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Resumen
Para el presente estudio se ha realizado un analisis de la realidad en la que se encuentra la

empresa Miranda S.R.L. en el departamento de Lambayeque, con su problematica.

La herramienta Lean Manufacturing es la persecucion de una buena mejora del sistema de eliminacion
del desperdicio, deduciendo como desperdicio todas aquellas acciones que no aportan un valor al
producto y por las cuales el cliente no esta dispuesto a pagar. Dado asi que desde nuestro punto de vista
la metodologia es una herramienta de vital importancia, para asi mejorar la productividad de la empresa
Miranda S.R.L.

El objetivo principal de la investigacion fue determinar la gestion de la produccion para mejorar la
productividad en la Empresa Miranda S.R.L, basado en herramientas de Lean Manufacturing.
El método utilizado es el deductivo analitico y estudios preliminares que parte de una recopilacion de
datos y procesos de conocimientos; formandose por la observacion de fenémenos particulares, como asi
poder mejorar la productividad en el proceso, con el propdsito de llegar a conclusiones y premisas
generales.
Teniendo, asi como resultado que mediante la propuesta de mejora de la productividad en el proceso de
la espinaca de la empresa Miranda S.R.L, se estima que la produccidon en su beneficio costo se incrementa
en un 1.52%.
Se concluye que la propuesta de mejora de la productividad en el proceso de espinaca, basado en las
herramientas de Lean Manufacturing mejora el rendimiento y productividad en la Empresa Miranda
S.R.L.

Palabras claves: Lean Manufacturing , Produccién, Productividad
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Abstract

For the present study, an analysis of the reality in which the company Miranda S.R.L is located has been
carried out. in the department of Lambayeque, with its problems.

The Lean Manufacturing tool is the pursuit of a good improvement of the waste elimination system,
deducting as waste all those actions that do not add value to the product and for which the customer is
not willing to pay. Given that from our point of view the methodology is a tool of vital importance, in
order to improve the productivity of the company Miranda S.R.L.

The main objective of the research was to determine the management of production to improve
productivity in Miranda S.R.L Company, based on Lean Manufacturing tools.

The method used is the analytical deductive and preliminary studies that starts from a collection of data
and knowledge processes; being formed by the observation of particular phenomena, as well as being
able to improve the productivity in the process, with the purpose of reaching conclusions and general
premises.

Bearing in mind that, as a result of the proposal to improve productivity in the spinach process of the
company Miranda S.R.L, it is estimated that production at its cost benefit increases by 1.52%.

It is concluded that the proposal to improve productivity in the spinach process, based on Lean

Manufacturing tools, improves the yield and productivity of Miranda S.R.L.

Keywords: Lean Manufacturing, Production, Productivity
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I. INTRODUCCION
1.1- Realidad Problematica

1.1.1- A nivel internacional

Pageés (2010) Exterioriza que la rastrera consecucion suele considerarse la fragancia
de la consecuencia no deliberadamente de un gran importe de fallas de la plaza y del
participio que deforman los estimulos para renovar y perfeccionar, reprimen el desarrollo
de las entidades con eficacia y fomentar la longevidad, asi como el incremento de
compafiias improductivas Estos defectos de la plaza y del gobierno son un
acrecentamiento en las economias de baja retribucion y América Latina no es la exclusion
y establecen un infiltrado caracteristico que arguye su nivelacion comparativamente bajos
de consecucién. Incluso, examina que el descenso del rendimiento no es mundial, salvo
que se presenta en varias compafiias, fundamentalmente en las crecidamente chicas, como
se percibe en los paises de América Latina y El Caribe.

Por tercer ambito, Mas y Robledo (2010) relacionando una buena cifra de economias
en intacto en el universo, constatan que la dificultad de la produccion en Espafia no se
desvio exclusivamente de la especialidad productiva, en sectores de bajo produccion,
acaso que es mas conforme una caracteristica frecuente a todos ellos. Conjuntamente,
obtienen que a lo extenso del lugar no se ha derivado un aumento de la obligacion en la
riqueza de los sectores con mayores niveles de produccion.

