciones | El traslado del estudiante se realiz6 caminando

Tiempo total 2 minutos con 10 segundos
Finalidad de Para el limado de rebabas, trazado y control, para luego ser
desplazamiento taladrado.

Instrumento de medicién | Cronémetro

Hoja N° 1

Fuente: Elaboracién propia

Hacer mencién que, esta hoja de analisis de desplazamiento del estudiante es donde nos
muestra el inicio de la partida desde el taller de mecanizado hasta el taller de mecanica de
banco. Su desplazamiento, caminando lo lleva un tiempo de 2 minutos con 10 segundos, para
realizar las actividades de trazado, limado de rebabas y control de la misma.
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Tabla 0.4 Hoja de andlisis, de desplazamiento de los estudiantes en la fabricacion de placa
porta punzones

Hoja de analisis de desplazamiento

Estudiante Estudiante 2

Semestre v Fecha

Programa de estudio | Mecénica de Produccion

Inspeccion Desde Taller de mecanica de banco

Inspeccion Hasta Taller de mantenimiento

Hora de inicio Hora de llegada Actividad realizada
12:08 12:09.30 Transporte de materia prima

Observaciones | El traslado del estudiante se realiz6 caminando

Tiempo total 1.5 minutos
Finalidad de Para el limado de rebabas, trazado y control, para luego ser
desplazamiento taladrado.

Instrumento de medicién | Cronémetro

Hoja N° 2

Fuente: Elaboracién propia

Hacer mencion que, esta hoja de andlisis de desplazamiento del estudiante, es donde nos
muestra que inicia su partida desde el taller de mecanica de banco hasta el taller de
mantenimiento. Su desplazamiento caminando lo lleva un tiempo de 1.5 minutos, para realizar

las actividades de taladrado y control de la misma.
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Tabla 0.5 Hoja de andlisis, de desplazamiento de los estudiantes en la fabricacion de placa

porta punzones

Hoja de analisis de desplazamiento

Estudiante Estudiante 3

Semestre v Fecha

Programa de estudio | Mecénica de Produccion

Inspeccién Desde Taller de mantenimiento

Inspeccion Hasta Taller de mecanizados

Hora de inicio Hora de llegada Actividad realizada
09:31 09:34.45 Transporte de materia prima

Observaciones | El traslado del estudiante se realiz6 caminando

Tiempo total 3.45 minutos
Finalidad de Para el limado de rebabas, trazado y control, para luego ser
desplazamiento taladrado.

Instrumento de medicién | Cronémetro

Hoja N° 3

Fuente: Elaboracién propia

Hacer mencién que, esta hoja de analisis de desplazamiento del estudiante es donde nos
muestra que inicia su partida desde el taller de mantenimiento hasta el taller de mecanizado.
Su desplazamiento, caminando lo lleva un tiempo de 3.45 minutos, para realizar las actividades

de taladrado y control de la misma.
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4.1.1. Etapas claves, de los procesos, para la fabricacion de la placa porta
punzones.
4.1.1.1. Recepcion de material

Mencionar que es una etapa de inicio del proceso para la fabricacién de la
placa porta punzones. Es un procedimiento donde el estudiante, una vez
recibido la orden de fabricacién del producto en mencién, de parte del
docente. Pues alli es donde el estudiante procede con la solicitud de

requerimiento de material.

Los instrumentos y herramientas usados por los estudiantes, para la
recepcion del material son:

Tabla 0.6 instrumentos y herramientas usados por los estudiantes

Instrumentos de medicion

N Denominacion Descripcion

Es un instrumento, utilizado para
medir piezas en unidades de

1. Calibrador de 6” milimetros hasta las décimas de
milimetros. También a ello se
puede medir en pulgadas

Es una herramienta para medir la
perpendicularidad de la materia
prima recibida y de esta manera
sea idénea para su mecanizado.

2. Escuadra

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 0.4 Materia prima recibida de almacén

Fuente: Elaboracién propia, mediante software Inventor

Podemos decir que esta figura 4.4 es representacion de la materia prima que
recibe el estudiante de almacén, para luego ser procesada y llegar a obtener como
paso final un producto terminado. Esta pieza en bruto pesa 0.841 kg y es un
material de acero ductil.

41.1.2. Trazado de material

Este proceso tiene que ver con la continuidad de la etapa de recepcion
del material. Por el cual, en esta etapa se procede a realizar limado de
la pieza, con respecto a las rebabas que existe en la pieza, por la causa
del corte que ha sufrido, para adquirir esta forma geométrica. Luego a
esta, pasara por el fresado del material para dejarlo a medida, segun
plano.
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Los instrumentos, herramientas y accesorios usados por los

estudiantes, para el trazado del material son:

Tabla 0.7 Instrumentos, herramientas y accesorios usados por los

estudiantes

Instrumentos de medicion

N Denominacion
1. Calibrador de 6”
2. Escuadra de bisel
3. Lima bastarda
4. Plumodn
5. Punzén
6. Gramil de altura
7. Fresa de planeado
8. Prensa
9. Rayador

Descripcion

Es un instrumento, utilizado para
medir piezas en unidades de
milimetros hasta las décimas de
milimetros. También a ello se
puede medir en pulgadas

Es una herramienta para medir la
perpendicularidad de la materia
prima recibida y de esta manera
sea idénea para su mecanizado.

Es una herramienta que sirve para
arrancar viruta de forma manual.

Es un instrumento que sirve para
marcar o escribir.

Es una herramienta que sirve para
realizar puntos en un metal

Es un instrumento de medicién y
control para piezas mecanicas

Es una herramienta usada para el
arranque de viruta, usada en la
fresadora.

