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RESUMEN

La presente tesis respondié al problema: ¢De qué manera la implementacion de
una Mejora de procesos incrementa la productividad en una empresa procesadora
de alimentos?, esta investigacion tuvo como objetivo: Determinar de qué manera
la implementacion de una Mejora de procesos incrementa la productividad en la
empresa en estudio; y la hipdtesis contrastada fue: La implementacion de una
Mejora de procesos incrementa la productividad de una empresa procesadora de
alimentos. La metodologia de investigacion es cientifica, el tipo es aplicado, el
nivel es explicativo y el disefio es cuasi experimental. La poblacion estuvo
compuesta por 630 empresas de la industria de alimentos y bebidas en el distrito
de Ate, la muestra de tipo no probabilistico o dirigido estuvo conformada por la
empresa Food Pack. Con la implementacion de la Mejora de procesos se logré
incrementar la eficiencia de 72.87% a 78.33% y aumentar la eficacia de 70.17% a
73.50%, ademas se obtuvo un ratio Beneficio/Costo de 1.33. La conclusion
principal es que, la productividad del area de produccion en la empresa en estudio
se increment6 en un 12.41%, creciendo de 51.33% a 57.70%.

PALABRAS CLAVES: Mejora de procesos, produccion, tiempos, productividad.

Xi



ABSTRACT

This thesis responded to the problem: How does the implementation of a Process
Improvement increase productivity in a food processing company?, this research
aimed to: Determine how the implementation of a Process Improvement increases
productivity in the company under study; and the hypothesis that was contrasted
was: The implementation of a Process Improvement increases the productivity of a
food processing company. The research method is scientific, the type is applied,
the level is explanatory and the design is quasi experimental. The population
consisted of 630 companies in the food and beverage industry in the district of Ate,
the sample of type non-probabilistic or directed was conformed by the company
Food Pack. With the implementation of the Process Improvement it was possible to
increase the efficiency from 72.87% to 78.33% and to increase the effectiveness
from 70.17% to 73.50%, in addition a Benefit/Cost ratio of 1.33 was obtained. The
main conclusion is that the productivity of the production area in the company
under study increased by 12.41%, increasing from 51.33% to 57.70%.

KEYWORDS: Process improvement, production, times, productivity.
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INTRODUCCION

La presente tesis propone la mejora de procesos en una compafia procesadora
de alimentos, cuyo objetivo es incrementar la productividad mediante la

optimizacion de sus dimensiones: eficiencia y eficacia en la linea de produccion.

Con la finalidad de exponer detalladamente el trabajo realizado, la presente

investigacion esta estructurada de la siguiente manera:

Capitulo I: Se efectia el planteamiento y formulacion del problema, la

determinacion de los objetivos y la justificacion del trabajo de investigacion.

Capitulo II: Se examinan los antecedentes investigando tesis nacionales e
internacionales; ademas se detalla la base conceptual donde se desarrollan las
variables de estudio. Asimismo, se formula la hipotesis del trabajo y la

operacionalizacion de la variable, previa definicién de la misma.

Capitulo 1ll: Se expone la metodologia empleada: método cientifico, el tipo de
investigacion aplicada, el nivel explicativo y el disefio cuasi experimental.
Asimismo, se establecieron la poblacién y el procedimiento muestral. Ademas, se
analiza el diagnostico situacional con miras al desarrollo de la propuesta a
implementar en la puesta en marcha del proyecto.

Capitulo 1V: Se efectia la presentacion de los resultados mediante el andlisis

estadistico, incluyendo el procedimiento para contrastar la hipotesis.

Capitulo V: Se efectia el andlisis y discusion de resultados, realizando una

comparacién con trabajos previos de semejantes caracteristicas.

Por ultimo, se establecieron las conclusiones y las recomendaciones que seran

consideradas por la empresa, asimismo se detalla la bibliografia correspondiente.
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CAPITULO |
EL PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1. Planteamiento del problema

En la actualidad el rubro de productos néctares se encuentra en crecimiento,
impulsado primordialmente por la demanda interna y otros factores como la
tendencia de los consumidores en los jugos fabricados a base de ingredientes
naturales en la busqueda de mejorar la salud, la gran campafa promocional
especialmente a través de la cadena de autoservicios, la comodidad que ofrece el
producto en los consumidores jovenes con poca disponibilidad de tiempo para
preparar sus propios jugos, y el cambio climatico que prolonga el tiempo de

calidez.

No obstante, las compafiias peruanas del rubro de néctares vienen creciendo en
forma desordenada en la distribucion de sus plantas en vista de que se han
empefado en otras actividades especialmente en la promocién publicitaria de sus
articulos para hacer frente a la competencia, provocando que dichas compafias

manifiesten una cadena de ineficiencias en sus sistemas productivos.

De acuerdo a un Estudio de Investigacion del Ministerio de la Produccion (2014),
la participacion de la produccién néctares en el Peru representa el 8% de la
produccion de bebidas no alcohdlicas (Tabla 1). A lo largo de los afios, el volumen
de produccion anual de néctares se incrementa en proporcion directa al aumento
de la produccion anual de bebidas no alcohélicas como puede apreciarse en la
Figura 1. Ademas, se percata que la produccion de néctares en el Peru en el afio
2016 alcanza la cifra de 291.32 millones de litros, con una proyeccion de mas de

320 millones de litros para el presente afo.



Tabla 1

Produccion de néctares en el Peru (millones de litros)

Produccion (Millones de litros) 2012 2013 2014 2015 2016

Bebidas no alcohdlicas 2919 3114 3258 3459 3642
Participacion de néctares 8,5% 8,1% 8,2% 8,0% 8,0%
Néctares 248,12 252,23 267,16 276,68 291,32

Fuente: Ministerio de la Produccion (2014).

Figura 1

Produccion de néctares en el Perl
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Actualmente, la empresa materia del presente estudio que se dedica al
procesamiento de néctares y otros productos derivados de la fruta, planea una
produccion de 75600 litros/mes de néctar de naranja a razon de 14 litros/minuto
por un jornal diario de 9 horas (540 minutos) durante 10 dias/mes, como se
observa en la Tabla 2. Para entender mejor el escenario operacional de la
compainiia, notese la variabilidad del indice de productividad en los periodos de

julio, agosto y setiembre (pre mejora) con un promedio de 51.13% (Figura 2).

En tanto, el promedio de la eficiencia es del 72.86% que se obtiene dividiendo el

tiempo Util entre el tiempo total y, por ultimo, el promedio de la eficacia asciende a
70.17%.

Tabla 2

Productividad de la compafiia (pre mejora)

Descripcion JULIO AGOSTO SETIEMBRE
Tiempo Util (min) 3877 3926 4001
Tiempo Total (min) 5400 5400 5400
Produccion real (L) 52466 52996 53676
Produccion planeada (L) 75600 75600 75600
Eficiencia 71.80% 72.70% 74.09%
Eficacia 69.40% 70.10% 71.00%
Productividad 49.83% 50.96% 52.60%

Fuente: Elaboracion propia.



Figura 2

Productividad de la compafiia (pre mejora)

80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

JULIO AGOSTO SETIEMBRE
B Eficiencia 71.80% 72.70% 74.09%
I Eficacia 69.40% 70.10% 71.00%
< Productividad 49.83% 50.96% 52.60%

Fuente: Elaboracién propia.

El problema primordial de la compafiia procesadora en estudio es la baja
productividad en la linea de produccién y, en consecuencia, los problemas
secundarios que se derivan conllevan la pérdida de eficacia y eficiencia. Como
referencia constatase que la productividad actual de la empresa que asciende a
51.13%, es baja con respecto a la productividad de la compafia fabricante de
bebidas Ambev Peru que promedia el 97.47%, como indica Romani (2016).

Por medio de un analisis del proceso se pudo detectar que las causas de estos
problemas lo conforman una sucesion de ineficiencias en el area productiva, entre
los que destacan: demasiado recorrido de material, almacenamiento desordenado
de materiales, mala distribucién de planta, métodos de trabajo inadecuados,

produccion discontinua, tiempos improductivos, maquinaria parada, entre otros.



Esto ha generado un efecto perjudicial para la empresa reflejadndose en un
deficiente volumen de fabricacion con el fin de cubrir la demanda de jugos y
néctares de fruta, lo que a su vez, produjo algunas complicaciones con los clientes

especialmente por la falta de atencién oportuna de sus requerimientos.

Para un mejor entendimiento de los problemas que cuenta la empresa, se ha
efectuado una Lluvia de Ideas con la colaboracion de los empleados de la
empresa en mencion, habiéndose considerado diez causantes principales que
ocasiona el bajo nivel de productividad. Seguidamente se realizé el Diagrama de
Ishikawa (Figura 3), donde observase los componentes 6M, la mayoria de las
causas problema se pueden solucionar a través de una adecuada gestion de la
Gerencia. Asimismo, notese que a diferencia de los demas componentes,
Personal y Métodos contienen la menor proporciéon de causantes de la baja

productividad.

Figura 3
Diagrama de Causa y Efecto
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Fuente: Elaboracidn propia.



Luego se efectud la Tabla 3 con el fin de establecer el nivel de correlacion

existente entre las causas identificadas en el Diagrama de Ishikawa, lo que

permitié obtener una puntuacion en porcentaje por cada causa analizada.

Tabla 3

Correlacion de Causas

Causas Cl C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 X Imp. Pt
c1 Escgsa comprensién de labor 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 5 5
realizada
C2 Excesivo tiempo de demora 2 0 0 2 0 1 0 0 0 5 1 5
c3 Car_ece de r_netodo de renovacion 2 2 0 > 0 > 0 1 0 9 1 9
de inventarios
C4 Defectuoso disefio de la planta 2 2 2 2 2 2 2 2 1 17 5 85
C5 Falta de innovacion tecnolégica 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 2 2
c6 Exces_lva distancia recorrida de 2 2 > 0 > > 1 > 0 13 1 13
material
C7 Sistemas de trabajo inapropiados 2 1 0 0 2 0 0 0 0 5 1 5
C8 Ausencia de andlisis de tiempos 2 2 2 0 2 1 2 2 0O 13 1 13
C9 Planta de proceso desordenada 2 2 1 0 2 0 2 0 0 9 1 9
c1o Faltade normas en la 2 2 2 1 2 2 2 2 2 17 5 85
distribucion de méquinas
Total 228

Fuente: Elaboracion propia.

Esta Matriz Correlacional se elaboré en conjunto con el personal asignado a la

linea productiva, considerando como criterio de evaluacion a “2” respondiendo a

un nivel de mayor causalidad o mayor influencia de un criterio sobre el otro, “1”

respondiendo a un nivel de igual causalidad o sea ambos criterios tienen el mismo

nivel de influencia, y “0” respondiendo a un nivel de menor causalidad, es decir,

representa al criterio que tiene menor influencia frente al otro.



LT3 LT L ]

Asimismo, se considerd un nivel de criticidad de “muy baja”, “baja”, “media”, “alta”
y “muy alta” a los que corresponde un grado de impacto de 1, 2, 3, 4 y 5;

respectivamente.

Con la finalidad de priorizar los principales problemas de la planta de fabricacion,
primeramente se analizaron mediante el método ABC de Pareto (Tabla 4),
teniendo en cuenta la puntuacién estimada en la Tabla 3 ordenada de mayor a
menor (descendente). Seguidamente, se calculd la proporcién porcentual de cada

causa Yy luego el porcentaje acumulado.

Tabla 4
Método ABC
Causas Ptj % %Acum %
C4 Defectuoso disefio de la planta 85 37.28 37.28 .
C10 Falta de normas en la distribucién de maquinas 85 37.28 74.56 o0%
C8 Ausencia de analisis de tiempos 13 5.70 80.26
C6 Excesiva distancia recorrida de material 13 5.70 85.96
C3 Carece de método de renovacion de inventarios 9 3.95 89.91
C9 Planta de proceso desordenada 9 3.95 93.86 20%
C7 Sistemas de trabajo inapropiados 5 2.19 96.05
C2 Excesivo tiempo de demora 5 2.19 98.25
Cl1 Escasa comprension de labor realizada 2 0.88 99.12
C5 Falta de innovacion tecnolégica 2 0.88  100.00

Total 228 100.00

Fuente: Elaboracion propia.



Notese que el 80% de los efectos de la escasa productividad es generado

principalmente por las siguientes causantes: defectuoso disefio de la planta

(37.28%) y falta de normas en la distribuciéon de maquinas (37.28%) y, en parte,

por la ausencia de analisis de tiempos (5.70%), conforme puede visualizarse en la

Figura 4.

Figura 4
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Por dltimo, se realizo la categorizacion de las causantes en cuatro sectores en la
organizaciéon como se nota en la Tabla 5, con el proposito de priorizar el sector

mas critico de la compaiiia.

Tabla b
Matriz de Priorizacién
= =
[ E - =1 =]
E e -] o - "=
Problemas (=) |2 O|E|8|= .
E - = =
por érea HEIREE = 2 ‘E E_ tg s Medidas a tomar
sl2|2l25z] | S |T|§|=
| | e | | =T L1+
== | == ==
Gestian 1 11 2| Baja | 1 3 -
Calidad 1 1| Media| 4| 4| 2 | Disefio de puestos
Mantenimiento | 1 1| Baja | 2| 2| 4 -
Procesos 1 11121 6| Alta | 5|30 1 | Mejora de procesos
Total 2(1(1(2]2]2]10
Criticidad Impacto
Baja 1al2
Media Jald
Alta 5

Fuente: Elaboracidn propia.