En laempresa FRUGY S.A., Colombia (Manizales), se destina a generar y distribuir
pasta y conservas de fruta inocuas (mora, mango, pifia y guayaba), presenta dificultad en
la elaboracion como elemento primo invertido, malas practicas de higiene, inoportuno

método de lavado y fallo de aprendizaje industrial e higiénica. (Sossa & Mejia, 2003)

Segun Patrick Harker, politico y funcionario representante de la Financiera de la
Moderacion Estatal de Filadelfia, que precedentemente fue director de Wharton y
Director de la Facultad de Delaware nos anuncia relativo a La riqueza de Estados Unidos

en 2017: ;Por qué la indecision es el superior peligro? “Lo que crecidamente me inquieta
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es mis ansiedades”, dijo Harker. “El superior peligro que confrontamos es la sospecha.
Si le interrogas a cualquier Jefe institucional, su superior ansiedad es que “cualesquiera
gue sean los negocios, deben suceder de modo progresivo. Tenemos que
acostumbrarnos’. Han constituido fragmento de un universo de cambios mientras
numeroso periodo. La mayor pesadumbre de estos jefes es que si muestra les golpea,

escuetamente no logren o no refieran con la estacion y los medios para acostumbrarse”.

Segun Siegel, la apariencia del decrecimiento del participio para dichas
compafias en la Direccion Trump fue un agente significativo en el acrecentamiento del
6% al 8% en el indicativo S&P. “No conocemos Si se levant6 en 2017 o 2018, o hubo
dificultad, los analisilogos aguardan un acrecimiento del 10% del rendimiento
empresarial como resultado de la deflacion de tributos”, dijo. “Eso por afirmativamente
solo demuestra el aumento del 10% en los mercados”. El secundario agente que
esclarece el ascenso del indicativo es la ilusion de que haya menos reglas, dijo Siegel.
Nada sabe lo que va a suplir la pérdida de ingresos como resultado del privilegio
ofrecido. “Otro ente que nada sabe es coémo uno el envio publico colectivo —no
exclusivamente los impuestos corporativos— se resolverd a lo extenso de la época. A
dilatado término, la produccion es lo que cuenta”, dijo, ¢ indicd que, contiguo con una
desaceleracion significativa en el desarrollo de la localidad, la produccion cayé. El se

interroga si no seria completo a la medida o la baja.

Siegel establecio a determinar las proposiciones de Trump, el brinco en los
hechos y la productividad de dinero, el desarrollo del PIB existente en 2017 en balance
con 2018 se esperanza que sea “solo del 0,1%”. Esto puede analizarse de trio
procedimientos, anuncio. En la primera parte, no hay altas perspectivas relacion a lo que
Trump pueda realizar. En secundario término numeroso, dependiendo de ocuparse en
cabrestante a las politicas de Trump cuando haya crecidamente lucidez relacionadas de
ellas. En tercera parte, situacion el incremento a tardio tiempo no sea inmenso que €so.
“Si Trump vigor al contexto para que haya desarrollo bancario, vamos a poseer que
enaltecer la tasacion de utilidad para inspeccionar las empresas de operacién y sujetar el

aumento”, manifesto.

14



Harker expreso, depende su lugar de panorama, el costo de desarrollo de PIB de Estados
Unidos en 2017 sera del 2,3%, retornando a 2,1% en 2018 y 2019.; “De no haber una
permuta en la produccidn, poseeremos varias presiones de inflacién, y hemos comenzado

a advertir muestra de eso en naciente instante”.

Siegel pregunto relativo al acrecentamiento de la produccionsi  EE. UU,
seria competente de desbandarse del derrumbe de la produccion. “Podria, dificultar, no
digas que no”, manifestd Harker. “Soy satisfecho y creo con tenacidad en la invencion
de las compafiias en Estados Unidos y cabecillas capitalistas”. Con lo estatal de soporte,
lograria ocurrir un desarrollo de la produccion, dijo Harker. La produccion se decay6
por varios motivos, dijo, incorporando el cambio de
la elaboracion de ingreso de fabricacion a los servicios. “Estamos
adquiriendo crecidamente y aumento de utilidades a compostura que nos estropeamos.

Esta es una propension a extenso término que no va a ausentarse”.