Es un accesorio usado en la
fresadora, que sirve para sujetar
piezas, para ser fresado

Es una herramienta que te permite
marcar o trazar lineas.

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 4.5 Material fresado a medida

Fuente: Elaboracién propia, mediante el software Inventor.

Podemos decir que, esta figura 4.5 muestra el material que ha sido fresado, mediante una
maquina herramienta, fresadora universal, teniendo una masa de 0.561 kg.

Luego el material pasara por una actividad de trazado de material, para luego ser taladrado.

4.1.1.3. Taladrado de material

Para este caso podemos decir que el material pasara por la operacién
de taladrado por todo lo interior de los acanalados, para que de una
manera mas rapida, se quite el material y luego pase por el maquinado.
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Figura 4.6 Material taladrado

Fuente: Elaboracién propia, mediante software Inventor.

Podemos ver que, en la figura 4.6 el material ha sido taladrado por la parte interior, por
donde ira el acanalado. Esta operacién lo hacen con los fines de quitar el material de
manera mas rapida, y para luego ser fresado todo el contorno.

4.1.1.4. Mecanizado de material

Esta operacion es la que sigue, y es la parte final del material por lo que
pasa dentro del proceso. Este procedimiento es mecanizar el material
mediante el arranque de viruta, por el contacto de la herramienta de
corte y el material.

Veamos la siguiente figura
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4.1.2.

Figura 4.7 Material taladrado

Fuente: Elaboracidon propia, mediante el software Inventor

Esta pieza terminada tiene un peso aproximado de 0.498 kg de masa. Ha sido
transformado, mediante todos los procesos mencionados anteriormente hasta

esta etapa presentada.

Diagnéstico situacional de la productividad y eficiencia de los
procesos de mecanizados de los estudiantes del instituto.

Para el cumplimiento de nuestro objetivo general y de los objetivos especificos,
es una buena practica realizar un diagndstico de la productividad obtenida de
los estudiantes del programa de estudios de mecanica de produccién. Asi
mismo, es necesario contar con la medicion de la eficacia, eficiencia y

efectividad en la labor del aprendizaje de los estudiantes en mencidn.

Dar a conocer que los estudiantes del programa de estudios de mecanica de
produccion, tienen 15 semanas para poder realizar sus productos académicos
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o tareas. Estos productos académicos consisten en realizar mecanizados a una
pieza, en este caso es de un material de acero, dichos productos obedecen a
la unidad didactica de Fresadora Universal I.

Uno de los productos a realizar dentro de las 15 semanas es la fabricacién de
una pieza llamada placa porta punzones. Para el cual nos enfocaremos en
analizar este producto en particular. En el aula de esta carrera hay un total de
18 estudiantes, por lo cual necesitan todos individualmente fabricar esta pieza
mecanica, teniendo un total de 3 fresadoras (maquinas herramientas).

En la tabla de metas de complimiento, daremos la informacién necesaria donde
para los 18 estudiantes, con un total de disponibilidad de tres (3) fresadoras, el
estudiante debe de acabar con la fabricacion de su producto. Saber que, por
cada semana tienen un total de 12 horas pedagdgicas, es decir que, cada hora
pedagdgica equivale a 45 minutos.

Tabla 0.8 Metas de cumplimiento

Denominacién de pieza Placa porta punzones

Tiempo de elaboracion 5 semanas

Elaboracién Individual

Material Acero

Inicio Semana 1 Término Semana 5
N° Dimension del producto | Cantidad Maquina a usar
Fresadora universal
1. 98mmx80mm 1

Taladro de columna
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Programa de estudio

Mecanica de Produccidn

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 0.9 Resumen de desplazamiento (método original)

Distancia . . .
N° Desplazamiento original Tiempo o riginal
(m) (min)
Taller de mecanizado hasta el taller de
1. .. 88 4
mecanica de banco
Taller de mecanica de banco hasta el taller
2. L 68 3
de mantenimiento
Taller de mantenimiento hasta el taller de
3. ) 68 3
mecanizados
Total 224 m 10 min

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 0.10 Medicién de tiempos (método original)

MEDICION DE TIEMPOS

Muestra Muestreado Lincoln Tayron Ruiz . . - L
N° 1 por: Huayama Muestreado a: Estudiantes de Mecanica de Produccion
Cantidad de semanas 5 Hora pedagdgica | 45 min Horas pedagdgicas disponibles por semana ‘ 12
. . . Minutos disponibles . :
Cantidad de piezas a producir 18 por semana 540 min | Total de minutos en las 5 semanas 2700
Tiempo para producir una pieza 150 min ‘ Cantidad de actividades 11 Tipo de produccién ‘ Ninguno
ESTUDIANTES
Actividades