Como puede apreciarse de la Figura 5, el sector mas critico es Procesos con una
ocurrencia de causas de 60% y le sigue el sector Gestiobn con 20%. Por ende,
débase priorizar el sector de Procesos para lo cual la mejor alternativa de
solucién seria la Mejora de procesos enfocado en el Estudio del trabajo debido a
que el 80% de los problemas detectados estéan relacionados al defectuoso disefio
de planta, ausencia de analisis de tiempos, entre otros, conforme se determina

en el método ABC de Pareto.

Figura 5
Categorizacion de las causas-problema por areas

70%

60%
60%

50%

40%

30%

20% +——

10% 10%
10% +——
0% t-
Gestidn Calidad Mantenimiento Procesos

Fuente: Elaboracién propia.

Todas las carencias detectadas en el sector de Procesos se resolvieron durante el

proceso de investigacion en la parte teméatica.
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1.2. Formulacion y sistematizacién del problema
1.2.1. Problema General

¢De qué manera la implementaciéon de una Mejora de procesos incrementa la

productividad en una empresa procesadora de alimentos?
1.2.2. Problemas Especificos

a) ¢Como influye la implementacion de una Mejora de procesos en el incremento
de la eficiencia de una empresa procesadora de alimentos?
b) ¢De qué modo la implementacion de una Mejora de procesos contribuye en el

incremento de la eficacia de una empresa procesadora de alimentos?

1.3. Justificacioén

1.3.1. Social

A fin de efectuar una mejora de procesos que repercuta en el incremento de la
productividad, débase sensibilizar a los colaboradores en la aplicacion correcta de
la nueva metodologia del trabajo y asi, propiciar la reduccién del riesgo laboral y el
manipuleo innecesario del material que causa la fatiga de los trabajadores; por
consiguiente, se generarda un ambiente idoneo donde se eleva la moral y la
satisfaccion del personal, logrando un mejor sentido de pertenencia y alianzas

entre los operadores de la cadena de suministro.

Asimismo, la empresa busca satisfacer los requerimientos nutricionales de la
ciudadania, proporcionando néctares minimamente procesados, 100% naturales,
inocuos, seguros, con alta calidad y valoracion nutricional, organoléptica e

higiénico-sanitaria.

1.3.2. Teorica
El estudio plantea que se incrementa la productividad en una compafiia del sector
industrial, a través del conocimiento y la aplicacion de teorias y concepciones

respecto a la variable Mejora de procesos.
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1.3.3. Metodoldgica

Para alcanzar el objetivo de latesis, debe efectuarse la recopilacion de
datos, analisis de la informacion y presentacion de resultados, en el marco del
fundamento metodoldgico de la investigacion cientifica.

La justificacion metodoldgica reside en el modo en la que se ha desarrollado la
presente investigacion cientifica, debido a que sirve de referencia al personal
investigador, profesional y empresario que pretenda determinar el vinculo
existente entre la aplicacion de la “Mejora de procesos” y el crecimiento del nivel

de productividad.

1.4. Delimitaciones
1.4.1. Espacial

El alcance del estudio esta referido a la planta de produccion de la compafia Food

Pack, ubicada en Lima Metropolitana - Pera.
1.4.2. Temporal

La presente investigacion comprende el tiempo establecido entre el 01 de Julio y
31 de Diciembre de 2019.

1.4.3. Econ6tmica

Debido a que no hubo gran inversion, el proyecto no implicé altos costes lo que
permitié a la compafiia su financiamiento, puesto que posee los medios requeridos
para su ejecucion. Asimismo, esta puesta en marcha se realizdé a un coste bajo en

relacion con el beneficio econdmico esperado.
1.5. Limitaciones

Durante el curso del proyecto se presentaron dificultades por la escasa disposicion
de algunos colaboradores para brindar informacion, debido a sus ocupaciones

laborales y por el poco interés o confiabilidad en los resultados del estudio.
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1.6. Objetivos
1.6.1. Objetivo General
Determinar de qué manera la implementacion de una Mejora de procesos

incrementa la productividad en una empresa procesadora de alimentos.
1.6.2. Objetivos Especificos

a) Especificar como influye la implementacion de una Mejora de procesos en el
incremento de la eficiencia de una empresa procesadora de alimentos.

b) Establecer de qué modo la implementacibn de una Mejora de procesos
contribuye en el incremento de la eficacia de una empresa procesadora de

alimentos.
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CAPITULO Il

MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

2.1.1. Antecedentes Nacionales

Reyes (2015) afirma: “La presente tesis buscoé implementar el ciclo de mejora
continua Deming en el proceso productivo para incrementar la productividad (...),
a través de la aplicacion de herramientas de gestion de la calidad como 5s, fichas

de control” (p.1).

Con el objeto de aumentar la productividad en la compafiia se implemento el ciclo
PHVA en la linea de fabricacion; mediante la utilizacién de hojas de control y
adiestramiento en BPM, 5S y otros temas. El estudio fue de tipo cuantitativo-
aplicado y de disefio pre-experimental. Como resultado de la aplicacién del ciclo
Deming, la productividad de la materia prima se elevé en un 4% y del personal en
mayor proporcion, 25%; asimismo se genero un ratio B/C de 2.41.

Farje (2017) concluye: “Con la implementacion de la mejora de procesos se
incrementd la productividad en un 24.93% en la empresa Sakmay Carpinteria y
Ebanisteria, San Martin de Porres - 2017 mejorando los indices de productividad
del 0.2042 al 0.2551” (p.107).

El objetivo de la tesis fue establecer como aumenta la productividad mediante la
ejecucion de la mejora de procesos en la compafiia. El estudio es de tipo aplicado,
de nivel explicativo y disefio cuasi-experimental; la poblacién estuvo compuesta
por el volumen de fabricacién de puertas en 3 meses. Por medio de la observaciéon
se recogieron los datos, con instrumentos como el DAP; después esta informacion
se proceso en el SPSS obteniendo como resultado que la productividad aumento
en 24.93%, subiendo de 20.42% a 25.51%.
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Chang (2016) afirma: “este proyecto busca proponer una mejora del proceso
productivo de sandalias de bafio, teniendo como primer objetivo diagnosticar la
situacion actual (...), posteriormente elaborar el plan de mejora del proceso

productivo de sandalias de bafio para aumentar la productividad” (p.11).

El estudio plantea la mejora del proceso de fabricacion de sandalias, debido al
perjuicio econdémico ocasionado por ordenes retrasadas, demanda no satisfecha y
costes improductivos. El trabajo fue tipo cuantitativo-aplicado, de nivel descriptivo
y de disefio cuasi experimental. Como resultado de la ejecuciébn de mejoras
constatose un incremento de la productividad de las horas hombre y maquina, y la

capacidad util de la planta aumenté significativamente hasta 47% de su capacidad.

Orozco (2015) indica: "La presente investigacion tuvo como objetivo disefiar un
plan de mejora para aumentar la productividad en el area de produccion de la
empresa Confecciones deportivas Todo Sport. Chiclayo - 2015" (p.5).

El objetivo de la tesis es el incremento de la productividad de una empresa de
confecciones. Por medio de la observacién y aplicacion de entrevistas y encuestas
se determinaron los problemas mas criticos como la deficiente fabricacion debido
a la suciedad y el desorden, la demora en las ordenes y la falta de capacitacién de
personal y de trabajo en equipo. Mediante la aplicacion de la mejora orientada en
el VSM, manufactura esbelta y 5S, se logré un aumento del 6% en la productividad

de personal y del 15% en la productividad total.
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Romani (2016) concluye: “La presente investigacion propone que si se llegara a
mejorar la productividad de la linea (...), con la reduccién de merma se aseguraria
una forma eficaz de utilizar recursos logrando producir la misma cantidad de

cerveza con menos insumos” (p.12).

El objetivo del trabajo estuvo centrado en el planteamiento de una propuesta de
mejora de métodos para elevar el nivel de productividad en el envasado de
cerveza, empleando las técnicas: histograma, esquema de causa-efecto y método
ABC. Para obtener una mejora significativa de la productividad, se puso mayor
enfasis en las operaciones manuales a fin de efectuar la estandarizacion de sus

procedimientos de manera efectiva.

2.1.2. Antecedentes Internacionales

Lema (2015) afirma: “El proyecto tiene como objetivo principal optimizar los
tiempos y movimientos en los procesos de produccién de manteles chismosa, de
tal manera que se pueda establecer directrices de eficiencia y lineamientos

basados en una gestion por procesos” (p.6).

El trabajo estd enfocado en optimizar los métodos y tiempos en la produccién de
manteleria, usando diversas técnicas como diagramas de flujo y analisis del
tiempo mediante cronometraje, seguidamente se efectué el balanceo de la
produccion para determinar el total de operarios por proceso. Como conclusion, la
eficiencia aumentd en 7%, la utilidad generada por el incremento de la produccién

ascendio a $ 639.40 y la distancia recorrida por mes disminuyé en 16%.

Mendoza (2016) indica: “El presente estudio tiene por objeto introducir mejoras al
proceso de elaboracion de cerveza en las instalaciones de la Compafia Cervecera
de Coahuila, S. de R.L., propiedad de Constellation Brands y reducir sus mermas

para incrementar su competitividad” (p.3).
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En el trabajo se estudio el proceso de produccion de cerveza a fin de evaluar su
funcionalidad y encontrar los problemas mas criticos, con el objetivo de proponer
mejoras al proceso. Ademas, se experimentaron materiales nuevos para mejorar
el procesamiento y se analizaron las condiciones de los trabajadores
determinando sus metas y beneficios. Por ultimo, se propuso una alternativa para

disminuir los costes y asi, aumentar el margen de utilidad.

Yuqui (2016) concluye: “En la empresa no cuentan con un estudio de procesos,
tiempos y movimientos detallado y minucioso para mejorar su productividad, por lo
cual el proposito de la investigacién fue realizar dicho estudio en la planta de

ensamble” (p.1).

El objetivo del trabajo fue realizar un andlisis de métodos y tiempos, a fin de
incrementar la productividad de una compafia carrocera. Esta investigacion es de
tipo descriptiva-aplicativa y el disefio de campo. Se realiz6 un diagndstico a fin de
elaborar los DOP, gréficos de recorridos y disefio de planta, asi como el estudio de
tiempos; después de procesar y analizar la data se concluy6 que existe tiempo no
productivo y reproceso que retardan el ritmo de produccion y afectan la

productividad.

Colcha (2018) afirma: “Para mantener la fidelidad de los clientes entregando
productos a tiempo y con la calidad que se ha caracterizado, se ha planteado
como objetivo proponer medidas de mejora que permitan aumentar la

productividad de la linea de envasado” (p.11).

En el estudio se plantearon medidas de mejora de procesos que contribuyeron al
incremento de la productividad de la compafiia comerciante de pinturas. Se utilizé
el mapeo de procesos a fin de analizar la situacion actual hallando actividades que
no agregan valor, luego se disefiaron planes de accion proponiendo la aplicacion

de procedimientos de control en dependencias operativas. Finalmente, se
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generaron resultados favorables entre los que destacan: un incremento de 6
galones/hora-hombre en la productividad del area de empaque y un crecimiento

del nivel de servicio desde el 95.8% hasta un 98.0%.

Cabezas (2014) indica: “Plantear una solucion factible a los tipos de problemas
existentes proyectando con la ejecucion e implementacion de la gestion de
procesos mejorar no solo la calidad de los productos que se fabrican en la

empresa, sino ademas la productividad” (p.21).

El estudio esta enfocado en la administracion de procesos a fin de diagnosticar el
estatus quo de la linea de producciéon, a través del empleo del cuestionario,
observacion y analisis del tiempo para medir el tamafio real de produccién. Se
propusieron alternativas de solucion como la compra de maquinaria Yy
herramientas, elaboracibn de fichas de verificacion, capacitacion y mayor
comunicacion interpersonal. Se concluye, que la compafiia aumenté su

productividad en 22%.

2.2. Marco Conceptual
2.2.1. Mejora de procesos

Proceso

Tovar y Mota (2007) definen al proceso como un conjunto de operaciones
secuenciales bajo ciertas directrices en la fabricacion de un producto.

Se establece como proceso al conjunto de actividades relacionadas y ejecutadas
bajo ciertos condicionamientos con el propdsito de elaborar un producto o servicio.
Asimismo, proceso es una serie de actividades interrelacionadas que emplean las

entradas para obtener un resultado esperado.
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Principales caracteristicas de un proceso

Variaciones de proceso: Cuando el proceso se repite genera leves
modificaciones en la serie de operaciones que lo conforman, los mismos que
originan alteraciones en el resultado obtenido.

Repetitividad del proceso: Los procesos son originados a fin de obtener
resultados. La repeticion de operaciones posibilita analizar el trabajo con la

finalidad de efectuar una mejora de procesos.

De acuerdo al flujo del producto, los procesos se clasifican en:

En linea: Esta disefiado para producir bienes o servicios, cuenta con un alto
grado de eficiencia; sin embargo, no se adapta facilmente para manufacturar
otra clase de productos y se requiere contar con un adecuado balance de linea
de produccién.

Intermitente: Se producen en empresas donde los equipos similares estan
agrupados. La produccion se realiza por lotes a intervalos intermitentes y se
caracteriza por ser de gran variedad.

Por proyecto: Se disefla un proceso de produccion exclusivo para cada

proyecto que se implementa. Todo proyecto posee un inicio y un final definido.

Tipos de procesos

Proceso estratégico: Son definidos y controlados por la empresa como un
objetivo, estrategia y politica de la organizacién. Estos procesos son
congruentes con la planificacion estratégica de la empresa. Dichos procesos
afectan a la organizacién en su totalidad ya que aportan los lineamientos a los
procesos restantes.