En la Revista CIMEXUS Vol. V111 No.1 Enero - Junio 2013 aviso relativo al
Estudio Semejante de la Nivelacion de Produccion entre las zonas de elaboracion de
México, Estados Unidos y Alemania Harker asimismo detallé otros elementos para la
baja de la produccion, como el embudo del “deterioro de las compafiias y los operarios”,
asimismo como la disminucion de la alineacion de nuevas compafiias. “Las modernas
compafias poseer una superior productividad”, dijo. “Precisamos inspirar la alineacion
de modernos comercios y asimismo estimamos a incentivar a los nuevos operarios con
las capacidades imprescindibles para que atesore parte de esta productividad”. Ciertos
argumentos “engorrosos” que requieren individuos contratados, insertan a traves de, la
migracion, fundamentalmente en su semejanza con la peticion de operarios calificados
en ingreso de procesos, agregd. EE.UU. asimismo urge fundar un ambiente mas
competente”, para que posea un giro de compafias”. A mesura que un superior digito de
compafiias rentables entra en la demanda, habra triunfadores y derrotados y “hay que
cerciorarse de que esto ocurra”. La produccion conlleva el beneficio eficaz y enérgico
de los insumos para la elaboracion de algo conforme, y en esa razon muestra la presencia
de tres etapas: la produccion partidaria, la produccion de agente general y la produccion
sisttmico (Castro, 2006). La actual exploracion se fundamenta en la produccion

sistémica de los elementos, hoy que estima todos los elementos involucrados en la
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elaboracion. Diminuta la sefial de una vinculacién bancario y productivo a través de los
sectores industriales de México, Estados Unidos y Alemania es que se reanudan a dichos
bienes como esencia de resumen, y a la produccion de sus divisiones a modo de el puntal
superior. Ello se logra a que la divisién industrial es un mecanismo de solucion de los
procedimientos de progreso bancario y productivo de estos paises. De este modo, el
lograr cotejar la nivelacion de produccion del terceto economias accedera a unificar las

fortalezas o debilitamiento de la divisién fabricadora mexicana.

1.1.2- A nivel nacional

- Enlos ultimos tiempos el Peru ha presentado un desarrollo bancario seguido. La
regla de incremento, cociente anual, del PBI entre el 2002 y el 2009 fue de 6.3%
y segun las proyecciones del World Econémico Outlook-WEO, el Per( seguira
siendo indiviso de los paises con mejores contextos econdémicas para encantar
alteracion privada y seguira dirigiendo el aumento bancario de América Latina
por lo menos incluso 2015. En ese argumento, el desplegar superior
infraestructura en servicios publicos basicos, como gota y limpieza, telefonia,
caracter y transportes, consecuencia de importante categoria para aumentar la
capacidad del pais. En personal, el ejecutar una superior alteracion en
infraestructura de conduccion como carreteras, vias férreas, puertos y aeropuertos
logrard un método de envio intermodal cuantioso crecidamente eficaz,
permitiendo de este modo restar la abertura de infraestructura y los excesivos
costos logisticos con los que presentemente se calcula. Mientras el 2017 la
produccion profesional en el Per avanzé solo 0,5%, la regla crecidamente baja
a partir el 2009. Edificacion, agrario y actividad pesquera forma los sectores que
lideraron el desarrollo. En el afio de estudio, el Pert solo mejord en tres de siete
actividades productivas que forman el PBI, que son los sectores edificacion,

agrario y pesca.

La hipotesis econdmica sefiala que acuerda de acordar un industrioso debe ser
consecuencia de cotejar el sueldo honorario (coste secundario) del industrioso contra el
importe bancario de su produccién (entrada continua). Evidentemente la sociedad no

contrataria un industrioso si el coste secundario supera a la entrada secundaria vy,
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conjuntamente, buscara que todo acrecentamiento en el sueldo responda a aumentos en
la produccion del activo o produccion laboral (PL). Por consiguiente, el Instituto de
Economia y Desarrollo Empresarial (IEDEP) de la Cadmara de Comercio de Lima afirma
que ese aumento categoria para las empresas y trabajadores echar de ver el progreso de
la produccion profesional, con la superior disociacion posible, total comenzando en el
lugar del panorama sectorial como provincial.

La produccion profesional en el afio 2017 para la sistematizacion de la PL se utiliz6
encuesta censo a través del 2007 y 2017 ndmero del PBI como de la urbe
monetariamente activa ocupada (PEAQ), cogiendo como origen el Instituto Nacional de
Estadistica e Informatica (INEI). Durante el 2017 la PL general régimen a fraccionar del
digito de operarios con correspondencia al PBI se aumentd en 0,5%, la tasa crecidamente
baja de desarrollo a partir el afio 2009, afio de la dificultad economista internacional.
(Camara de Comercio de Lima 5 de marzo del 2018).