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
1;123%?26 dematerialde | o o5 | 022 | 0.24 | 0.22 | 0.21| 0.2 [0.25|0.24 | 023|023 | 02 |021|022| 0.2 | 02 | 025|028 0.3
Limado de rebabas 11 | 112|112 {111 (113|114 | 19 | 11 | 111 [ 112|114 | 112|152 | 152 153 |155| 2 | 145
Habilitado de fresadora 1 34 | 33 [ 332335331331 |331| 33 |[331|333|333| 34 |3.12|3.33|3.33(3.35|3.34]|3.34
Sujecion de pieza 2451235238 | 24 | 242|239 (239|239 | 24 | 242|241 239 | 24 | 241 | 242|243 |2.48 | 252
Fresado de material 45 | 46 | 451|458 |45.7 | 451 | 453 | 453 | 453 | 454 | 451 | 452|455 |45.6 | 45.7 | 451 | 46 | 46.1
Transporte de material 41 | 41 | 41 | 41 | 41 | 41 | 41 | 41 | 41 | 41 | 41 | 41 | 41 | 41 | 41 | 41 | 41 | 41
Trazado y control 71 |655] 6.8 | 6.9 7 71 7 788|774 | 7.6 |7.58 7 71 75 | 778 | 7.65|7.78 8
Transporte de material 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Habilitado de taladro 2231221 | 22 | 22 | 22 | 22 | 22 |223|225| 23 |231 | 22 | 22 | 233|234 |233 231|233
Taladrado 12 | 12.1 124 | 122 123 | 124|122 | 122 (122|123 | 124|128 | 13 | 121|127 |12.7 | 12.1 | 12.9
Limado de rebabas del
taladrado 15 | 14 | 145|146 (148 | 147 | 146 | 145|145 (148 | 1.48|146|145(143| 15 | 15 2 2.3
Transporte de material 3.4 | 3.2 3 31|31 | 31| 32| 331|289 3.1 3 3 32 | 31| 32| 32| 34| 35
Habilitado de fresadora 2 4.1 4 41 | 41 | 42 | 43 | 41 | 42 | 42 | 42 | 42 | 43 | 43 | 43 | 43 | 43 | 43 | 4.2
Sujecién de pieza a
fresadora 2 21 | 23 |23 |23 |23 |23 |22 |22 |24 |23 |22 |22 |21 |21 |21 |21 | 21
rosado de material y 55 | 56 | 55.8 |55.2| 565|552 | 558 | 555|557 | 55.1 | 55.7 | 55.8 | 5.1 | 55.9 | 56.2 | 57 |57.2 | 55.4
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Tabla 0.11 Resumen de medicidn de tiempos (método original)

RESUMEN
MEDICION DE TIEMPOS

Duracion de proyecto 5 semanas Tolerancia
Cantidad de piezas a fabricar 18 unidades Es un tiempo admisible

que se le dard a los
Total de horas disponibles para fabricar 60 h. estudiantes, dentro de la
Hor dagbaica 45 min etapa de fabricacion de la

ora pedagog i placa porta punzones.

Total de_ minutos disponibles para fabricar 5700 min. Se le asignara una
las 18 piezas tolerancia de 15% del
Tiempo maximo para producir una pieza 150 min tlempo.total de tabricacion

de la pieza

Estudiantes

Tiempo total de
fabricacién de pieza

Tolerancia de tiempo

Tiempo total (horas)

1. 143.23 164.71
2. 147.65 169.80
3. 147.31 169.41
4. 147.44 169.56
5. 147.95 170.14
6. 147.31 169.41
7. 148.51 170.79
8. 158.29 182.03
9. 148.08 170.29
10. 148.08 170.29
11. 148.25 170.49
12. 148.18 170.41
13. 148.41 170.67
14, 148.92 171.26
15. 150.40 172.96
16. 150.56 173.14
17. 152.39 175.25
18. 151.54 174.27
Tiempo total (min) 2682.50 3084.88
59.61 68.55

Fuente: Elaboracién propia
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DIAGNOSTICO - PRODUCTIVIDAD

79.03%

Figura 0.8 Diagndstico de la productividad

Fuente: Elaboracion propia

DIAGNOSTICO - EFICIENCIA

Figura 0.9 Diagndstico de la eficiencia

Fuente: Elaboracién propia
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4.1.3 Optimizacion de los procesos de mecanizados en los estudiantes del

Instituto mediante la filosofia Kaizen.

4.1.3.1 Optimizacion del proceso

Para este cambio continuo de los procesos, aplicado en el instituto

de Educacién Superior Tecnoldgico publico Chalhuahuacho, distrito

de Challhuahuacho, provincia de Cotabambas, de la region de

Apurimac. Veremos la siguiente tabla.

Tabla 0.12 Resumen de desplazamiento perfeccionado

Desplazamiento del estudiante

Distancia Distancia Tiempo Tiempo
N° Desplazamiento original perfeccionada original perfeccionado
(m) (m) (min) (min)
Taller de mecanizado
1. hasta el taller de mecanica 88 0 4 0
de banco
Taller de mecanica de
2. banco hasta el taller de 68 0 3 0
mantenimiento
Taller de mantenimiento
3. hasta el taller de 68 0 3 0
mecanizados
Total 224 m 0 min 10 min 0 min

Fuente: Elaboracion propia

60



En la tabla 4.12 denominado resumen de desplazamiento perfeccionado, podemos ver que se
ha eliminado a cero (0) metros los desplazamientos de taller a taller, ya que ahora se
encuentran los taladros en el mismo taller, asi mismo las mesas de banco donde se realizan

los trazados, accesorios y herramientas se encuentran en el mismo ambiente.

Ahora el desplazamiento que realiza un estudiante es un radio méaximo de 11 metros de radio,
por el hecho que se ha redisefiado la planta de operaciones. Por ende, no solamente los
desplazamientos se han reducido sino también se ha comprimido el tiempo de

desplazamiento.
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Fuente: Elaboracion propia
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En el método perfeccionado no sélo cambia el disefio de planta, sino también se realizara la
produccion en serie, que quiere decir, que una vez recepcionado el material el primer
estudiante trasladara el material a la fresadora, luego habilitara y colocara la pieza, hasta
mecanizar a las medidas dadas. Luego ira a trazar y realizar el control, para luego ir a taladrar.
Después ira a la fresadora N° 2, habilitara maquina, luego realizara el mecanizado a medida,
y traslada el producto para la entrega. Para el segundo estudiante se ha previsto que eliminara
el habilitado de fresadora 1 y 2 y habilitado de taladro, pues estas ya han sido habilitadas por

el primer estudiante.