Proceso clave: Estan relacionados con la transformacién de los insumos para
la obtencién de un producto terminado o servicio brindado.

Proceso de soporte: Suministran los medios requeridos para que los procesos

operativos se desarrollen en la empresa.

19



Mejora de procesos

Para Lefcovich (2009), es la combinacion de operaciones que se efectian en una
empresa para lograr las mejoras esperadas en las areas receptoras.

Ademas se enfoca en suprimir los desperdicios relacionados a diversos elementos
como el capital, trabajo, tiempo, hora-hombre, entre otros; lo que permite lograr el
desarrollo y mejorar el nivel de desemperio a fin de brindar satisfaccion al cliente.

La mejora de procesos puede ser de 2 tipos:

» Estructural.- Se utilizan herramientas de tipo conceptual: el analisis de valor,
las encuestas a empleados, entre otras.

» En el funcionamiento.- Se utilizan herramientas como el disefio de
experimento, asi como los métodos basados en la eliminacion de despilfarros

(5S, Kaizen y otras).

Con la finalidad de solucionar un problema en la organizacién, antes de plantear
soluciones a la ligera, primero se debe recopilar informacién y seguir un método
que asegure el éxito; por consiguiente, en la Tabla 6 se presentan los ochos pasos

para la resolucion de un problema.

Tabla 6

Pasos para la Resolucion de Problemas

Paso Descripcion Herramientas que pueden utilizarse
1 Estudiar el problema Pareto, Hoja de verificacion, Histogramas
2 Indagar causas Visualizar el problema
3 Causas mas importantes Pareto, dispersion, Ishikawa
4 Medidas de control Porqué, lugar, objetivo, plan
5 Pone en practica las soluciones Ejecutar el plan (del paso 4)
6 Verificar los resultados Pareto, Hoja de verificacion, Histogramas
7 Prevenir que ocurra el problema  Estandarizacion, supervision, inspeccion
8 Conclusion Verificar y planear el trabajo a futuro

Fuente: Elaboracion propia.
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2.2.1.1. Estudio de métodos

Es la combinacion apropiada de elementos econdmicos, materiales y humanos

con el propadsito de elevar el nivel de productividad.

Es el registro critico y ordenado de la manera de efectuar las labores a fin de

conseguir mejoras en los procesos, realizando el trabajo con mayor facilidad,

rapidez y seguridad.

Pasos del estudio de métodos

1.

Seleccionar la actividad a ser estudiada, considerando aspectos econémicos,
técnicos y humanos.

Recolectar todos los datos relacionados con el actual método por observacion
directa.

Analizar lo recopilado de forma critica mediante la interrogacion preliminar.
Disefiar la metodologia propuesta con ayuda de los colaboradores
involucrados.

Estimar soluciones probables para el desarrollo del nuevo método.

Definir el nuevo método mediante diagrama de proceso propuesto.

Llevar a cabo la implementacion del nuevo método con la colaboracion del
personal involucrado.

Controlar y conservar el método nuevo formulando medidas que eviten volver

al procedimiento antiguo.
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indice de Actividades que Agregan Valor (IAAV)

Es la ratio que mide las operaciones e inspecciones que afiaden valor, en relacion

a la totalidad de actividades indicadas en el DAP.

Férmula 1. indice de Actividades que Agregan Valor:

LAAY — Actividades AV X 100%
" Total de Actividades ’

IAAV = indice de Actividades que Agregan Valor

Actividades AV = Actividades que Agregan Valor del DAP

Total de Actividades = Total de Actividades del DAP
Fuente: Elaboracién propia.

2.2.1.2. Medicion del trabajo

Es el componente cuantitativo de la ingenieria del trabajo que muestra el
rendimiento del esfuerzo del trabajador realizado en un tiempo normal de
operacion.

Ademas, determina aquel tiempo que demora un colaborador en efectuar una

tarea de acuerdo a lineamientos preestablecidos.

Tiene como objetivo examinar, disminuir y eliminar el tiempo improductivo, ya que

en dicho tiempo que no se realiza trabajo productivo.

Estudio de tiempos

Es un método empleado para medir el ritmo de trabajo a fin de analizar y averiguar
el tiempo que se requiere en llevar a cabo una actividad seleccionada. Para tal

propésito se requiere: tablero, cronometro y formatos de tiempos.
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Tiempo Estandar
Es aquel tiempo medio empleado por un trabajador cualificado a fin de efectuar
una tarea a un ritmo estandar, teniendo en cuenta los tiempos de demoras, trabajo

de pie, posicién incomoda y otros suplementos.

Formula 2. Tiempo estandar:

TE = TPSx FC(1 + Suplementos)

TE =Tiempo Estandar

TPS = Tiempo Promedio Seleccionado (Observado)
FC= Factor de Calificacion

Fuente: (Meyers, Fred).

2.2.2. Productividad

“La productividad se determina mediante el uso de recursos para conseguir un
resultado 6ptimo que puede expresarse en cantidad producida y el uso de

recursos en horas-hombre, horas-maquina, etcétera” (Gutiérrez, 2010, p.21).

“La productividad es la conexién entre resultados conseguidos y los inputs que

participan en la produccién” (Garcia, 2011, p.17).

“La productividad es el incremento o la reduccién de la rentabilidad del sistema

econdmico, expresado en unidades fisicas o monetarias” (Lefcovich, 2009, p.32).

Ademas, declara que el incremento de la productividad resulta de los factores:

sistema organizacional, recurso humano, relacion y condicion laboral.
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Segun Cuatrecasas, los elementos que componen un sistema de produccion son

los que se muestran en la siguiente figura.

Figura 6

Componentes de un sistema productivo

MATERIALES Y PRODUCTOS ADQUIRIDOS

Valor

: - - ! - \ H:mudulq;,/
PROCESDZO _
Y

Producto final

Fuente: (Cuatrecasas, 2012).

Considerando las definiciones referidas de diversos autores se puede deducir que
la productividad es un modo de determinar el resultado del uso del recurso a fin de

conseguir el objetivo propuesto.

Se mide la productividad en funcién al producto entre la eficiencia y la eficacia, en
consecuencia, se evalla la actuacion de los colaboradores y los tiempos de las

operaciones a través de la observacion.

Formula 3. Productividad

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Fuente: Calidad total y productividad.
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Elementos que intervienen en la productividad
Materia prima, equipo y tecnologia

Estos elementos cumplen un rol fundamental en todo esfuerzo estratégico para
incrementar la productividad. Con el propdésito de lograr resultados favorables se

requiere primordialmente:

o Conservacion de maquinas a fin de que puedan funcionar de manera
adecuada y O6ptima y, asi, pueda evitarse averias que puedan retrasar la
produccion.

e Aumentar la capacidad productiva adoptando medidas que prevengan el cuello
de botella.

e Optimizar los procesos industriales, almacenamiento, medios de transporte y
acarreo, asimismo controlar la calidad de los inputs y outputs.

Energia - Materiales
A fin de lograr resultados favorables se requiere:

« Seleccion adecuada de los materiales considerando la calidad y cantidad.
« Uso racional de la energia, teniendo en cuenta practicas de ahorro.
« Utilizar técnicas para el reciclaje de productos secundarios y desperdicios.

o Control adecuado de desechos y mermas.
Personal

Los equipos y materiales seran utilizados por el personal de una empresa, por ello
representa el recurso mas importante de la empresa. Con el propésito de lograr

resultados favorables se requiere:

e Promover el trabajo del colaborador.

e Tener profesionales idoneos y capacitados.

o Garantizar situaciones seguras y confiables en el trabajo

« Promover el clima organizacional enfocado en el buen trato y respeto a los

trabajadores.
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2.2.2.1. Eficiencia

“La eficiencia es la conexion que existe entre el resultado logrado y el recurso
utilizado de forma Optima, disminuyendo el tiempo improductivo” (Gutiérrez y
Vara, 2009, p.7).

“La eficiencia es el modo de usar el menor tiempo posible a fin de fabricar bienes

de calidad y necesarios” (Prokopenko, 1989, p.4).

Asimismo, es el aprovechamiento 6ptimo de los medios utilizados en un proceso
productivo, obteniendo el cumplimiento de los resultados propuestos de una

organizacion.

Considerando las definiciones sobre la eficiencia, se puede deducir es aquella

gue relaciona el tiempo util entre el tiempo total.

Foérmula 4. Eficiencia

Tiempo util

Eficiencia = ———
Tiempo total

Fuente: Calidad total y productividad.

2.2.2.2. Eficacia

“La eficacia es la consecucion del resultado esperado pudiendo reflejarse en
calidad y/o cantidad” (Garcia, 2005, p.23).

Asimismo, es la capacidad de conseguir el objetivo mediante el empleo de

acciones concretas y considerando criterios especificos.

Para Echevarria y Mendoza (1999), es el nivel de logro de los resultados

propuestos mediante acciones concretas.
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“La eficacia vincula el resultado obtenido entre la produccién real y la

programada” (Medianero, 2016, p.38).

Formula 5. Eficacia

Produccion real

Eficacia = .
Produccion programada

Fuente: Calidad total y productividad.

2.3. Definiciéon de términos
2.3.1. Mejora de procesos
Es el andlisis de la secuencia de tareas para comprender detalladamente el

proceso a fin de optimizarlo, principalmente reduciendo sus costes y aumentando

la calidad en pro de satisfacer las necesidades del cliente.
Estudio de métodos

Es el registro critico y ordenado de la manera de efectuar la tarea, a fin de
conseguir mejoras en los procesos a la par de realizar el trabajo con mayor

facilidad, rapidez y seguridad.

Medicion del trabajo

Es un proceso metodologico compuesto de diferentes herramientas con el objeto
de establecer el tiempo en que un operario cualificado efectla una determinada

tarea de acuerdo a lineamientos preestablecidos.
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2.3.2. Productividad

Es el potencial de un proceso para producir articulos con valor agregado,
aprovechando al maximo los recursos empleados. Existe productividad cuando se
fabrica la misma cantidad utilizando menos insumos o cuando se fabrica mayor

volumen con los mismos insumos.

Eficiencia
Consiste en alcanzar los objetivos trazados empleando los menores recursos

posibles y otros factores que puedan reducirse.

Eficacia

Es la capacidad de conseguir el objetivo mediante el empleo de acciones
concretas y considerando criterios especificos.

2.4. Hipotesis

2.4.1. Hipotesis General

La implementacion de una Mejora de procesos incrementa la productividad de una
empresa procesadora de alimentos.

2.4.2. Hipotesis Especificas

a) La implementacion de una Mejora de procesos influye considerablemente en el
incremento de la eficiencia de una empresa procesadora de alimentos.
b) La implementacién de una Mejora de procesos contribuye significativamente en

el incremento de la eficacia de una empresa procesadora de alimentos.

28



2.5. Variables

2.5.1. Definicion conceptual de la variable

Mejora de procesos

“Se focaliza en suprimir los desperdicios relacionados a diversos elementos como
el tiempo, esfuerzo, materiales, dinero y mano de obra; lo que permite lograr el
desarrollo y mejorar el nivel de desempefio a fin de brindar satisfaccion al cliente”
(Summers, 2006, p.225).

Productividad

“La productividad se determina mediante el uso de recursos para conseguir un
resultado 6ptimo que puede expresarse en cantidad producida y el uso de

recursos en horas-hombre, horas-maquina, etcétera” (Gutiérrez, 2010, p.21).

2.5.2. Definicion operacional de la variable

Mejora de procesos
Técnicas del estudio del trabajo para mejorar la productividad mediante el analisis

exhaustivo en el desenvolvimiento de los procesos.

Productividad

Se mide la productividad en funcién al producto entre la eficiencia y la eficacia, en
consecuencia, se evalla la actuacion de los colaboradores y el tiempo de las

operaciones a través de la observacion.
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2.5.3. Operacionalizacion de la variable

Tabla 7

Matriz de Operacionalizacion

VARIABLE C%E"Fé:ﬁﬁ:L DEEE:‘&%?"AL DIMENSIONE § INDICADORES FSCALA
“Se focaliza en
suprimir los Indice de Actividades que
desperdicios Agregan Valor (1AW
relacionados a
diversos ) JAAV = Actividad.es. AV x100%
elementos Técnicas del E;t:tilgodse Total de Actividades Razén
como el tiempo, | estudio del Actividades AV = Actividades
Variable esfuerzo, trabajo paza que Agregan Valor del DAP
i mejorar
Independiente materlales, ejc? at. idad a Total de Actividades = Total de
. dinero y mano | productivida Actividades del DAP
(X) de obra; lo que | mediante el
MEJORA DE permite lograr el | analisis
PROCESOS | desarrollo y | exhaustivo en el Tiempo estandar (TE):
mejorar el nivel | desenvolvimient
de desempefio | O de los TE
a fin de brindar | procesos. Medicion del = TFSxFC{1 + Suplementos) )
satisfaccion  al trabajo ) Razon
cliente” ;PIS = '_I'iemdpu:u Promedio
elecclionaao
(Summers, FC=Factor de Calificacion
2006, p.225).
“La
productividad
se determina Eficiencia del proceso
mediante el .
uso de Se mide la
productividad en Eficiencia Razon
recursos ara ., . .
P funcién al ... Tiempo util
conseguir  un Eficiencia = —
resultado producto entre la Tiempo total
. eficiencia y la
. optimo ue T
Variable Eede g eficacia, en
Dependiente (Y) | P consecuencia
expresarse en L,
PRODUCTIVIDA | cantidad se evalua la
D producida y el actuacién de los
SO de colaboradores y Eficacia del proceso
[ECUISOS en el tlem_po de las
horas-hombre operaciones a o )
" |través de la Eficacia Razon

horas-
magquina,
etcétera”
(Gutiérrez,
2010, p.21).

observacion.

