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RESUMEN 
Este trabajo de investigación tiene por objeto de estudio a la empresa Mobiliarios 

Hospitalarios Sin Fin SAC, cuyo problema principal es la demora en la fabricación de silla 

de ruedas. El objetivo es determinar la influencia de los tiempos de producción en la 

productividad durante la fabricación de silla de ruedas aplicando la propuesta de mejora 

desarrollada en la presente tesis. Se empleó  la metodología tipo correlacional con enfoque 

cuantitativo.  

Se usaron instrumentos como: registro de toma de tiempos, DOP, DAP, MUDA, 

Diagrama de Ishikawa, Pareto y metodología 5 S. Para realizar el desarrollo de los 

procedimientos y análisis se utilizó la metodología DMAIC, donde se pudo definir la 

problemática, medir la magnitud del problema, analizar las causas, implementar la 

propuestas de mejora y evaluar los resultados luego de la implementación.  

Se logró disminuir los tiempos de operaciones de 27.81 horas  a 27.13 horas, 
gracias a la tercerización de piezas y a la adquisición de una máquina dobladora neumática 
que ayudo a disminuir los tiempos de doblado de piezas. Asimismo, se redujo los tiempos 
de transporte de 2.71 horas a 1.71 horas. También se redujo los desplazamientos de 

material entre el área de habilitado y el área de soldadura; así como, los desplazamientos 

desde la zona de ensamblaje hacia el almacén para auto suministrarse de materiales y/o 
accesorios de 1799 metros a 1059.50 metros. Esto gracias a la instalación de un tecle 

eléctrico de 1 TN con una canastilla para llevar el material y a la organización de los 

accesorios en dos packs tanto para la fabricación de piezas y ensamblaje de las mismas.  
Los tiempos de espera se redujeron de  11.07 horas en  6.01 horas, después de 

implementar la herramienta de 5 S, en donde se eliminó las actividades innecesarias de 

búsqueda de materiales por desorden.  

Por último, se determinó que los tiempos de producción tienen influencia en la 

productividad de mano de obra. Pues se halló que existe una correlación negativa perfecta 

según la tabla de interpretación del coeficiente de correlación de Spearman. Esto señala 

que a menores tiempos de producción, mayor será la productividad de mano de obra. Al 

implementar las propuestas de mejora, se logró disminuir el tiempo de producción de 43.39 

horas a 36.41 horas, es decir en un 15.04%. De igual manera se logró mejorar la 

productividad de mano de obra de 0,023 und / H-H a 0,027 und / H-H. De la misma forma, 

se logró aumentar la productividad de mano de obra por operario de 5 und /operario al mes  

a 6 und/ operario al mes; es decir, hubo un incremento del 20%.  

Palabra Clave: Tiempo de producción, productividad, movimientos innecesarios. 
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ABSTRACT 
This research work has an object of study in the company Mobiliarios Hospitalarios Sin Fin 

SAC, whose main problem is the delay in the manufacture of wheelchairs. The objective is 

to determine the influence of production times on productivity during the manufacture of the 

wheelchair by applying the improvement proposal developed in this thesis. The correlation 

type methodology was integrated with a quantitative approach. 

 

Instruments were used such as: record of time taking, DOP, DAP, MUDA, Ishikawa 

diagram, Pareto and methodology 5 S. To carry out the development of the procedures and 

analysis, the DMAIC methodology was used, where the problem could be defined, measure 

the magnitude of the problem, analyze the causes, implement the improvement proposals 

and evaluate the results after the implementation. 

 It was possible to reduce operating times from 27.81 hours to 27.13 hours, thanks 

to the outsourcing of parts and the acquisition of a pneumatic bending machine that helped 

to reduce parts bending times. Likewise, transportation times were reduced from 2.71 hours 

to 1.71 hours. The material displacements between the enabled area and the welding area 

were also reduced; as well as, the displacements from the assembly area to the warehouse 

for self-supplied materials and / or accessories from 1799 meters to 1059.50 meters. This 

thanks to the installation of a 1 TN electric key with a basket to carry the material and the 

organization of the accessories in two packs both for the manufacture of parts and assembly 

of the same. Waiting times were reduced from 11.07 o'clock in 6.01 o'clock, after 

implementing the 5S tool, where unnecessary activities of material search by disorder were 

eliminated. 

 

 Finally, it was determined that production times have an influence on labor 

productivity. It was found that there is a perfect negative correlation according to the 

interpretation table of the Spearman correlation coefficient. This indicates that the shorter 

production times, the higher the labor productivity. When implementing the improvement 

proposals, the production time was reduced from 43.39 hours to 36.41 hours, that is to say 

15.04%.Similarly, labor productivity was improved from 0.023 und / H-H to 0.027 und / H-

H. In the same way, it was possible to increase labor productivity per operator from 5 und / 

operator per month to 6 und / operator per month; that is, there was an increase of 20%. 

 

Keyword: Production time, productivity, unnecessary movements. 
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INTRODUCCIÓN 
 

Se define como una persona con discapacidad a aquella que sufre una o varias limitaciones 

de forma perpetua ya sea del tipo motora (física), sensorial, psicosocial (mental)  o cognitiva 

(intelectual), impidiéndoseles desarrollarse de manera plena en la sociedad.  (INEI, Agosto 

2018).  

 

Según la Organización Mundial de Salud (2011), indica que a nivel mundial existe 

alguna forma de discapacidad en un 15% de la población (se consideró la valoración  a 

nivel mundial de la población para el año 2010). Esto quiere decir, que la discapacidad se 

ha vuelto un tema de preocupación pues su índice va en aumento. Dentro de la población 

más propensa a sufrir de discapacidad se encuentran las personas con enfermedades 

crónicas (diabetes y cáncer) y los adultos mayores.  

  En el Perú,  en el Informe Nacional “Perú: Perfil Sociodemográfico” (INEI, Agosto 

2018), se encontró en la población nacional un 10.4% de discapacitados; es decir, 

alrededor de  3'051.612 personas. (Ver Anexo 1). Asimismo, las personas discapacitadas 

que presentan dificultad para mover o caminar representan un 15.1%. (Ver Anexo 2).  

 

Mayormente, las personas que sufren de limitaciones del tipo físico dependen de la 

ayuda de otra persona o de algún aparato biomecánico para poder desplazarse como son 

las sillas de ruedas, ya que  les permiten disfrutar de una vida mejor con mayor 

independencia para realizar sus actividades. Es por ello, que una silla de ruedas debe 

contar con un buen diseño y soporte, pues para los discapacitados, ésta representa la 

primera puerta hacia la inclusión social.  (Organización Mundial de la Salud, 2008) 

 

A nivel mundial, cerca de 1% de cualquier población necesita una silla de ruedas, 

es decir, 70 millones de personas. (Organización Mundial de la Salud, 2011). (Ver Anexo 

3). En el Perú, en la  Primera Encuesta Nacional Especializada sobre Discapacidad (INEI, 

2012), nos indica que las personas que usan silla de ruedas representan un 7.9%. (Ver 

Anexo 4), de las cuales un 9,2% utiliza silla de ruedas en zona urbana frente al 2.9% de la 

región rural. (Ver Anexo 5).   

 

El presente trabajo de investigación, estará basado en el comportamiento de la 

empresa Mobiliarios Hospitalarios Sin Fin SAC, la cual está dedicada a la fabricación, 

mantenimiento, importación y comercialización de mobiliarios clínicos hospitalarios.  
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