4.1.3.2 Procedimientos y responsabilidades

Después de haber redisefiado la planta de operaciones, es necesario
conocer los procedimientos de las operaciones, ya que son
secuenciales, por ello los docentes y estudiantes, deben tener claro
cudles son las rutas de desplazamiento dentro de la planta, de modo
que, se vea la optimizacién y el cumplimiento de sus tareas académicas
practicos y puedan lograr alcanzar una nota satisfactoria. Podemos
hacer mencién los logros, después de la metodologia Kaizen.

» Menos distancia de desplazamiento

» Mayor organizacion

» Mejoramiento en la distribucibn de equipos, maquinas,
herramientas y accesorios.

» Reduccion de tiempos

» Menos tiempo en la fabricacion del producto, por ende, el
estudiante alcanza la mejor calificacion.

» Mayor disponibilidad de maquinarias.

Las responsabilidades es dar a conocer que, es tarea de todos los
presentes, es decir docente y estudiantes, generar una nueva
cultura de trabajar, es un factor necesario y primordial para alcanzar
una mayor productividad. Ademas de ello, todos deben de trabajar
en la mejora con el compromiso del bien comdn y el trabajo en

equipo.
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4.1.3.3

4.1.3.4

4.1.3.5

4.1.3.6

Analisis en los puestos de trabajo

Es fundamental entender en qué consiste los puestos de trabajo, es alli
donde el estudiante debe de saber como enfrentar una tarea o actividad
a realizar, bajo un tiempo y condiciones para lograr la optimizacién de

su productividad.

Mecanizacion en fresadora

Es el espacio donde el estudiante enfrentard o ejecutara una tarea,
usando herramientas de corte, en una maquina fresadora universal
convencional. La mecanizacibn es un procedimiento donde la
herramienta de corte estd en altas revoluciones de giro, luego a ello
tiene contacto con el material a mecanizar y se efectia un arranque de

viruta, dando forma a una pieza o componente.

Trazado en mesa de banco

Es el procedimiento de realizar un trazo, haciendo uso de un rayador
metdlico que sirve como guia para establecer mecanizados, cortes,

taladrados, etc.

La mesa de banco es un objeto donde, el estudiante apoya o coloca su
pieza, para realizar distintas tareas, como ejemplo practico, los trazos a

una pieza mecénica a fabricar.

Taladrado

Es una accién de perforar o hacer agujero a una pieza o componente
mecanico, haciendo uso de un taladro, que tiene en ella una broca en
altas revoluciones, con un movimiento giratorio. Entra en contacto con
el material y como resultado la herramienta realiza un arranque de

viruta.
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4.1.3.7 Control de calidad

Es un procedimiento donde el estudiante, hara uso de instrumentos de
mediciéon, como por ejemplo: los goniémetros, los pies de rey o
calibrador, escuadras de bisel, etc. El estudiante hard contacto el
instrumento con el producto fabricado y constatara las medidas que
estén dentro de las tolerancias admisibles, que figuran en el plano.

4.1.4 Evaluacion de tiempos y desplazamientos después de Ila

implantacion del método Kaizen

En esta parte veremos la evolucion que ha sufrido en la reduccion de
tiempos y desplazamiento, que realizan los estudiantes dentro de sus
horas practicas, en el taller de mecanizados. Por tal trabajaremos en
una muestra de todos los estudiantes, tomando sus tiempos abordados

para su fabricacion de su producto.
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Tabla 0.13 Medicion de tiempos con el método Kaizen

MEDICION DE TIEMPOS

Muestra 1

Ne Muestreado por:

Lincoln Tayron Ruiz

Muestreado a:

Estudiantes de Mecéanica de Produccion

Huayama
Cantidad de semanas 5 Hora pedagogica 45 min Horas pedagdgicas disponibles por semana 12
Cantidad de piezas a producir 18 Minutos disponibles 54.0 Total de minutos en las 5 semanas 2700
por semana min
, : , . Cantidad de . . .
Tiempo para producir una pieza 150 min actividades 11 Tipo de produccion En serie
ESTUDIANTES
Actividades

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
Transporte de material | 0.2 | 0.2 0202|0202
de fresadora 5 5 0.24 5 ] 0 5 024 | 0.23 | 0.23 | 0.20 | 0.21 | 0.22 | 0.20 | 0.20 | 0.25| 0.28 | 0.30

, 1.1 [ 1.1 111111
Limado de rebabas 0 5 1.12 ] 3 4 19 | 111 (111 | 112 (114 | 112 | 152 | 152 | 153 |155| 2.0 | 1.45
I1-|ab|I|tado de fresadora 3(.)4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Sujecion de pieza 254 253 2.38 2(')4 2é4 2é3 2é3 239 | 240 | 242 | 241 | 239 | 240 | 241 | 242|243 |248 252
Fresado a medida o120 asa | | 19| 4 453 453 | 45.4 | 451 | 452 | 455 | 456 | 457 | 45.1 | 46.0 | 461
7.1 | 65 6.9

Trazado y control 0 5 6.80 0 70| 71|70 |788|774 760|758 ]| 7.0 7.1 7.5 7.78 | 7.65|7.78 | 8.0
Habilitado de taladro | 4| 0 | o | o | oo o | o | o | 0| 0| 0| o0 o | o] oo
Taladrado 12.1 12, 12.4 12.112. 1 12. 1 12. 122 | 122 | 123 | 124 | 128 | 13.0 | 121 [12.7|12.7 | 121|129