Eficacia =

Produccién real
Produccién programada

Fuente: Elaboracion propia.
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CAPITULO Il
METODOLOGIA

3.1. Método de Investigacion
Se empleo el método cientifico aplicado, porque comprende una serie de fases y
herramientas que se utilizan a fin de conseguir un trabajo aceptable y valido para

la colectividad cientifica.

3.2. Tipo de Investigacion

Las caracteristicas del estudio pertenecen a una investigacién aplicada, ya que
estuvo enfocada en el conocimiento y resolucién de problemas que influyen en el
bajo nivel de productividad, o sea, el objetivo es evaluar en qué magnitud se eleva

la productividad por medio del uso de herramientas de mejora de procesos.

3.3. Nivel de Investigacion

El trabajo es de nivel explicativo ya que responde las causales y sucesos que
influyen en la productividad, es decir, se demuestra de qué manera se incrementa
la productividad mediante la mejora de procesos de una compafia procesadora de

alimentos.

3.4. Disefio de Investigacion

El disefio es cuasi experimental porque se efectué una investigacion con un
muestreo predeterminado, se llevé a la practica una pre-prueba con un grupo
experimental, en seguida se le administro el tratamiento y, por dltimo, se ejecutd

una pos-prueba.
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Varable
Grupo Pre prueba Independiente Pos prueba
Gt Y1 X Y2
Donde:

Gt = Grupo de trabajo (muestra)

Y1 = Productividad antes

X = Implementacién de la Mejora de procesos
Y2 = Productividad después

3.5. Poblacion y muestra
3.5.1. Poblacion

La poblacién es de tipo finito y estuvo compuesta por las 630 empresas del sector
industrial de alimentos y bebidas en el distrito de Ate segun datos obtenidos por la

Municipalidad Distrital.

Criterios de seleccién

o Criterios de inclusion:
- Empresa representativa en el sector industrial de alimentos y bebidas
- Empresa con accesibilidad de informacion confidencial

o Criterios de exclusion:
- Empresa con acceso de informacion de caracter restringido

- Empresa fuera de los limites del distrito de Ate

3.5.2. Muestra

El tipo de muestreo aplicado es no probabilistico; la muestra estuvo conformada
por la empresa Food Pack, siendo seleccionada por ser representativa y contar

con facilidad de acceso de informacion empresarial.
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3.6. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

3.6.1. Técnica

Se empled la observacion de campo, porque posibilité conseguir informacién de la

compafiia de relevancia para el estudio.
3.6.2. Instrumento de recoleccion de datos
Para determinar los problemas se emplearon formatos de registro de datos:

1. Formato de toma de tiempos
2. Formato del Diagrama de Actividades de Procesos
3. Formato de Control de la produccién

El instrumento para recolectar los datos fue el cronometro, que se utilizé en la
medicion del tiempo de las operaciones que intervienen en el desarrollo

productivo, con el propdsito de comprender como se desempenfian los indicadores.
3.6.3. Validez del instrumento

Se realiz6 por intermedio del Juicio de Expertos, considerando a Ingenieros
Industriales de la UPLA, los cuales por su conocimiento y experiencia en la

materia dieron su opinion y validez al instrumento.
La confiabilidad fue aprobada por el Encargado de Produccion, habiéndose dado

en el trabajo de campo.

3.7. Procesamiento de lainformacidén

Los datos recolectados se procesaron a través de MS Excel y SPSS, lo que

posibilité obtener tablas estadisticas, histogramas, formulas, etcétera.
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3.8. Técnicas y andlisis de datos
Analisis descriptivo

Se utilizo la medida de tendencia central y la de variabilidad, asimismo se uso la
medida de asimetria y curtosis; para el analisis cuantitativo se emple6 el

histograma, grafico de barra y de frecuencia.

Analisis inferencial

Para la contrastacion de la hipétesis se efectué la prueba de comparacion de
medias, mediante la prueba “Shapiro Wilk” ya que la muestra fue menor que 50.
En funcion a los resultados en la hipoétesis general y especifica, se uso la prueba T
de Student si la variable fuera paramétrica y la prueba Wilcoxon si no lo fuera,
conforme se determiné en forma detallada en el numeral 4.2. Andlisis Inferencial

de la presente investigacion.

Se utilizé el software SPSS V.23 para efectuar el analisis de datos.

Aspectos éticos de la Investigacion

El tesista esta comprometido al respeto por la autenticidad del resultado, la
propiedad intelectual, la fiabilidad de la informacién suministrada por la compafiia,
la identificacion de los colaboradores del estudio, la presentacién de informacion

veraz y auténtica, honestidad, entre otras declaraciones.
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3.9. Desarrollo de la propuesta

3.9.1. Situacion actual

A continuacién, se procede a analizar de modo critico las causales mas
importantes de la escasa productividad, que fueron priorizadas en el Diagrama de

Pareto del Planteamiento del problema.

3.9.1.1. Defectuoso disefio de la planta

El disefio de planta es deficiente ya que no se respeta el principio de integracion y
circulacién de planta (ver Figura 7), debido a que las areas de trabajo no estan
ordenadas en la misma secuencia en que se transforma la materia prima, lo que
genera mayor recorrido de materiales, aumento del tiempo de ciclo de
procesamiento, congestion en el flujo de procesos, entre otras causantes de la

baja productividad.

Figura 7
Distribucién de Planta (Actual)

Fuente: Elaboracion propia.
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3.9.1.2. Falta de normas en la distribucién de maquinas

Las maquinas instaladas en el area de produccion se han expandido en forma
paulatina pero al distribuirlas no consideraron criterios técnicos, generando
ineficiencias en el sistema como una produccién discontinua con tiempos muertos

y reprocesos innecesarios.

Luego de observar la distribucion de la planta actual se efectué un estudio de
utilizacion del espacio para determinar la superficie total que se viene utilizando
para su posterior redisefio, para lo cual era necesario estimar las dimensiones de
cada maquina y/o trabajador que intervienen en el area de produccion. Estos
datos permitieron hallar el area total utilizada en la actual planta a través del

Método Guerchet, que asciende a 311.80m?, conforme se aprecia en la Tabla 8.

3.9.1.3. Ausencia de analisis de tiempos

Escasa aplicacion de un estudio del trabajo (movimientos y tiempos), prueba de
ello es que existen reprocesos innecesarios por ejemplo: la materia prima luego de
ser recepcionada pasa por los procesos de lavado, secado, saneamiento,
calibrado, pesado, enjabado y, finalmente almacenado; sin embargo al dia
siguiente estos insumos pasan nuevamente por los procesos de pesado, lavado y
saneamiento para luego continuar con su proceso de transformacién hasta el
envasado final de jugo de naranja. En conclusion, existe duplicidad de tareas que

lejos de afiadir valor al proceso, genera tiempo improductivo.
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Tabla 8

Area total utilizada en la planta actual (Método Guerchet)

h

Maquinas n | N |Lm| Am | Hm Ssm2) | SO | jromedio | Sema | SS+Sg+Se | ST my
Procesadora 1 4 14 2 2 28.00 112.00 2.00 54.60 194.60 194.60
Extractora 1 3 5 3 3 15.00 45.00 3.00 29.40 89.40 89.40
Pasteurizador 1 1 3 2 2 6.00 6.00 2.00 4.68 16.68 16.68
Envasado 1 1 1 1.5 4.00 4.00 1.50 3.12 11.12 11.12
Cantidad de maquinas 4 suma altura de maquinas 8.50 Superficie Total | 311.80
‘ h promedio ‘ 2.13 ‘
Mota.- Altura promedio de trabajadores =1.65 m ‘ k ‘ 0.39 ‘

Fuente: Elaboracion propia.
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3.9.1.4. Excesiva distancia recorrida de material

Como puede verse en la Figura 8, en el DAP de la Naranja entera (antes de su
transformacion), esta fruta es recepcionada antes de pasar al proceso de lavado
por medio de fajas transportadoras, continuando con el pre-secado, encerado y
secado correspondiente para luego ser transportada al proceso de saneamiento
donde se selecciona la materia prima de acuerdo a los estandares de calidad
requeridos, posteriormente es calibrada y enjabada siendo trasladada hacia la
balanza para el pesado respectivo; finalmente, es transportada al area de almacén
para ser almacenada hasta el dia siguiente, donde la Naranja entera sera
transportada hacia la planta para dar inicio al proceso de produccién de Néctar de
Naranja conforme puede visualizarse en la Figura 9. Como se puede apreciar,
existe demasiado recorrido de la materia prima que no agrega valor al

procesamiento, que suma una distancia total de 57.75 metros.

3.9.1.5. Carece de método de renovacion de inventarios

Actualmente, la compafiia no emplea ningun sistema macro a fin de pronosticar la
demanda que sirva para calcular el lote de produccion. De igual manera, no utiliza
ningn método de reabastecimiento de inventarios (MRP) con el objeto de estimar
la magnitud y el momento que deben adquirirse los insumos, lo que dificulta un
mejor control de inventarios, que asegure no se detenga la produccion por falta de

stocks.
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Figura 8
Proceso de Naranja Entera (DAP Actual)
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Figura 9
Produccion de Néctar de Naranja (DAP Actual)
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RESUMEN
Actividad Nimero

24
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doE! e

TOTAL 46

Fuente: Elaboracion propia.
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3.9.2. Propuesta de mejora

Se deben plantear cambios en la empresa a fin de eliminar las deficiencias
encontradas que afectan la productividad, en tal sentido tiene que elegirse la
técnica idénea que garantice dicho propdsito, se recopild datos de diferentes
herramientas previo a la eleccién de la variable independiente.

58’s
“Es una metodologia que, con la participacion del personal de una empresa,

permite la organizacidon en las areas de trabajo cuyo propdésito es tenerlos

funcionales, agradables, seguros, con orden y limpieza” (Gutiérrez, 2014, p.110).

Kaizen

“Mejoramiento 0 mejoramiento continuo en la vida social, familiar, personal y de
trabajo. En el lugar de trabajo, Kaizen significa mejoramiento continuo que

involucra todos, gerentes y trabajadores por igual” (Imai, 1989, p.23).

Reingenieria

“Consiste en agrupar diferentes esfuerzos de los sectores de la organizacion de
esta forma se disefiaran nuevos productos en los procesos, 0 mejorar los ya
existentes, reflejando sus beneficios en la disminucion de costos incrementando la

calidad de producto” (Hammer y Stanton, 1997, p.37).
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Elecciéon de la mejor alternativa de solucién

Después de efectuar una comparacion de las herramientas mencionadas, se
escogid a la Mejora de procesos en vista que la aplicacion de esta herramienta es
mas sencilla y emplea técnicas de ingenieria industrial alcanzando soluciones
efectivas enfocadas en la optimizacion de procesos a fin de incrementar la

productividad de la compaifiia.

En consecuencia, luego de establecer las causales que repercutian en la baja
productividad, se plantearon algunas alternativas de solucién que se consideraron

como propuestas de mejora a aplicar:

» Redistribucion de planta a fin de eliminar los recorridos innecesarios y, por
consiguiente, reducir el tiempo de acarreo del material.

» Redisefio de maquina procesadora a fin de acortar distancias y darle mayor
fluidez al proceso de produccion.

= Mejora de métodos de trabajo a fin de eliminar la produccién discontinua que
genera operaciones sin valor agregado.

* Implantacién de un método de reabastecimiento de inventarios (MRP) a fin de
reducir los tiempos operativos en el area de planeamiento y control del

proceso.

Es preciso indicar, que durante la fase de pre mejora que abarco el tercer trimestre
del 2019 se realiz6 la identificacién y diagnéstico de los procesos actuales a fin de
redisefiarlos. Asimismo, durante la fase pos mejora que comprendio el ultimo
trimestre del 2019 se puso en marcha el nuevo proceso realizando el seguimiento

y control, lo que permitié efectuar la supervisién y monitoreo correspondiente.

43



En la Tabla 9, se muestra el costo de inversiones para implementar la mejora en la
empresa ascendente a S/. 30,500.00; que comprende el coste de andlisis de

procesos y propuesta de mejora, asi como el redisefio de la maquina procesadora.

Tabla 9
Costo de inversiones de la mejora

Item Descripcion Cantidad Costo Unitario Costo Total
1 Andlisis de procesos y propuesta de mejora 1 9,800.00 9,800.00
2 Recopilacién y procesamiento de informacion 2 1,500.00 3,000.00
3 Redisefio de maquina procesadora 1 5,500.00 5,500.00
4  Programacion y capacitacién en macros 1 1,800.00 1,800.00
5 Redistribucion de planta 1 2,800.00 2,800.00
6 Estudio de tiempos 1 1,000.00 1,000.00
7 Capacitacion al personal 2 450.00 900.00
8 Seguimiento y control del proceso 1 2,500.00 2,500.00
9 Otros costos 1 3,200.00 3,200.00

Costo Total S/. 30,500.00
Fuente: Elaboracion propia.

3.9.3. Implementacion de la propuesta

A continuacion, pusiéronse en marcha las mejoras a fin de incrementar la

productividad de la empresa en estudio:
3.9.3.1. Nuevo disefio de planta

Para estimar el area total que se requiere en la nueva planta se aplicé el Método
Guerchet, midiendo previamente la altura, largo y ancho de cada maquina y/o

trabajador que intervienen en el proceso.