La Camara de Comercio de Lima (CCL) informé la fecha 03 de septiembre del 2012
anuncié relativo la baja produccion agrario restringe recurso de alimentos que las
principales restricciones a una superior medio de alimentos en Per( provienen de la baja
fabricacion agrario y la coexistencia de minifundios que impiden lograr importantes
volimenes de produccion. Explico que, en el fugaz término, ante una ampliacion de
precios de los alimentos, ordinariamente se consideran tres estrategias basicas para
avalar la certidumbre alimentaria: instituir redes de amparo nacional, atenuar los
incrementos de precios y amontonar existencias para afirmar la acogida adecuada de
productos, indico.

Con asiento en la primera habilidad se pueden instituir programas selectivos de
manutencion directa (escolares menores de cinco afios, madres gestantes o en etapa de
lactacion), programas de alimentos por trabajos en infraestructura basica, asi como
programas de transferencias de ingresos (capital en seguro o en especies).Las politicas
destinadas a amenguar el aumento de precios no son de hacedero diligencia luego puede
solicitar o referirse a instrumentos cuyo ecuanime céntrico no es manipular precios, tal

es el asunto de disminucién de aranceles o de Gravamen Ordinario a las Ventas (IGV).
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PRODUCTIVIDAD LABORAL 2008 - 2017

(Var. %% anual)

7.2
6,1
4.9 4.9
4.4
2,5 2.2
1.7
L1
1.0

2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017

Figura 1.Productividad Laboral 2008-2017
Fuente. INEI

El mismo conflicto se encuentra con el acopio de existencias, luego es complicado
concretarla y administrarla por ente estrechamente costosa y consecuencia escasa para
avalar la certeza alimentaria. Peru se encuentra en el conjunto de paises con buen circulo
en Seguridad Alimentaria, segun el Global Food Security Index (GFSI) 2012 descubierto
por la Ecénomo Intelligence Unit (EIU) de The Economist. La CCL considerd que
para lograr una calidad de superior circulo en certeza alimentaria se requiere
proporcionar especifica categoria al aumento seguido de la alteracion en el
agricultor para lograr un adelanto significativo de su produccién y competitividad.

“Hay que arrebatar en célculo que el progreso del nivel agrario tiene un resultando
coeficiente superior en los ingresos de las zonas rurales de Perd que cualquier otra
diligencia econdmica”, indicd. Advirti6 que adentro de esta problematica existen
barreras institucionales que deben ente superadas. Por modelo, para conseguir el
provecho de la alteracién privada en el agricultor es forzoso establecer normas juridicas
eficaces y estables para escrutar y precisar los derechos relativos la hacienda, los titulos

de pertenencia y a la igual estimular esfuerzos para una superior creacion.
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1.1.3- A nivel local

La Gobernabilidad hoy en el Territorio de Lambayeque y su introduccion en la riqueza mundial,
tienen una escala de gran dable agro comerciante una de las vigas maestras, que sera el arbol
colateral del expectante Desarrollo Financiero, entendiendo que la inconstante Impuesto de las
Familias, representa para cualquier patria del universo el 70% de su PBI, es expresar las
unidades econdmicas familiares requerirdn por eternamente de los alimentos para su
subsistencia. Por lo que en el contexto real del agro exportacion lambayecana, asimismo como
Lambayeque constituye la quinta riqueza crecidamente grandioso de la patria posteriormente de
Lima, Arequipa, La libertad y Piura, contribuye con el 3.89% (segun el INEI).

Conjuntamente, es el trio region agraria con aumento, pero en un igual de afios podria
dirigir la clasificacion con lo propio de 36,000 hectareas recientes, de pertenencia del mandato
territorial, para agro exportacion, lo que ha motivado un robusto provecho de los inversionistas
de todo el universo. Teniendo como competencias en este asunto en alimentos perecibles a la
compafiia Setami que incluso se ha podido lograr su caro valor de colocacién de productos a la
sociedad RANZA Y SULLANA por lo que en el cotidiano PERU RETAILel 26 de octubre
2017 anuncia La entidad peruana del tramo logistico Ranza, pertenencia del Grupo Romero,
invirtio S/ 14 millonadas para colocar en maniobra su original foco de comercializacion, situado
en la urbe nortefia de Chiclayo. Esta postura le facilitara a la sociedad enlazar su sistematizacion
con el este y el norte del Per( y expectativa alcanzar a los S/ 4,5 millonadas en ventas mientras
el 2017.