0 1 2 3 4 2
Limado de rebabasdel | 1.5 | 1.4 14 (14|14 | 14
taladrado 0 0 1.45 6 8 - 6 145 | 145|148 | 148 | 146 | 145 | 143 |[150|150| 2.0 | 2.3
gabllltado de fresadora 4(.)1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Sujecion de pieza en
fresadora 2021|2323 |23 |23 |23 | 22 | 22 |24 |23 | 22 | 22 2.1 21 | 21 | 21 | 2.1
Fresado de material y 55. | 56. 55. | 55. | 55. | 55.
control 0 0 55.8 5 5 5 8 55.5 | 55.7 | 55.1 | 55.7 | 55.8 | 55.1 | 55.9 |56.2 |57.0|57.2|55.8

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 0.14 Resumen de medicion de tiempos, en la fabricacién de la placa porta punzones.

RESUMEN
MEDICION DE TIEMPOS
Duracion de proyecto 5 semanas Tolerancia
Cantidad de piezas a fabricar 18 unidades Es un tiempo admisible que

Total de horas disponibles para fabricar 60 h.
Hora pedagdgica 45 min.
I'I:ac;tﬁllsdsi ;l::tos disponibles para fabricar 5700 min.
Tiempo maximo para producir una pieza 150 min

se le dara a los estudiantes,
dentro de la etapa de
fabricacién de la placa porta

punzones.
Se le asignara una
tolerancia de 15% del

tiempo total de fabricacion
de la pieza

Estudiantes

Tiempo total de fabricacion

Tolerancia de tiempo

de pieza

1. 136.13 156.55
2. 125.74 144.60
3. 125.29 144.08
4 125.29 144.08
5. 125.74 144.60
6. 125.00 143.75
7. 126.30 145.25
8. 126.07 144.98
9. 126.07 145.05
10. 125.65 144.50
11. 126.01 144.91
12. 125.98 144.88
13. 126.29 145.23
14. 126.66 145.66
15. 128.03 147.23
16. 128.18 147.41
17. 129.84 149.32
18. 128.97 148.32
Total de tiempo (min) 2323.49 2672.01
51.63 59.38

Total de tiempo (horas)
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Los datos mostrados corresponden, a los tiempos medidos a todos los estudiantes del
programa de estudios de Mecénica de Produccién, en los procesos para la fabricacién de la
placa porta punzones. El tamafo de muestra es dado con un margen de error de 5%, con un
nivel de confianza de 95%, para una poblacion de 18 estudiantes, se obtuvo el tamafo de
muestra de acuerdo a la Figura de Calculadora de muestra.

Calculadora de Muestras

: Margen de error:
asesoria econdmica & marketing 5.C. Nivel de confianza:
Asesoria Economica & Marketing Tamafio de Poblacion:
Copyright 2009 | 18 |

Calcular

i

Margen: 5%
Nivel de confianza: 95%
Poblacion: 18

Tamano de muestra: 18

Ecuacion Estadistica para Proporciones
poblacionales

n= Tamafio de la muestra

Z= Nivel de confianza deseado

z"2(p*q) p= Proporcion de la poblacion con la caracteristica
n=  e"2+(z"2(p*q)) deseada (exito)
N J=Proporcion de la poblacion sin la caracteristica
deseada (fracaso)

€= Nivel de ermor dispuesto a cometer
N= Tamafio de la poblacion

Figura 0.11 Calculadora de muestra

Fuente: http://www.corporacionaem.com/tools/calc_muestras.php
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4.1.5 Evaluacion y analisis de la productividad, después de la

innovacion de los procesos de manufactura

Mencionar que la evaluacion y el andlisis de la productividad, de los

hechos presenciados en el Instituto de Educacion Superior Tecnoldgico

Publico Chalhuahuacho, para los estudiantes del programa de estudios

de mecanica de produccién, se dieron en base a los productos

académicos o tareas, donde el estudiante pone en practica para

desarrollar sus habilidades y destrezas para el uso de métodos y

seleccién de herramientas de corte adecuados, para la fabricacion

mediante el arranque de viruta, que viene hacer el mecanizado que

realiza al momento de usar una fresadora universal.

Tabla 0.15 Demanda de piezas (placa porta punzones)

Mecéanica de Produccién

Duracion de proyecto 5 semanas
Inicia Semana 1 Termina Semana 5
Cantidad de estudiante 18 Piezas 18 unidades
Pieza a fabricar Placa porta punzones

Trabajo

Individual

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 0.16 Maquinas disponibles

Mecanica de Produccién

Duracién de proyecto 5 semanas

Inicia Semana 1 Termina Semana 5

Cantidad de estudiante 18 | Piezas 18 unidades
Maquinas Cantidad

Fresadora universal 2 unidades

Taladros 6 unidades

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 0.17 Demanda del tiempo _ programacion

Mecanica de Produccion

Duracién de proyecto 5 semanas
Inicia Semana 1 Termina Semana 5
Cantidad de estudiante 18 | Piezas 18 unidades
ftem Descripcion
Tiempo maximo para | Cada estudiante tendré un tiempo de 150 minutos como
fabricar una pieza maximo
Cantidad de horas | Los estudiantes para poder fabricar su producto por

disponibles semanales

semana, tienen 12 horas pedagdgicas

Equivalencia de una hora
pedagdgica

La hora pedagdgica equivale a 45 minutos, segun la ley
N° 30512, Ley de Instituto y Escuelas de Educacion
Superior y de la Carrera Pubica de sus Docentes

Dias laborables

De lunes a viernes

Hora de inicio

El Instituto tiene contemplado que las clases para los
estudiantes inicia desde las 08:00 horas