La superficie total de la nueva planta es de 161.24 m2 conforme puede apreciarse
en la Tabla 10, lo que representa una reduccion del 48% respecto a la superficie
total de la planta antes de la mejora.
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Tabla 10

Area total que requiere la nueva planta (Método Guerchet)

h

Maquinas N | N |Lw | Am | Hm || Ssm2) | SGm2 | romedio | Sem2) | Ss+Sg+Se | ST my
Procesadora 1 4 6 2 2 12.00 48.00 2.00 23.40 83.40 83.40
Extractora 1 3 3 3 3 9.00 27.00 3.00 14.04 50.04 50.04
Pasteurizador 1 1 3 2 2 6.00 6.00 2.00 4.68 16.68 16.68
Envasado 1 1 4 1 1.5 4.00 4.00 1.50 3.12 11.12 11.12
Cantidad de maquinas 4 suma altura de maquinas 8.50 Superficie Total | 161.24
‘ h promedio ‘ 2.13
Mota.- Altura promedio de trabajadores =1.65 m ‘ k ‘ 0.39

Fuente: Elaboracian propia.
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Se efectuaron mejoras para contar con una disposicion de planta mas ordenada
en la secuencia logica en que se transforma la materia prima, a fin de que el
desarrollo del proceso productivo sea mas fluido y exista amplitud para el acarreo
de materiales logrando asi, mejorar la accesibilidad general en la planta. En la
Figura 10 se aprecia la nueva distribucion de planta considerando el area total que
se requiere, donde las éareas que estaban divididas por departamentos se
trasforman en un proceso continuo, secuencial y mas fluido, optimizando los
espacios disponibles, reduciendo el tiempo muerto y el tiempo de fabricacion, lo
gue a su vez, incidié en un incremento de la eficiencia y por tanto, en un aumento

de la productividad.

Figura 10

Nueva Disposicion de Planta

Fuente: Elaboracion propia.
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3.9.3.2. DAP redisefiado

En las Figuras 11 y 12, se aprecia la eliminacién de catorce actividades en total,

de los cuales siete no agregan ningun valor al proceso; de igual modo se

redujeron las distancias recorridas en 57.75 metros.

Figura 11

Proceso de Naranja Entera (DAP Propuesto)
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Figura 12
Produccion de Néctar de Naranja (DAP Propuesto)
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Como puede deducirse de la Tabla 11, las Actividades que Afladen Valor (AAV) en
la pre y pos mejora fueron extraidas de los DAP (Actual y Propuesto); donde se
observa que el indice de Actividades que Afiaden Valor asciende a 68.63% en la
pre mejora, aumentando a 75.68% en la pos mejora. El incremento de este
indicador repercutié favorablemente en el nivel de productividad de la compafiia

en estudio, esto puede notarse en la Tabla 13, 14 y 15.

Tabla 11
Actividades que afiaden Valor
i ANTES DESPUES
DESCRIPCION
Si No Si No
Operacion O 23 19
Inspeccién 2 2
Transporte I:> 12 6
Demora D 1 1
Almacenamiento V 3 2
Combinada 10 7
TOTAL 35 16 28 9
Indice de Actividades que
Agregan Valor (IAAV) 68.63% 75.68%

Fuente: Elaboracion propia.

Eliminaciéon del cuello de botella

Se empled el cronometraje para medir los tiempos de las operaciones “hombre
maquina”, para lo cual se utilizaron los formatos mostrados en el Anexo 5.
Asimismo, en los procesos no manuales los tiempos estan representados segun la

capacidad de cada maquina.
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Como puede deducirse de la Tabla 12, el cuello de botella del procesamiento de
néctar de naranja es el almacenamiento de esta fruta durante 12 horas en forma
innecesaria, a razon de 1650 Kg/h. Por ello, se efectud el redisefio de planta a fin
de reducir el tiempo de ciclo de procesamiento, para lo cual se eliminaron las
actividades innecesarias que no agregan valor como el almacenamiento, pesado
al dia siguiente, descarga de materia prima al proceso, asi como el lavado,

desinfectado y seleccién previos al proceso de extraccion de jugo de naranja.

Tabla 12
Tiempos de los procesos - Producciéon de Néctar de Naranja

Elemento ANTES DESPUES
DESCARGA M.P. 90000 Kg/h 90000 Kg'h
PROCESAMIENTO 15000 Kg/h 20000 Kg/h
PESADO 60000 Kg/h 60000 Kg/h
ALMACENAMIENTO (12 horas) 1650 Kg/h Eliminado
PESADO AL DIA SIGUIENTE 60000 Kag/h Eliminado
DESCARGA M.P. AL PROCESO 90000 Kg/h Eliminado
EXTRACCION DE NARANJA 2210 L/nh 2380 L/h
ESTANDARIZADO/PASTEURIZADO 2500 L/h 2500 L/h
ENVASADO 2100 L/nh 2100 L/h

Fuente: Elaboracién propia.
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3.9.3.3. Productividad pos-mejora

En la Tabla 13, 14 y 15 pueden verse que la productividad pos-mejora se ha
incrementado, esto fue debido a que, tanto la eficiencia como la eficacia

aumentaron respecto a la situacion anterior.

Como puede verse, durante el ultimo trimestre del 2019 la eficiencia aumento a
77.20%, 78.20% y 79.60% respectivamente; mientras que para el mismo periodo
la eficacia alcanzo el 72.80%, 73.40% y 74.30% correspondientemente; por ultimo,
para el trimestre mencionado la productividad ascendié a 56.30%, 57.60% vy
59.20% respectivamente. En consecuencia, se puede evidenciar una elevaciéon

gradual de estos indicadores durante la fase de pos mejora.

Tabla 13

Produccion de Néctar de Naranja Octubre

MES OCTUBRE ANO 2019

DIA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |[TOTAL

Tiempo Util (min) 432 | 415 | 444 | 420 | 430 | 359 | 462 | 392 | 412 | 398 4164

Tiempo Total (min) | 540 | 540 | 540 | 540 | 540 | 540 | 540 | 540 | 540 | 540 5400

Produccion Real
(Litros)
Produccion
Planeada (Litros)

4879 | 5458 | 6137 | 4850 | 6002 | 4950 | 6238 | 5467 | 4948 | 6180 | 55109

7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 7560 [ 75600

Eficiencia 0.80 | 0.77 | 0.82 | 0.78 | 0.80 | 0.66 | 0.86 | 0.73 | 0.76 | 0.74 | 0.7720
Eficacia 0.65 (072 (081|064 | 079 | 0.65|083|0.72]| 0.65| 0.82 | 0.7280
Productividad 0.52 | 0.55 | 0.66 | 0.50 | 0.63 | 0.43 | 0.71 | 0.53 | 0.49 | 0.61 | 0.5630

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 14

Produccion de Néctar de Naranja Noviembre

MES NOVIEMBRE ANO 2019
DIA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |[TOTAL
Tiempo Util (min) 435 | 408 | 432 | 406 | 411 | 438 | 429 | 441 | 414 | 405 4219
Tiempo Total (min) | 540 | 540 | 540 | 540 | 540 | 540 | 540 | 540 | 540 | 540 5400
Produccion Real
(Litros) 4912 | 5743 | 6123 | 5318 | 5885 | 5606 | 5157 | 5982 | 5335 | 5456 | 55517
Produccion
. 7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 75600
Planeada (Litros)
Eficiencia 08110761 080]| 075|076 081|079 0.82]| 0.77 | 0.75 | 0.7820
Eficacia 0.65] 076 | 0.81 (070 | 0.78 | 0.74 | 0.68 | 0.79 | 0.71 | 0.72 | 0.7340
Productividad 0.53 |1 058 | 0.65]|053]059(060]|0.54]0.65]| 0.55]| 0.54(0.5760
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 15
Produccion de Néctar de Naranja Diciembre
MES DICIEMBRE ANO 2019
DIA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |[TOTAL
Tiempo Util (min) 441 | 419 | 439 | 418 | 421 | 443 | 437 | 445 | 423 | 418 4304
Tiempo Total (min) | 540 | 540 | 540 | 540 | 540 | 540 | 540 | 540 | 540 | 540 5400
Produccion Real
(Litros) 4977 | 5802 | 6179 | 5381 | 5943 | 5666 | 5221 | 6039 | 5397 | 5517 | 56122
Produccion
. 7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 7560 | 75600
Planeada (Litros)
Eficiencia 0821078 1081]|077]078(082]|081]|0.82]| 0.78 | 0.77 | 0.7960
Eficacia 0.66 | 0.77 1082 (071|079 0.75| 0.69 | 0.80 | 0.71 | 0.73 | 0.7430
Productividad 0.54 |1 0.60 | 0.66 | 0.55 | 0.62 | 0.62 | 0.56 | 0.66 | 0.55 | 0.56 | 0.5920

Fuente: Elaboracion propia.
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Como puede deducirse de la Figura 13, existe una tendencia creciente en la
eficacia y eficiencia en el Ultimo trimestre del afio y, en consecuencia, un

incremento en la productividad de la compaiiia.

Figura 13
Productividad pos-mejora
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Fuente: Elaboracion propia.

3.9.3.4. Método de Renovacion de Inventarios (MRP)

En la dependencia de Planeamiento de Operaciones se plantearon las siguientes

mejorias que reduciran sus tiempos operativos desde 24 horas hasta 1 hora.

Como primer lugar, se propuso la implementacion de una macro para pronosticar
la demanda tomando en cuenta el record histérico de ventas el cual ira
actualizandose conforme se ingresen los ultimos reportes de los vendedores. Este
sistema conseguird pronosticar la produccién de manera confiable para los

proximos periodos, lo que permitird una mejor toma de decisiones en dicha area.
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En segundo término, se propuso la implantacion de un sistema MRP con el
propdsito de estimar la magnitud del material y el momento en que se requieren

para la produccion pronosticada.

Para la arquitectura y desarrollo del sistema se requiere ingresar los datos de

entrada descritos a continuacion:

Demanda pronosticada que viene a representar la cantidad de néctar a
producir

- Plazo de entrega de los proveedores de insumos

- Disponibilidad de insumos en almacén

- Inventario de seguridad

- Composicién de insumos por unidad producida (arbol de materiales).

Para construir el sistema MRP fue necesario el uso de MS Excel, empleando una
interfaz para la toma de datos de entrada en el sistema (Figura 14) y otra interfaz
para la explosion de requerimientos de materiales donde se sefiala la fecha de

emision y cantidad de la orden de compra y/o produccion (Figura 15).

Figura 14

Mdédulo: Ingreso de datos

LISTA DE MATERIALES

| & TOMA DE DATOS O BORRAR DATOS § Avuoa
CODIGO NECTAR DE NARANJA Es
DISPONIBILIDAD 60000 -
STOCK SEGURIDAD 5000 sl
LEAD TIME 1
SEMANAS 8
CODIGO NARANJA AZUCAR ESTABILIZANTE CONSERVANTE AGUA
CANTIDAD 20000 2800 40 12 17000
DISPONIBILIDAD 80000 10000 150 50
STOCK SEGURIDAD 40000 5000 80 24
LEAD TIME 1 1 2 2

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 15

Modulo: Explosion del sistema

EXPLOSION - PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE INSUMOS

g NECESIDADE S BRUTAS

(% EXPLOSION ‘

O BORRAR DATOS

Cédigo SEMANAS
NECTAR DE NARAN.JA 0 1 Z 3 4 5 G T &
Demanda
Disponibilidad

Stock Seguridad

Fequerimientos netas

Emizion Orden de Compra

Fuente: Elaboracion propia.

La construccion de la macro sobre el prondstico de demanda (Figura 16), se llevo

a cabo mediante el programa MS Excel, utilizando una interfaz el ingreso de datos

clave de los diferentes métodos de prediccion a fin de calcular el prondstico mas

preciso.

Figura 16

Moédulo: Prondstico de demanda

MAD

MAPE

PRONOSTICO

PERIODOS

DEMANDA
REAL

PROMEDIO

PROMEDIO

SUAVIZACION

SUAVIZACION
EXPONENCIAL CON

MOVIL SIMPLE | MOVIL DOELE | EXPONENCIAL

Ingrese "n" perlodos

Ingrese "n" periodos

Ingrese Alpha "a"

TENDENCIA

Ingrese
Alpha "a"

Ingrese | Ingrese
Beta "8" | Tendencia

PROMEDIO MOVIL
PONDERADO

Pesos Prondstico

52 500

53 000

53700

55100

55500

56100

~ o | | | w |

Fuente: Elaboracian propia.
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3.9.4. Andlisis econémico
Producto de la mejora de procesos, se estima una produccién excedente de

20,300 litros mensuales de néctar de naranja.

Primeramente, se cuantific6 el costo del insumo generado por la produccion
excedente pos-mejora (Anexo 4), luego se estimaron los gastos anuales de
mantenimiento de maquinaria y equipo. Asimismo, se estimd el costo de
inversiones concerniente a la implementacion de las mejoras que asciende a S/.
30,500.00 (ver Tabla 9).

En segundo término, se calcularon la cantidad de botellas en sus dos
presentaciones (500ml y 1L) que genera la produccién adicional de 20,300 litros
por mes de néctar de naranja, luego se estimaron los ingresos por ventas
considerando el precio de S/.5.5 por botella 500ml y S/.7.5 por botella 1L,

respectivamente (Ver Tabla 16).

El coste de oportunidad (COK) esta representado por la tasa pasiva del Banco de
Comercio por depoésito a plazo en soles de 181 a 360 dias, que asciende a 4.54%
(Fuente: SBS, 02 de setiembre del 2019).