En sociedad PRODUCTOS PERECIBLES Miranda, en que se esta dando esta indagacion y
todavia la capacidad se va incrementando lentamente completo a nuevas empresas
comercializadoras de productos perecibles. Por lo que es ineludible investigar nuevas
alternativas para conseguir aumentar un buen provecho de aptitud al comprador con el justo de
brindar costos crecidamente competitivos a sus clientes que le posibilite extender con un
progreso real conservando la distincion en los mercadillos. En la actualmente la sociedad tiene
serios problemas en la plaza de elaboracién y esta perjudicando clientes y ganancias.

Las utilidades econdémicas descuidado por la compafiia se da por inconvenientes que se muestran
en el eje de elaboracion, cantidad en los procedimientos operativos como en los funcionarios,
como incorreccion de adeudo y compromiso en mecanismo de los operarios, déficit del

particular, infraccion de demanda, desplazamiento redundante, la plaza de quehacer se
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encuentra descompuesto e indecente la superior porcion de la época conjuntamente no existe un
estandar de estacion en la realizacion de tareas. Entendiendo lo dificultoso en la sociedad
productos perecibles miranda, J.L.O- Chiclayo, se ha determinado ejecutar el actual trabajo de

Indagacidn con el final de plantear un procedimiento que lograra optimar su produccion.

1.2- Trabajos Previos

1.2.1- Tesis internacionales

Carrillo (2017) en su tesis “Propuesta De Mejora De La Productividad En La Planta
Procesadora de Lacteos” El Tambo”, Determinando La Medicién Del Trabajo Y Estudio De
Métodos, aprobada Con Software “SIMUL 8”. — 2017 en Quito(Ecuador), se traz6 como
objetivo: mejorar la produccion en la Planta Procesadora de Lacteos “El Tambo™ a través del
calculo del compromiso y resumen de maneras, aprobadas con software “SIMUL 8”. Se llego a
las siguientes conclusiones: El disefio los procedimientos rentables para el espacio de
elaboracion a través del calculo del compromiso y practica de procedimientos, dieron dichas
conclusiones: En el recorrido de elaboracion de queso se obtuvo una deflacion del proceso de
tiempo de 1516,6mim a 233min (84.94% de deflacion); para el producto del yogurt se redujo de
1585,9min a 299,6min (disminucion de 80,90%) y para el provecho nata de 391,2 a 301 min
(descenso del 23,05%) (p. 153).

Robles (2012) en su tesis “Propuesta de Mejoramiento del Proceso Productivo de los
Cereales en la Empresa Big Bran SAS desde la Implementacion de la Teoria de Lean
Manufacturing” — Bogota, se trazé como correcto Plantear una proposicion de mejoramiento del
progreso de produccién de los cereales de hojuelas naturales, utilizando la sistematica Lean
Manufacturing, como Gltima etapa de lograr deflacién de mermas en desechos, estaciones y
costos del igual. Se llegd a las siguientes soluciones, La sistematica Lean Manufacturing, fue
apartada para desplegar la proposicion de progreso del principio de fabricacion de los cereales
de hojuelas naturales, ante el manejo de sus herramientas y conceptos permitio igualar las

posibles oportunidades de adelanto, la optimizacion de medios con los que célculo la sociedad
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y mediante el estudio y la toma de decisiones para la deflacion de pérdidas en barreduras,
tiempos y costos. La microempresa de Cereales Big Bran S.A.S, ofrece rendimiento con
elevados modelos de eficacia, observancia con los compradores y cargo con la perfeccion

perpetua e invencion en las formas de elaboracion.

Vasquez (2017) en su tesis denominada “Propuesta de Mejoramiento de Procesos en el
area de elaboracion de la Empresa Panificadora PANARTE mediante la formacion de tiempos
y Movimientos” en Quito (Ecuador), se disefid como considerado: Perfeccionar métodos en el
espacio de elaboracion de la Sociedad Panificadora PANARTE mediante el articulo de tiempos
y movimientos. El ejemplo de indagacion es a la produccion de grado de magister, se lleg6 a
las siguientes conclusiones el sumario censor del mercado de la planta de la sociedad
PANARTE es el transformacién de produccion de pan popular, completo a que este interpreta
71,06% de la produccion totalmente y es en el que se maneja la superior cuantia de mano de
labor y el frecuencia patrdn de las periodos es pesaje de 22 minutos, dividido de 45 minutos y
comprendido de 2 horas con 2 minutos, cuando este causa es elaborado por un experto
panadero(p.81).