Hora a finalizar

El Instituto tiene contemplado que las clases para los
estudiantes finaliza hasta las 13:00 horas

Instalaciones

Taller de mecanizados

Tipo de material a usar

Metal - Acero

Fuente: Elaboracién propia

70



PRODUCTIVIDAD

100.00%
90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

TIEMPO_5 SEMANAS

Método original Método perfeccionado
METODOS

Figura 0.12 Evaluacion de la productividad (método perfeccionado)

Fuente: Elaboracién propia
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EFICIENCIA

100%
95%
90%
85%
80%

75%

Método Método
original mejorado
M Seriesl 83% 100%

Figura 0.13 Evaluacion de la eficiencia

Fuente: Elaboracion propia

4.2. Prueba de hipétesis

Para el contraste de la prueba de hipétesis, es necesario e importante, revisar todos
nuestros datos recopilados de los tiempos para la fabricacion de la placa porta

punzones, durante las cinco semanas, para los fines de un buen analisis de la misma.
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Tabla 0.18 Analisis de tiempos para la prueba de hipétesis

ANALISIS
eoudant  Mélodooriginaldelos  MAtoAo PLICEC A0 delos
después de Kaizen
1. 164.71 158.85
o 169.80 147.02
3 169.41 146.73
4. 169.56 146.73
5. 170.14 147.25
6. 169.41 146.40
7 170.79 147.89
8. 182.03 147.51
9. 170.29 147.58
10. 170.29 147.26
11, 170.49 147.56
12 170.41 147.41
13. 170.67 147.76
14. 171.26 148.07
15. 172.96 149.65
16. 173.14 149.82
17, 175.25 149.30
18, 174.27 149.24

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 0.19 Andlisis de la productividad y la eficiencia

ANALISIS
: . - Método perfeccionado después
ltem Método original de Kaizen
Productividad 79.03% 98.96%
Eficiencia 83% 100%

Fuente: Elaboracién propia

Es asi que, ahora contrastaremos nuestra primera hipotesis.

Hipétesis general

La optimizacion del proceso de manufactura en mecanizados se obtendra, con la
implementacion de la filosofia Kaizen, ocasionando un mejor y alto grado en la
productividad de los estudiantes, en el periodo 2018-2019.

Ho. No existe diferencia significativa en la optimizacién del proceso de manufactura en
mecanizados en el Instituto de Educacibn Superior Tecnolégico Publico
Chalhuahuacho antes y después de la filosofia Kaizen.

H;. Existe una diferencia significativa en la optimizacidén del proceso de manufactura en
mecanizados en el Instituto de Educacibn Superior Tecnolégico Publico
Chalhuahuacho antes y después de la filosofia Kaizen.

Mencionar también, que se ha trabajado con un nivel de confianza de 5% = 0.05
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Tabla 0.20 Datos de estadistica descriptiva de los tiempos de optimizacion

Método original

Método perfeccionado

Mean 171.382222 148.446111
Standard Error 0.82231602 0.6575152
Median 170.45 147.57
Mode 169.41 146.73
Standard Deviation 3.48879139 2.78960073
Sample Variance 12.1716654 7.78187222
Kurtosis 4.98749152 12.6783287
Skewness 1.51068137 3.36183831
Range 17.32 12.45
Maximum 182.03 158.85
Minimum 164.71 146.4
Sum 3084.88 2672.03
Count 18 18
Geometric Mean 171.349259 148.422238
Harmonic Mean 171.316845 148.39921
AAD 2.30432099 1.62549383
MAD 0.85 0.525
IQR 2.65 1.695
Fuente: Real Statistics
Tabla 0.21 Shapiro — Wisk Test de los tiempos de optimizacion
W-stat 0.81982538 0.58007895
p-value 0.00293514 4.322E-06
alpha 0.05 0.05
normal no no

Fuente: Real Statistics

Podemos acotar que en la tabla 4.21 Sahapirro — Wisk Test de los tiempos de optimizacién, el
valor de p es menor a 0.05, entonces usaremos una herramienta para evaluar a continuacion,
mediante el T de Student.
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Tabla 0.22 T de Student para la optimizacién

T Test: Two Paired Samples

Hyp
SUMMARY Alpha 0.05 Mean 0
Diff
Std Cohe
Groups Count Mean Dev Std Err t af nd Effect r
Método original de los 18 171.38 3.4887
procesos 2222 9139
Método perfeccionado 18 148.44 2.7896
de los procesos 6111 0073
, 22.936 5.0861 1.1988 19.132 450 0.9775
Difference 18 4411 6594 2081 2264 7 9509 5739
TTEST
p- i .
valu t-crit  lower upper  sig
. 3.0855 1.7396
One Tail E-13 0673 yes
, 6.171 2.1098 20.406 25.465
Two Tall E13 1558 8203 4019 = YeS

Fuente: Real Statistics

De la tabla 4. 21 Shapiro — Wisk Test de los tiempos de optimizacion y tabla N° 4.22 T de
Student para la optimizacién, de estos dos obtenemos la siguiente conclusion.

e Sip es menor que 0.05 se acepta Hj1
e Por otro lado, podemos decir que se rechaza Ho

Entonces concluimos que al 95% de confianza, las medias de los métodos tanto original y
como método perfeccionado si poseen diferencias significativas, en la optimizacion de los
procesos de manufactura, mediante la filosofia Kaizen en el Instituto de Educacién Superior

Tecnoldgico Publico Chalhuahuacho.
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Se resume también, que se ha elaborado una prueba T de Student, con 18 casos, que es igual
a un valor critico de t (dos colas) de 2.10981558, con una probabilidad de p(T<=t) dos colas
igual a 6.171E-13.