El ratio Beneficio / Coste (B/C) es 1.33; como es mayor que 1, se concluye que la
aplicacion de las mejoras en la empresa procesadora de alimentos es rentable

para los préximos tres afios (Tabla 16).
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Tabla 16

Anélisis Beneficio-Coste

RUBRO 2020 2021 2022

INGRESOS

Ingreso por Ventas 1,802,640.00 1,948,800.00 2,094,960.00

TOTAL INGRESOS S/. 1,802,640.00 1,948,800.00 2,094,960.00

EGRESOS

Materia Prima 1,395,971.53 1,430,870.82 1,473,796.94

Mantenimiento de equipos 15,300.00 16,080.00 16,860.00

Programacidn y capacitacién en macros 1,800.00

Redisefio de maquina procesadora 5,500.00

Mejora de procesos 14,700.00

Redistribucion de planta 2,800.00

Seguimiento y control del proceso 2,500.00

Otros gastos 3,200.00

TOTAL EGRESOS S/ 30,500.00 1,411,271.53 1,446,950.82 1,490,656.94

FLUJO DE CAJA S/. -30,500.00 391,368.47 501,849.18  604,303.06
VAN S/.1,332,019.78

B/IC

1.33

Fuente: Elaboracion propia.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

4.1. Analisis Descriptivo

Como puede deducirse de la Tabla 17: Medicion de Eficiencia, el promedio de los

datos es de 72.87% en la pre mejora y de 78.33% en la pos mejora.

Tabla 17
Medicion de Eficiencia

N° ANTES DESPUES
1 0.74 0.80
2 0.72 0.77
3 0.76 0.82
4 0.73 0.78
5 0.74 0.80
6 0.61 0.66
7 0.80 0.86
8 0.68 0.73
9 0.71 0.76
10 0.69 0.74
21 0.76 0.82
22 0.73 0.78
23 0.75 0.81
24 0.72 0.77
25 0.73 0.78
26 0.76 0.82
27 0.75 0.81
28 0.76 0.82
29 0.73 0.78
30 0.72 0.77
Min 0.61 0.66
Max 0.80 0.86
Media 0.7287 0.7833

Fuente: Elaboracidn propia.
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Como puede desprenderse de la Tabla 18: Medicién de Eficacia, la media de los

datos es de 70.17% en la pre mejora y de 73.50% en la pos mejora.

Tabla 18

Medicion de Eficacia

N° ANTES DESPUES
1 0.62 0.65
2 0.69 0.72
3 0.77 0.81
4 0.61 0.64
5 0.75 0.79
6 0.62 0.65
7 0.79 0.83
8 0.69 0.72
9 0.62 0.65
10 0.78 0.82
21 0.63 0.66
22 0.74 0.77
23 0.78 0.82
24 0.68 0.71
25 0.75 0.79
26 0.72 0.75
27 0.66 0.69
28 0.76 0.80
29 0.68 0.71
30 0.70 0.73
Min 0.61 0.64
Max 0.79 0.83

Media 0.7017 0.7350

Fuente: Elaboracidén propia.
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Como puede concluirse de la Tabla 19: Medicion de Productividad, el promedio de

los datos es de 51.33% en la pre mejora y de 57.70% en la pos mejora.

Tabla 19
Medicion de Productividad

N° ANTES DESPUES
1 0.46 0.52
2 0.50 0.55
3 0.59 0.66
4 0.45 0.50
5 0.56 0.63
6 0.38 0.43
7 0.63 0.71
8 0.47 0.53
9 0.44 0.49
10 0.54 0.61
21 0.48 0.54
22 0.54 0.60
23 0.59 0.66
24 0.49 0.55
25 0.55 0.62
26 0.55 0.62
27 0.50 0.56
28 0.58 0.66
29 0.50 0.55
30 0.50 0.56
Min 0.38 0.43
Max 0.63 0.71
Media 0.5133 0.5770

Fuente: Elaboracién propia.

Adicionalmente, se compararon graficamente los promedios de los indicadores

analizados, en la pre y pos mejora de procesos.
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De esta manera, como puede deducirse de la Figura 17, la Eficiencia se elevo de
72.87% a 78.33%, aumentando en 7.5%.

Figura 17

Comparacion de Eficiencias

0.7900
0.7800
0.7700
0.7600
0.7500
0.7400
0.7300
0.7200
0.7100
0.7000

ANTES DESPUES
m EFICIENCIA 0.7287 0.7833

Fuente: Elaboracion propia.

Igualmente, como puede desprenderse de la Figura 18, la Eficacia transité de
70.17% a 73.50%, aumentando en 4.75%.

Figura 18
Comparacion de Eficacias

0.7400

0.7300

0.7200

0.7100
0.7000
0.6900

0.6800
ANTES DESPUES

m EFICACIA 0.7017 0.7350

Fuente: Elaboracion propia.
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Finalmente, como puede concluirse de la Figura 19, la Productividad aument6 de
51.33% a 57.70%, incrementandose en 12.41%.

Figura 19

Comparacion de Productividades

.6000

.5800

.5600

.5400

.5200

.5000

.4800

ANTES DESPUES
= PRODUCTIVIDAD .5133 .5770

Fuente: Elaboracion propia.

4.2. Andlisis Inferencial
4.2.1. Analisis de la hip6tesis general

Ha: La Mejora de procesos incrementa la productividad de una empresa

procesadora de alimentos.

A fin de realizar la contrastacion de la hipotesis general, se estima si los datos de
la variable Productividad se comportan de manera paramétrica, para lo cual se
efectud la prueba de normalidad a través del test de Shapiro-Wilk, ya que se

obtuvo menos a 50 datos en las dos series.
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Regla de decision:

Sipvalor = 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico
Si pvalor = 0.095, los datos de la serie tienen un comportamiento parametrico

Tabla 20

Productividad: Prueba de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig.
Productividad PRE ,980 30 ,834
Productividad POS 971 30 575

Fuente: Elaboracion propia.

Como puede deducirse de la Tabla 20, el grado de significancia de la variable
Productividad en la pre y pos mejora es 0.834 y 0.575 respectivamente; entonces
como se cumple que pvalor>0.05 en ambas series, sus datos se comportan de
modo paramétrico. En consecuencia, a fin de saber si la variable Productividad se

incrementd, previamente se efectud la prueba T de Student.

Contrastacion de la hipoétesis general:

Ho: La Mejora de procesos no incrementa la productividad de una empresa
procesadora de alimentos.

Ha: La Mejora de procesos incrementa la productividad de una empresa
procesadora de alimentos.

Regla de decision:

Ho: PPa = PPd

Ha: gra < Prd
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Tabla 21

Productividad: Estadistica de muestra (T de Student)

Estadisticas de muestras emparejadas

) Desviacion Error estandar
Media N estandar de la media
Productividad PRE ,5133 30 ,05403 ,00986
Productividad POS 5770 30 ,06171 ,01127

Fuente: Elaboracion propia.

Como puede demostrarse de la Tabla 21, el promedio de la Productividad-
después (0.5770) es mayor que el promedio de la Productividad-antes (0.5133),
por tanto al no cumplirse que Ho: 1ra 2 PUrd Se rechazé la hipotesis nula y se acepta
la hipétesis alternativa. Con el objeto de comprobar este resultado, se efectud la
evaluacion del grado de significancia de la prueba de muestras relacionadas a las
dos productividades.

Regla de decision:
Si pvalor = 0.05, se rechaza la hipotesis nula
Si pvaler = 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Tabla 22

Productividad: Prueba de muestras relacionadas

Diferencias emparejadas
05% de intervalo de

P Error Sig.
: Desviacion : confianza de la t al . .
Media estandar eﬂa; ggﬁéje diferencia (bilateral)
Inferior  Superior
Productividad PRE -
Productividad POS -,06367 ,00928 ,00169 -,06713 -,06020 -37,583 29 ,000

Fuente: Elaboracion propia.

Como puede verificarse de la Tabla 22, el grado de significancia de la prueba de
muestras relacionadas a la Productividad es 0.000; en consecuencia, de acuerdo
a la regla de decision, la hipétesis nula es rechazada y la hipétesis alternativa
aceptada.
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4.2.2. Andlisis de la hipodtesis especifica H1

Ha1: La implementacion de una Mejora de procesos influye en el incremento de la

eficiencia.

A fin de realizar la contrastacion de la hipotesis especifica, se estimo si los datos
de la Eficiencia se comportan de modo paramétrico, para ello se aplicé la prueba
de normalidad a través del test de Shapiro-Wilk porque se obtuvo menos a 50

datos en las dos series.

Regla de decision:

Sipvalor = 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico
Si pvalor = 0.095, los datos de la serie tienen un comportamiento parametrico

Tabla 23
Eficiencia: Prueba de normalidad
) Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
Eficiencia PRE o8 20 007
Eficiencia POS 024 30 034

Fuente: Elaboracion propia.

Como puede desprenderse de la Tabla 23, el grado de significancia de la
Eficiencia en la pre y pos mejora es 0.007 y 0.034 respectivamente; entonces
como se cumple que pvalor<0.05 en ambas series, sus datos se comportan de
manera no paramétrica. En consecuencia, a fin de saber si la Eficiencia se

incremento, previamente se efectuo la prueba de Wilcoxon.
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Contrastacion de la hipotesis especifica H1

Ho1: La implementacion de una Mejora de procesos no influye en el incremento de

la eficiencia.

Hai: La implementacion de una Mejora de procesos influye en el incremento de la

eficiencia.
Regla de decision:
Ho1: PPa = lrd
Ha1: gra < PPd
Tabla 24

Eficiencia: Comparativo de medias (Wilcoxon)

Estadisticos descriptivos

. Desviacion . .

M Media estindar Minimo Maximao
Eficiencia PRE 30 , 71287 ,03381 61 ,80
Eficiencia POS 30 ,7833 ,03754 ,66 ,86

Fuente: Elaboracion propia.

Como puede demostrarse de la Tabla 24, el promedio de la Eficiencia-después
(0.7833) es mayor que el promedio de la Eficiencia-antes (0.7287), entonces al no
cumplirse que Ho1: pra = pprd Se rechazé la hipotesis nula y se acepta la hipotesis
alternativa. A fin de comprobar este resultado, se efectud la evaluacion del grado
de significancia de la prueba de Wilcoxon para las dos eficiencias.

Regla de decision:

Si pvalor = 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si pvalor = 0.05, se acepta la hipdtesis nula
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Tabla 25

Eficiencia: Prueba de Wilcoxon

Estadisticos de prueba 2

Eficiencia DESPUES
- Eficiencia ANTES

£ -4 932"
Sig. asintoticalbilateral) L0an
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. S5e basa enrangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia.

Como puede desprenderse de la Tabla 25, el grado de significacién de la prueba
de Wilcoxon para la Eficiencia es 0.000; en consecuencia, segun la regla de

decision la hipotesis nula es rechazada y la hipétesis alternativa aceptada.

4.2.3. Anadlisis de la hip6tesis especifica Hz

Ha2: La implementacién de una Mejora de procesos repercute en el incremento de
la eficacia.

Del mismo modo que se analizé la hipotesis especifica Hi, se estimé si los datos
de la Eficacia se comportan de modo paramétrico, para ello se aplico la prueba de
normalidad a través del test de Shapiro-Wilk porque se obtuvo menos a 50 datos

en las dos series.

Regla de decision:

Sipvalor = 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico
Si pvalor = 0.095, los datos de la serie tienen un comportamiento parametrico
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Tabla 26
Eficacia: Prueba de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia PRE ,938 30 ,080
Eficacia POS ,936 30 ,069

Fuente: Elaboracion propia.

Como puede apreciarse de la Tabla 26, el grado de significancia de la Eficacia en
la pre y pos mejora es 0.080 y 0.069 respectivamente; entonces como se cumple
que pvalor>0.05 en ambas series, sus datos se comportan de modo paramétrico.
En consecuencia, a fin de saber si la Eficacia se incrementd, previamente se

efectud la prueba T de Student.

Contrastacion de la hip6tesis especifica Hz

Ho2: La implementacion de una Mejora de procesos no repercute en el incremento

de la eficacia.

Ha2: La implementacién de una Mejora de procesos repercute en el incremento de

la eficacia.

Regla de decision:

Ho2: PPa = lrd

Haz: pra < prd
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Tabla 27

Eficacia: Estadistica de muestra (T de Student)

Estadisticas de muestras emparejadas

) Desviacion Error estandar
Media N estandar de la media
Eficacia PRE ,7017 30 ,05615 ,01025
Eficacia POS ,7350 30 ,06004 ,01096

Fuente: Elaboracion propia.

Como puede demostrarse de la Tabla 27, el promedio de la Eficacia-después
(0.7350) es mayor que el promedio de la Eficacia-antes (0.7017), entonces al no
cumplirse que Ho2: pra = pprd se rechazo la hipotesis nula y se acepta la hipotesis
alternativa. A fin de comprobar este resultado, se efectud la evaluaciéon del grado

de significancia de la prueba de muestras relacionadas a las dos eficacias.

Regla de decision:

Si pvalor = 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si pvalor = 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Tabla 28

Eficacia: Prueba de muestras relacionadas

Diferencias emparejadas
05% de intervalo de

. Error Sig.
: Desviacion : confianza de la t al . .
Media cstandar estanda{ de diferencia (bilateral)
la media - -
Inferior  Superior
Eficacia PRE - -,03333 ,00479 ,00088 03512  -,03154 -38,079 29 ,000
Eficacia POS

Fuente: Elaboracion propia.