4.3. Discusion de resultados

Se ha visto necesario y primordial analizar los datos presentados, claro ejemplo la optimizacion
de los procesos de manufactura mediante la filosofia Kaizen, ha tenido resultados valorables
y destacados para los estudiantes del Instituto de Educacién Superior Tecnol6gico Publico
Chalhuahuacho.

Es decir que, todas las hipotesis planteadas en esta investigacion, han resultado
correctamente formuladas ya que la productividad mejoré de 15 piezas en 5 semanas a 18
piezas, bajo el mismo tiempo sefalado. Asi mismo la productividad logro tener una diferencia
de 19.93 %. También se ha logrado en la eficiencia obtener una diferencia de 17%.

El logro de cumplimiento en la cantidad de 18 de piezas en los estudiantes se vio reflejadas,
dentro del periodo estipulado, por el programa de estudios de mecanica de produccion.

Finalmente, en los estudiantes del periodo académico lll, de la unidad didactica de fresadora
universal, obtuvieron calificaciones en su totalidad, muy importantes y destacados.
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Conclusiones

Los procesos de manufactura, mediante la filosofia Kaizen, en el Instituto de Educacion
Superior Tecnol6gico Publico Chalhuahuacho, se han optimizado en un alto grado de
consideracion.

Los procesos identificados y las actividades, inmersas a ellas, para la construccién de
placas porta punzones en el Instituto Tecnol6gico, después de haber insertado la filosofia
Kaizen, las actividades disminuyeron en una cantidad de 15 actividades a una cantidad
de 10 actividades.

El resultado de diagndéstico, del tiempo total usado, para la fabricacién de la placa porta
punzones, del total de los estudiantes; fueron de 3084.88 minutos, tiempo que sobreaso
de las 5 semanas para la obtencion de las 18 piezas a obtener. Es decir que, el tiempo
maximo para la fabricacion de las 18 piezas dentro de las 5 semanas era de un total de
2700 minutos.

El resultado final, una vez planteado la filosofia Kaizen, en los procesos de manufactura,
para la fabricacidn de la porta punzones en las 5 semanas, los estudiantes acabaron las
18 piezas, en un tiempo de 2672.01 minutos. Es decir que, cumplieron en fabricar dentro
de las 5 semanas estipuladas y dentro del tiempo especificado de 2700 minutos.

En la optimizacion de los procesos de manufactura, mediante la filosofia Kaizen, se
usaron herramientas de control de tiempos de mecanizacion y el analisis del disefio de
planta, llamado talle de mecanizacion, dando y mejorando una mejor distribucién y
localizacibn de maquinas herramientas y taladros, eliminando a cero metros el
desplazamiento entre taller y taller que recorria el estudiante para la aplicacion de
distintas actividades.

La productividad original en el Instituto de Educacion Superior Tecnoldgico Publico
Chalhuahuacho, del programa de estudios de mecanica de produccion, en base a los
estudiantes del periodo Ill, se logré optimizar en la minimizaciéon de tiempos para la
fabricacion de placas porta punzones.

La productividad con metodologia original, del Instituto era de un 79.03% y con la
implantacién de la filosofia Kaizen se logd obtener un 98.96% de productividad.

La eficiencia en la fabricacién de la placa porta punzones de los estudiantes de mecanica
de produccion, dio un logro muy importante del 83% al 100%
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ANEXO 1: MATRIZ DE CONSISTENCIA

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES METODOLOGIA
PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL DE oL e onaios
;,COmo los procesos de manufactura . L
é
en mecanizados se  optimizan mgjr?urgctllia gﬁt'mézca;r:?zna dgsl hgg?gﬁgg u(sjg La optimizacién del proceso de manufactura en . . .
mediante la filosofia Kaizen, en el [ (== o = ara ol broorama de | Mecanizados se obtendra, con la implementacion de la Baja productividad INVESTIGACION
Instituto de  Educacion  Superior estudios de mecanica %e rodzcc%én en el filosofia Kaizen, ocasionando un mejor y alto grado en la APLICADA
Tecnoldgico Publico Chalhuahuacho, periodo 2018-2019 P productividad de los estudiantes, en el periodo 2018-2019
2018-2019? )
‘ ‘ 4 : VARIABLE DISENO DE
PROBLEMAS ESPECIFICOS OBJETIVOS ESPECIFICOS HIPOTESIS ESPECIFICOS INDEPENDIENTE INVESTIGACION

¢ Qué procesos son ejecutados, en el
sistema de manufactura, teniendo en
cuenta que hay una deficiencia de

Determinar la eficiencia y la efectividad en el
proceso de manufactura de mecanizados,
haciendo uso de la filosofia Kaizen en el

La mejora que se quiere implantar en los procesos de
produccion, gracias a la filosofia Kaizen, podemos hacer
mencion que se centrara en la eliminacién de sobre

Procesos de manufactura

maquinas herramientas, en el periodo programa de estudios de mecénica .de procesos, movimientog innece,sarios, esperas y el control inadecuados Pre — Experimental
2018-2019. del progran’1a de estudios produccion  del Institutq de Educac[()n de tiempos, con llevara auna ptima produp}lVldad en Ips
de mecéniéa de produccion? Superior Tecnolégico Publico | estudiantes del |Instituto de Educacion Superior
’ Chalhuahuacho en el periodo 2018-2019. Tecnoldgico Publico Chalhuahuacho, 2018-2019.

Meiorar los procesos eiecutados. en el | L@ constatacion que se realizo, mediante un criterio de TECNICAS E POBLACION Y
¢Qué herramientas y accesorios, son | o) P ) ’ andlisis de diagndstico, podemos decir que se requiere, INSTRUMENTOS MUESTRA

sistema de manufactura, que afectan en un ) . . o
empleados, para el proceso de alto grado la productividad de los productos la filosofia Kaizen, con ello optimizaremos sus procesos ]
arranque de virutas y si estos son de los estudiantes en el programa de de manufactura y lograr aIcanzar. la producthldgd TECNICA POBLACION
adecuados para tal proceso del estudios de mecanica de broduccién. en el plateada en los estudiantes, del Instituto de Educacion Observacion Todos los procesos del
periodo 2018-2019? periodo 2018-2019 P ’ Superior Tecnolégico Publico Chalhuahuacho, 2018- Instituto Tecnolégico

) 2019

o . . Realizar un diagnéstico del estado de las
¢Cudles so: los tlemptoz‘netc ©sanos, | herramientas y accesorios, que son | Con la elaboraciéon de procedimientos para la obtencion Todos IVIlfc.lwszTRArocesos
quell nece&: un estu |a_nea para empleados en el proceso de arranque de | de la eficiencia, eficacia y por ende mejorando la involucrados para a
reafizar y oar por lerminado sus viruta y si estos son adecuados para dichos | productividad, lo obtendremos a partir de la filosofia e P
productos, durante las 17 semanas, del rocesos. en el periodo 2018-2019 Kaizen en el periodo 2018-2019 fabricacion de la placa
periodo 2018-2019? P ’ P ’ P INSTRUMENTOS portan punzones

Determinar y mejorar los tiempos necesarios,
que necesita para que un estudiante, logre
terminar sus productos mediante el
mecanizado, durante las 17 semanas, del
periodo 2018-2019.

La eficiencia y la efectividad en los procedimientos de
manufactura en mecanizados, se llegara a obtener,
gracias a la aplicacion de la filosofia Kaizen en el periodo
2018-2019.

Mejorar las calificaciones en los estudiantes
de mecanica de produccién, haciendo uso de
buenas practicas, en los procesos de sus
mecanizados, asignados por sus docentes.

Hoja de registro de control
de tiempos, diagrama de
analisis de procesos y
diagrama de operaciones
de procesos.

CRITERIO DE

INCLUSION
Los procesos para la
fabricacion del producto
se eligieron porque son
los medios de
verificacién 'y  control
para la mejora a realizar
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ANEXO 2. PLANO DE PLACA PORTA PUNZONES

CORTE A-A (1:1.5)
10
1
5=
wy P n 2
o {-G)} = =
N N
3

& pd

= B
wy
]

=t
s x|
= "t A o
| o
z
P n
< 2 g
" LD -
_/Q 7.2
NE
Pza Cant. Codigo Denominacidn Norma/Dimensidn Material Observaciones
Aristas biseladas ..Bisel X 45° | Codigo Escala E::""EE"E :::;:gng':
1:1 Fecha Nombre Area
PLACA PORTA PUNZONES —
Revisado MP
Aprobado

INSTITUTO DE EDUCACION SUPERIOR TECNOLOGICO
PUBLICO CHALHUAHUACHO
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ANEXO 3. DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

Diagrama de analisis de procesos

Instituto de Educacion Superior Tecnoldgico Publico Chalhuahuacho

Proyecto Placa porta punzones Diagnéstico
Descripcion de Y |:> \ /| Tiempo Distancia
la actividad Q Q/ D (min) (m)

Transporte de material a
fresadora —

Limado de rebabas

@ 0.30 2

Habilitado de maquina

A

Sujecion de pieza 3

Fresado a medida \.\ 120

Transporte de material a

taller de mecanica de > 4 88
banco

Trazado y control .< 6

Transporte de material a

taller de mantenimiento /:. ; 68
Habilitado de taladro de — |

columna
Taladrado segun plano

Limado de rebabas

Transporte de material a
taller de mecanizado
Sujecion de pieza en
prensa de la fresadora

AR Pt R A

Habilitado de fresadora 5

Fresado > ) 180

Limado de rebabas S 3

Recepcién del producto I e § 0.30

Total 374.6 226
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ANEXO 4. DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

Diagrama de

operaciones de procesos

Instituto de Educacion Superior Tecnoldgico Publico Chalhuahuacho

Proyecto

Placa porta punzones

Diagnostico

Materia prima

Resumen
Actividad Cantidad
Operacién 3
Inspeccion 2
Mixta 1
Total 6

4 ) Habilitado

N. A vy control
2 Mecanizacion de
materia prima
3 Control de medidas
4 Mecanizacién de
materia prima
<5> Limado de material

6 Inspeccion final
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ANEXO 5. DISENO DE PLANTA - RECORRIDO DEL PROCESO
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ANEXO 6. HOJA DE ENTREGA DE MATERIA PRIMA AL ESTUDIANTE

HOJA DE ENTREGA DE MATERIAL

PROGRAMA DE ESTUDIO

MECANICA DE PRODUCCION

Ne° Material Dimension Observaciones
1. Acero
2.

Entregado por

Recibido por

Firma de entrega

Firma de recepcion

ANEXO 7. HOJA DE ENTREGA DE HERRAMIENTAS AL ESTUDIANTE

HOJA DE ENTREGA DE HERRAMIENTAS Y/O ACCESORIOS

PROGRAMA DE ESTUDIO

MECANICA DE PRODUCCION

Ne° Herramienta/accesorio

Descripcion Observaciones

o gk N~

7.

Entregado por

Recibido por

Firma de entrega

Firma de recepcion
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