Como puede verificarse de la Tabla 28, el grado de significancia de la prueba de
muestras relacionadas de la Eficacia es 0.000; en consecuencia, de acuerdo a la
regla de decisién, la hipétesis nula es rechazada y la hipotesis alternativa

aceptada.
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CAPITULO V
DISCUSION DE RESULTADOS

La tesis denominada: “Mejora de procesos para incrementar la productividad en
una empresa procesadora de alimentos” logré contrastarse con otras tesis
relacionadas a la materia estudiada como Orozco (2015), Lema (2015) y Farje
(2017).

Como puede apreciarse de la Tabla 19, la Productividad es 51.33% antes de la
mejora de procesos y 57.70% luego de la mejora de procesos, representando un
alza en la productividad de 12.41% en la empresa en estudio, esto se debio6 al
crecimiento de la eficacia y la eficiencia debido a que la productividad es el
resultado del producto de ambas dimensiones. Esto es concordante con el trabajo
del autor Orozco (2015) porque mediante la propuesta de mejora aplicada en una
compafiia de confecciones logré incrementar su productividad cerca de 15%.
Summers (2006, p.225) sefiala que la mejora de procesos se focaliza en suprimir
los desperdicios relacionados a diversos elementos como el capital, material,
personal, tiempo y trabajo, lo que permite lograr el desarrollo y mejorar el nivel de
desempefio a fin de brindar satisfaccion al cliente.

Como puede verse de la Tabla 17, la eficiencia en la compaiiia en estudio subi6
en 7.49%, en vista que la eficiencia transit favorablemente de 72.87% a 78.33%
después de la aplicacion de la mejora, esto se debidé al incremento del ratio:
tiempo util sobre tiempo total, ocasionado principalmente por la eliminacién del
proceso cuello de botella que redujo el tiempo del ciclo de procesamiento y la
implantacion de un método de reabastecimiento de inventarios (MRP) que
disminuyo el tiempo de fabricacion y el desperdicio de recursos; de tal forma que
se afirma lo sustentado por Lema (2015), que mediante la optimizacion del tiempo
y movimiento en los procesos productivos de una fabrica de manteleria artesanal
logro incrementar la eficiencia en un 7%. Segun lo expresado por Prokopenko
(1989, p.4), la eficiencia es el empleo del minimo tiempo con el fin de fabricar

bienes de calidad considerando la necesidad de esos bhienes.
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De la Tabla 18, se demuestra que la eficacia se elevo de un 70.17% a un 73.50%,
es decir, crecié en 4.75% producto de la implantacién de la mejora de procesos,
esto se debid al aumento de la produccion real respecto a la produccion planeada
generado primordialmente por la exclusion de tareas innecesarias que no afiaden
valor y la implantacion de una nueva distribucién de planta que establecié un
proceso continuo, secuencial y mas fluido; por consiguiente se hallaron
coincidencias con el trabajo de Farje (2017), quién demostré un alza en la eficacia
de 13.08% en una compafia carpintera de muebles. Como indica Medianero
(2016, p.38), la eficacia vincula el resultado obtenido entre la produccion real y la

programada.

Finalmente, se expone una tabla resumida sobre la contrastacion de los resultados

de la investigacion con los trabajos similares de los autores citados previamente.

Tabla 29

Contrastacion de resultados de la investigacion con otros autores

Incremento
en otros trabajos

Productividad 51.33% 57.70% 12.41% Orozco (2015) 15.00%
Eficiencia 72.87% 78.33% 7.49% Lema (2015) 7.00%
Eficacia 70.17% 73.50% 4.75% Farje (2017) 13.08%

Antes Después Incremento

Fuente: Elaboracién propia.
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CONCLUSIONES

1. Se concluye que, con la implementacion de una Mejora de procesos en la
compainiia procesadora de alimentos se increment6 la productividad de 51.33%

a 57.70%, incrementando asi en un 12.41%.

2. Se concluye que, con la implantacion de una Mejora de procesos en la
compafiia procesadora de alimentos se incrementé la eficiencia de 72.87% a

78.33%, aumentando asi en un 7.49%.

3. Se concluye que, con la implementacién de una Mejora de procesos en la
companfia procesadora de alimentos se incrementé la eficacia de 70.17% a

73.50%, elevandose asi en un 4.75%.
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1.

2.

RECOMENDACIONES

Fomentar el empleo del mejoramiento continuo, comprometiéndose con la
empresa a proseguir con la implantacion de la mejora, porque los resultados

continuaran mejorando siendo mas visibles a mediano o largo plazo.

Adiestrar a los trabajadores involucrados sobre las nuevas herramientas de
mejora para concientizar sobre las consecuencias en los resultados de no
aplicarlas adecuadamente, con el fin de promover una cultura de mejora

continua en la compania, propicia en futuras investigaciones.

En funcién al resultado obtenido para la produccion de néctar de naranja, la
empresa debe continuar efectuando estudios en otras lineas con problematicas
similares, con el fin de incrementar gradualmente la productividad total, por
ejemplo un proyecto para la adquisicion de maquinas automatizadas de mayor
capacidad de produccion para los procesos de extraccion, pasteurizacion y

envasado principalmente.
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Anexo 1: Matriz de consistencia
TESIS: “MEJORA DE PROCESOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA PROCESADORA DE ALIMENTOS”

VARIAEBLES,
PROBLEMAS OBJETIVO 5 MARCO TEORICO HIPOTESIS DIMENSIONES METODOLOGIA
Problema general: Objetivo general: | 1. Antecedentes Hipotesis general: Variable Metodo de investigacion: En esta investigacion se empled el método
A Nivel Nacional independiente: | cientifico aplicado.
: . : . . ’ ¥ *. Megjora de
F‘,De que mgl_'uera la | Determinar de que TUCV.- Tru1|||u:!!:201 5_|:.F'.e,'5 La |mp|eme_ntauu:unde pran:nz.!sas Tipo de investigacién: Es aplicada porque tiene como objetivo evaluar en
implementacion  de | manera ~ la| “Implementaciondelcidodes | una  Mejora  de qué magnitudse eleva la productividad por medio del uso de heramientas de
una  Mejora de | implementacion de | mejora continua Deming | procesos incrementa | Dimensiones: mejora de procesos.
procesos incrementa | una  Mejora de | para incrementar la | la productividad de | X 1. Estudio de
la productividad en | procesos productividad de la empresa | una empresa | métodos Nivel de investigacidn: Es explicativo ya que responde las causales y
una empresa | incrementa la | Calzados Lean® procesadora de | ¥.2. Medicion sucesos que influyen en la productividad, es decir, se demuestra de que
procesadora de | productividad en | -USAT- Chiclayo (2018): | alimentos. del trabajo manera 5& incrementa la productividad mediante la mejora de procesos.
alimentos? una empresa | Chang“Propuesta I:I.EME]I:IFE. Diseno de Investigacion: Es detipo cuasi experimental porgue se efectud
procesadora de | del Proceso productivo para una investigacionconun muestreo predeterminado, sellevoala practica una
alimentos. incrementarla Productividad pre-prueba con un grupo experimental, en seguida se le administrd el
enunaempresadedicada a tratamiento v, por altimo, se ejecuto una post-prueba.
Problemas Objetivos lafabricacion de sandalias | Hipotesis Variable .
especificos: especificos: de bano” especificas: dependiente: Poblacion y Muestra

1. iComo influye la
implementacion  de
una Mejara de
procesos en el
incremento  de la
eficiencia de una
empresa procesadora
de alimentos?

2. ;De gué modo la
implementacion de
una Mejora de
procesos contribuye
en elincrementodela
eficacia de una
empresa procesadora
de alimentos?

1. Especificarcomo

influye la
implementacion de
una Mejora de

procesaos  en el
incremento de la
eficiencia de una
EMpresa
procesadora de
alimentos.

2. Establecer de qué

moda la
implementacion de
una Mejora de

procesos contribuye
en el incremento de
la eficacia de una
EMmpresa
procesadora de
alimentos.

A Nivel Internacional

-PUCE.- Ecuador (2018):
Colcha “Propuesta de
medidas de Mejora que
permitan aumentar la
Productividad dela linea de
envasado en uwna planta

comercializadora de
pinturas®

-UTA.- Ecuvador (2014):
Cabezas ‘“Gestion de

Procesos para mejorar la
Productividad dela linea de
productos para exhibicion en
la empresa Instruequipos
Cia. Ltda~

2. Marco Conceptual:

* MejoradeProcesos

* Estudio de Métodos

« Medicion del Trabajo

* Productividad

Eficiencia

* Eficacia

1. La implemertacian
de una Mejora de
procesos influye
considerablemente en
el incremento de la
eficiencia de wuna
empresa procesadora
de alimentos.

2. Laimplementacion
de wna Mejora de
procesos contribuye
significativamente en
gl incremento de la
eficacia de una
empresa procesadora
de alimentos.

. Productividad

Dimensiones:
¥.1. Eficiendca
%.2. Eficacia

Poblacion: La poblaciones finita y estuvo compuesta por las 830 empresas
del sectorindustrial de alimentos v bebidas en el distrito de Ate segin datos
obtenidos por la Municipalidad Distrital.

Muestra: Eltipo de muestreo aplicado es no probabilisticn, |a muestra estuvo
conformada por la empresa Food Pack, siendo seleccionada por ser
representativa y contar confacilidad de acceso de informacion empresarial.

Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

Técnica: Se empled la técnica de observacion de campo, ya que esta
posibilitd conseguir informacion de la empresade interés para la investigacion.
Elinstrumento de recoleccion de datos viene a ser el cronometro, que se
utilizo para medir los tiempos de cada operacion que actla en el proceso
productivo con el proposito de comprender el desenvaolvimiento de los
indicadores, utilizando los siguientes registros: Registro de toma de tiempaos,
Reqgistros delDiagrama de Actividades de Procesos y Fichas de Contral de la
produccion.

Técnicas Estadisticas de Analisis y Procesamiento de Datos

Se aplica las siguientes técnicas deprocesamiento de datos: Qrdenamiento
clasificacion; Registro manual; Proceso computarizado empleando programas
informaticos.

Se aplica las siguientes técnicas deandlisis: observacion, estudio de métodos
ytiempos, andlisis de procesos, tabulacion de cuadros con cantidades y
porcentajes; comprension de diagramas v flujogramas.
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Anexo 2: Matriz de operacionalizacion de las variables

: DEFINICION
VARIABLE DEFIMICION CONMCEFTUAL OPERACIONAL DIMENSICNES INDICADORES ESCALA
indice de Actividades Jque Agregan
Valor:
LAY = Actividades AV X 100%
" Total de Actividades
Se focaliza en suprmir os Estudio de IAAV = indice de Actividades que | Razan
desperdicios relacionados a meétodos Agregan Valor
Variahble diversos elementos como eltiempo, | Técnicas del estudio  del o o
Independiente | esfuerzo, materiales, dineroymano | trabajo  para mejorar Ia Actividades AV = Actividades que
(X) de obra; lo que permite lograr el | productividad mediante el Agregan Valor del DAR
desarrollo v mejorar el nivel de | analisis exhaustivo en el Total de Actividades = Total de
MEJORA DE desempefioc a fin de brindar desenvolvimiento de los Actividades del DAP
PROCESOS satisfaccion al cliente” (Summers, | Procesos.
2006, p223). Tiempo estandar:
o TE = TP5x FC{1+ Suplementos)
Medicion del | TE = Tiempo Estdndar Razdn
trabajo TRPS = Tiempo Fromedio
Seleccionado (Observado)
FC= Factor de Calificacion
Eficiencia de la linea de produccion
. . ficiencia — Tiempo util
‘La productividad se determina | S€ Mide la productividad en Eficiencia EHiclencla = o mpo total Razon
mediante el uso de recursos para | TUncion al producto entre |a
Variable conseguirun resultado optimo gue eficiencia y Ia eficacia, en
Dependiente () | puede expresarse en cantidad I::itnsepl:lenl:na: 53 evalual la
. actuacion g 0s ) -
PRODUCTIVIDAD Emducr'lda ‘.;;E| USUth recursos en | .. .-poradores y el iempo de Eficacia de |a linea de produccitn
oras-nomore, — Noras-maquing. | a5 gperaciones a través de - Produccion real
etcetera” (Gutierrez, 2010, p.21). la observacion. Eficacia Eficacia = Produccion programada Razén
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Anexo 3: Matriz de operacionalizacion del instrumento

UNIVERSIDAD PERUANA LOS ANDES FACULTAD DE INGENIERIA
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial

INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL
INCREMENTO DE PRODUCTIVIDAD EN LA PRODUCCION DE NECTAR DE NARANJA

APELLIDOS Y NOMBRES DEL GRADO ACADEMICO AUTOR DEL INSTRUMENTO
INFORMANTE
RAILLD  TOMsE DLLEERD ,
V/-MES cA /995/3-@ Nansi Jiovany Vasguez Ramires
N° VARIABLES/DIMENSIONES/INDICADORES Pertinencia, | Relevancia, | Claridad,
VARIABLE INDEPENDIENTE: Si No Si No | Si | No
MEJORA DE PROCESOS
DIMENSION 1: Indice de actividades que agregan si |l No | si| No|silNo
valor
1
IAAV = Indice de Actividades que Agregan Valor \/ \/ ‘/
AAV = Actividades que Agregan Valor del DAP
TA = Total de Actividades del DAP
DIMENSION 2: Tiempo Estandar Si No Si No Si | No
2
TE = Tiempo Estandar \/ \/ /
TPO = Tiempo Promedio Observado
FC= Facter de Calificacion
S = Suplementos
VARIABLE DEPENDIENTE: Si No Si No | Si | No
PRODUCTIVIDAD
DIMENSION 1: Eficiencia del proceso Si No | Si No | Si | No
3
TU = Tiempo Uil \/ \/ \/
TT = Tiempo Total
DIMENSION 2: Eficacia del proceso Si No | Si No | Si | No
4 \/
PR = Produccién Real \/ \/
PP = Produccion Programada

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [)( ] Aplicable después de corregir [

St

HAY

] No aplicable[ ]

LUGAR Y FECHA

DNI N°

FIRMA DEL EXPERTO
INFORMANTE

TELEFONO N°

Lopa 03 peciote D15

JL —
o iCarﬂim ?5 ‘fﬁé,@é
L INTUSTRIAL

CIP:
Vel

TP 31157

sPertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.
Relevancia: El item es apropiado para representar al compenente o dimensién especifica del constructo.
sClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es Conciso, exacto y directo.
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Son suficientes para medir la dimension.
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UNIVERSIDAD PERUANA LOS ANDES FACULTAD DE INGENIERIA
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial

INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL
INCREMENTO DE PRODUCTIVIDAD EN LA PRODUCCION DE NECTAR DE NARANJA

INFORMANTE

APELLIDOS Y NOMBRES DEL GRADO ACADEMICO

AUTOR DEL INSTRUMENTO

RIVADENEXTRA [RIVAS| INGEAE2/4

Nansi Jiovany Vasquez Ramires

CTESAR Agce 572 NS TRSAL
N° VARIABLES/DIMENSIONES/INDICADORES Pertinencia, | Relevancia. | Claridad.
VARIABLE INDEPENDIENTE: Si No Si No Si | No
MEJORA DE PROCESOS
DIMENSION 1: Indice de actividades que agregan si No Si Noe | Si | No
valor
1
AAV
IAAV = Indice de Actividades que Agregan Valor V l’/
AAV = Actividades que Agregan Valor del DAP
TA = Total de Actividades del DAP
DIMENSION 2: Tiempo Estandar Si No Si No Si | No
2 _
TE=TPOXFC(1+5S)
TE=Ti Estand ,/
TS Tame i psanaco v v
FC= Factor de Calificacién
S = Suplementos
VARIABLE DEPENDIENTE: Si No Si No Si | No
PRODUCTIVIDAD
DIMENSION 1: Eficiencia del proceso Si No | Si No | Si | No
3
L TU
Eficiencia = T \/ |/ b/
TU = Tiempo Util
TT = Tiempeo Total
DIMENSION 2: Eficacia del proceso Si No | Si No | Si | No
4
. PR
Eficacia = 7P l/ 1/ l/
PR = Produccién Real
PP = Produccién Programada
Observaciones (precisar si hay suficiencia): S/

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [)(] Aplicable después de corregir [

] No aplicable[ ]

LUGAR Y FECHA DNI N°

FIRMA DEL EXPERTO
INFORMANTE__

TELEFONO N°

Lira,3 DA 1722 G /S /v

CIP:

IBOGBI

OB3674/2/5

JPertinencia: El ftem corresponde al concepto teérico formulado.

aRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensién especifica del constructo.
sClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es Conciso, exacto y directo.
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Son suficientes para medir la dimension.
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INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS

UNIVERSIDAD PERUANA LOS ANDES FACULTAD DE INGENIERIA
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTQ QUE MIDE EL
INCREMENTO DE PRODUCTIVIDAD EN LA PRODUCCION DE NECTAR DE NARANJA

Cip:

APELLIDOS Y NOMBRES DEL GRADO ACADEMICO AUTOR DEL INSTRUMENTO
INFORMANTE
¥ TNGENIERIA - )
. N J Vas R
Cang SU/—\RQZ VLADfM.'/?. (RI'CHF?DO TNDUSTRIAL ansi Jiovany Vasquez Ramires
N° VARIABLES/DIMENSIONES/INDICADORES Pertinencia, | Relevancia, | Claridad,
VARIABLE INDEPENDIENTE: Si No | Si No | Si | No
MEJORA DE PROCESOS
DIMENSION 1: Indice de actividades que agregan si| No | sil No!l silNo
valor
1
AAV
IAAV = — x100%
TA
IAAV = Indice de Actividades que Agregan Valor 1/ 1/ /
AAV = Actividades que Agregan Valor del DAP
TA = Total de Actividades del DAP
DIMENSION 2: Tiempo Estéandar Si | No | Si | No | Si | No
2 .
TE=TPOxFC(1+5)
TE = Tiempo Estandar
TPO = Ti dio Observad ‘
ooz rene rredo o /oo
S = Suplementos
VARIABLE DEPENDIENTE: Si No | Si No | Si | No
PRODUCTIVIDAD
DIMENSION 1: Eficiencia del proceso Si No | Si No | Si | No
3
Eficiencia = ~—
iciencia = ]/ ‘/ /
TU = Tiempo Util
TT = Tiempo Total
DIMENSION 2: Eficacia del proceso Si No | Si No | Si | No
4
. _PR \/
Eficacia = P / |/
PR = Produccién Real
PP = Produccién Programada
Observaciones (precisar si hay suficiencia): S/ H AY
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [)X] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable[ ]
. FIRMA DEL EXPER = o
LUGARY FECHA DNIN ™ INFORMANTE TELEFONO N
A 0 de Dici b w2019 09824040 Cans Suer, Vst Rcardo _
ima, 20 ae Diciembre i HOISTRAL 926+80995
CiP: 18

sPertinencia: E! tem corresponde al concepta tedrico formulada.
2Relevancia: El item &5 apropiado para representar al componente o dimensién especifica del constructo.
sClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es Conciso, exacto y directo,
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando o5 items planteados Son suficientes para medir la dimensin.
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Anexo 4: Coste de insumos de la produccion excedente de néctar de naranja (20,300 litros mensuales)

Proyeccion de Demanda de la Produccion Extra de Néctar de Naranja

2220 2021 2222
De?j'&‘l?a'\r's:tar Litros/afio | 243,600 | 243,600 | 243,600
Cantidad de insumos que se requiere por afio Costo de Materia Prima (Soles/afio)
Insumos Unidad 2220 2021 2222 Precio 2220 2021 2222
Unitario

Agua Litros 487,200 487,200 487,200 2 974,400.00| 998,760.00|1,028,722.80
Azucar Kilos 78,893.54 | 78,893.54 | 78,893.54 2.4 189,344.50| 194,078.11| 199,900.45
Estabilizante Kilos 1,212.33 | 1,212.33 | 1,212.33 50 60,616.50 62,131.91 63,995.87
Conservante Kilos 396.6 396.6 396.6 35 13,879.53 14,226.52 14,653.32
Etiquetas 500 ml Millar 243.6 243.6 243.6 30 7,308.00 7,490.70 7,715.42
Etiquetas 1 L Millar 121.8 121.8 121.8 35 4,263.00 4,369.58 4,500.66
Tapa rosca Millar 365.4 365.4 365.4 50 18,270.00 18,726.75 19,288.55
Botellas 500ml Millar 243.6 243.6 243.6 300 73,080.00 74,907.00 77,154.21
Botellas 1L Millar 121.8 121.8 121.8 450 54,810.00 56,180.25 57,865.66

S/. 1,395,971.53 | 1,430,870.82 | 1,473,796.94
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Anexo 5: Balance de materia y tiempos de procesamiento previo al envasado de néctar de naranja

EXTRACCION DE NARANJA ESTANDARIZADO PASTEURIZADO
INGRESO DE | DESCARGA PESADO - : -
i PROCESAMIENTO y Ingreso lugo Tiempo de Volamen Tiempo de
NARANJA (Tiempo i i (Tiempo i i . | Jugo de , R .
Ke/di Minutos) (Tiempo Minutos) Minutos) Naranja Naranja | Extraccion NacaTia Agua | Azlcar | Reproceso |Estandarizado|Estandarizado
( g/ ia) (Kg) Extraido (Lt)| (Minutos) 3 (Lt) (Minutos)
10603 10.00 31.81 3.53 10603 5700 185.33 4480 450 53 0 43962 59.54
20068 10.00 60.20 6.69 20068 11240 211.55 10140 | 1020 167 305 11565 138.78
5621 10.00 16.86 1.87 5621 3430 95.63 3430 360 58 1310 5135 61.62
9769 10.00 29.31 3.26 9769 5700 145.72 3920 | 1040 136 590 5632 67.58
9010 10.00 27.03 3.00 9010 5280 148.98 5280 | 1400 121 240 6993 83.91
7961 10.00 23.88 2.65 7961 4580 181.73 4580 460 50 0 5070 60.84
7998 10.00 23.99 2.67 7998 4400 146.67 4400 960 70 610 6012 72.14
8958 10.00 26.87 2.99 8958 5130 115.07 4130 830 81 0 5009 60.10
12175 10.00 36.53 4.06 12175 6790 154.71 5320 810 87 100 6282 75.39
11000 10.00 33.00 3.67 11000 6170 152.67 4841 726 68 0 5608 67.29
11086 10.00 33.26 3.70 11086 6240 161.52 4050 530 53 370 4582 59.78
9412 10.00 28.24 3.14 9412 5100 99.31 5100 | 1300 103 0 6462 77.54
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Anexo 6: Balance de materia del proceso de envasado y tiempo util de la produccién de néctar de naranja

ENVASADO 3 .z
Tiempo |Produccidon
UNIDADES ENVASADAS Volimen | Tiempo de i
Util Real
Envasado | Envasado ) s

SLt 38Lt 181t 1Lt /21t | 1/4Lt (Lt) (Minutos) (Minutos) (Litros)
0 322 852 0 4244 0 4879 141.89 432 4879
0 0 1824 | 7798 0 1009 11333 329.58 757 11333
999 0 0 0 0 0 4995 145.26 331 4995
337 993 o 0 0 0 5458 158.73 415 5458
545 0 0 0 6823 0 6137 171.06 444 6137
970 0 0 0 0 0 4850 141.04 420 4850
654 0 0 0 5463 0 6002 174.53 430 6002
403 0 ] 2935 0 0 43950 143.95 359 4950
566 0 o 3408 0 0 6238 181.40 462 6238
358 167 1690 0 0 0 5467 125.55 392 5467
608 502 0 0 0 0 45948 143.88 412 4948
245 1304 ] 0 0 0 6180 179.72 398 6180




Anexo 7: Recojo de datos de productividad

FICHA DE PRODUCTIVIDAD

PROCESO: PJ W(& ‘“‘L Elaborado por mon:s\ \]osqo(z

FORMULA: Er:cnwim?ncu Fecha: 10 / ﬁ 2 / 2019 | Meétodo: ’CW’UG\"
Ne EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
1 61‘80 O/GS D;Si

5212 & 50599 0,14 0,SS
B OJ X2 D;81 O;éé
4 0,13 0,64 0,50
5 0,%0 0,39 0,63
6 0,66 0,65 Ou3
7 0, 86 0,33 0,31
8 D'}} 0,?1. O,S3
: 0,76 0,65 0,41
10 0N 0) 82 0,619
1 0,84 0,65 0)S3
12 0,36 0,36 0iS8
13 0,80 0) 83 0,65
14 0,1s 0,70 0,53
15 01316 018 0 51
16 0131 017y 0,60
17 0,19 0,68 0,5y
18 0,82 0,19 0,65
19 0:1% 0,31 0155
o 0,¥5 0,22 0,8y
21 0,82 0,66 0,54
2 ol 318 O)’H 0,60
z 0,33 0 52 0,66
24 0,13 0,31 0,58
% 0,18 0,19 0,62
% 0,82 0,318 0,6 2
z7 0,34 0,69 0,56
2 0,82 0, 8% b €6
(ad 0,38 0114 0,85
i 0,11 013 0,56
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Anexo 8: Registro de datos para extraccion de jugo de naranja

FORMATO TOMA DE DATOS
Departamento: Produccién Hoja N°: 1de 1
Operacién: Extraccidn de jugo de Naranja Responsable: 'S‘ZQQ A& Mreduaon
Maquinaria: FMC, Finisher Fecha: 51/05/2014 Lote: A90
Tiempo
Proceso Hora Inicio | HoraFinal | Kg.Inicial | Lt.Finales | N°Paradas | Total
Paradas
Lavado Inicial Maquina | OR : QO oy 15
Abastecimiento Naranja | D8 45 | 08 1230 | 8 B4}
e [03:30 | 44:us |8 844 [5 560 | 30" |20 nilg
Retiro de Cascara 2 80 8 2 8 28 muwn
Retiro de Orujo 354 e 2 min
Lavado final Maquinaria [ 14 Y& [4 2,1 00
Peso Neto Naranja | PodridasKg. | OrujoKg. *Brix Cascara Kg. Nll‘tn,:Mo
S 639 SO 35 40 2 808 | 3,59
Observaciones:
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Anexo 9: Estimacion del area total de la nueva planta (Método Guerchet)

h VAT
Méquinas n | N |Lm|Am | Hm) Ssm2) | Sgm2 Hromadio Se m2 | Ss+Sg+Se | ST M
Precesadora (w6 % |7 |57 IR 9 | 23,40 | 83,40 [83,40)
€ dhodoma e e e 9 23 3 14,04 59,04 |s004
"Voshevrizalor AEEE ST 3 ¢ 2 4638 | 16,6 23 ‘5138 3
€ wosaldo 1 |8 [ 9as Y y 4,5 | 32| ¥g2 4,32
Cantidad de maquinas Y : suma alturade maquinas | § S superficie Total | &1, 24
| hpromedio | 2,43 |
Nota.- Altura promedio de trabajadores = 1.65 m =K [0,39 |
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