Castrejon (2016) en su investigacion “Implementacion de Herramientas de Lean
Manufacturing en la zona de empacar de un laboratorio Farmacéutico”- 2016 en México, se
traz6 como correcto: Ejecutar un examen de la causa de figura de las lineas blisteres en un
Estancia Boticario para igualar las primordiales zonas de congruencia e realizar herramientas
de Lean Manufacturing para su valor, desplegando para todo utensilio una sistematica que
lograra implementar. Se llegé a las siguientes conclusiones mientras la ejecucion de esta teoria,
se realiz6 una investigacion bibliografica acerca de los argumentos de Lean Manufacturing, su
tradicion y su progreso, asimismo se asemejaron una de las bases mas importantes de esta ética
que son los siete despojos, es de aumenta categoria identificarlos ya que de lo inverso podemos
vivir viendo exclusivamente el pico del iceberg y no darles disolucion a los problemas. Una de
las aportaciones de esta labor radica en coleccionar las ideas tedricas de las desemejantes
herramientas de Lean Manufacturing, hoy que al presente no coexisten muchos escritores que
manejen este contenido. La ocupacion se enfoco en determinar el mercado de tiesura de una
estancia boticario, esto se logré examinando los distintos periodos implicados en la causa de
aspecto de las lineas claves del progreso (las lineas blisteres), en palabra de examen se pudo

unificar que la duracion de set-up superior eran los que detallaban con cambios de negacion, es
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demostrar crecidamente la estacion que es lo mas habitual. A tomar el portante de esto se llevo
acabo la sistemética de los 5 como para igualar las cusas fibras de gusto de diferenciacion, las
cuales se muestran a continuidad: Expediente grosor, no se hallan homogeneizadas las tareas de
acoplamiento, no se hallan homogenizadas las tareas de desinfeccion, toma excesiva estacion
localizar los materiales y formatos de las herramientas. Podemos ultimar que la causa de
amaneramiento en dadas lineas tiene inconvenientes en manera a las tacticas de compromiso,

los cuales muestran alteraciones, hoy que no se ejecutan de modo normal.

Peralta & Rocha (2015) en su investigacion “Propuesta de Implementacion del Modelo
de Gestion Lean Manufacturing en la Empresa Ajover S.A."-2015 en Cartagena de Indias-
Colombia, se traz6 como ecuénime: Plantear una proposicion para llevar acabo la matriz de
misién Lean Manufacturing en la sociedad Ajover S.A. aumentando la claridad en sus
procedimientos y su nivelacion de eficacia para conseguir superior capacidad. Se llego a las
siguientes conclusiones lo que significa para el componente experto retribucion acabado esta
aplicacion, es la congruencia de haber podido emplear lo que a lo extenso del trayecto se les
inculco, aquel deseo de invencion y de discutir lo determinado. La retribucion pudo afiliarse a
la forma que es esencia céntrica en su tarea, este ciclo a partir una apariencia reprobacion, es la
culminacion que pone a ensayo los saberes adquiridos por los investigadores, que a excepcion
de los que prepara para extender con el progreso que apenas comienza en las aulas del espiritu
mater y que no debe acabar nunca, sitio que la investigacién de mejores maneras de formar las
cosas debe ente la iniciacion que rifia eternamente el &nimo ambicioso. Para Ajover S.A., esta
investigacion constituye una significativa contribucion, hoy que el tipo de las posibilidades de
perfeccionamiento que pueden transportar a la empresa a transformarse en una compafia de
Género Mundial. En su enfoque es notorio la utilidad de perseguir creciendo de cualidad
sostenible y este compromiso se alinea completamente con ese plan, revelando una modeladora
completamente aplicable al contexto de la sociedad y dadas conclusiones sera la sumersién en
un periodo de mejoras incesantes, redundando en superior eficacia, aptitud y aforo de progreso
(p.140).

Valdes (2012) en su tesis denominada ‘“Propuesta de Implementacion del Lean
Manufacturing para la optimizacion de los Sistemas logisticos en la Empresa SERVIENTREGA
Internacional”- Bogota se traz6 como interesado: Crear una proposicion que asegure optimizar

los procedimientos logisticos utilizando herramientas de Lean Manufacturing en la sociedad
22



SERVIENTREGA Internacional S.A. Se llego a las siguientes conclusiones: Servientrega
Internacional S.A ,lograr mejorar sus procedimiento de Transaccion y fundamentalmente Envio,
hoy que al ejecutar un diagnosis minucioso de las sistematizacion y aprobar su relevancia de
realizacion, se establecieron asuntos precisos como labores ineficaces o no imprescindible, aviso
de amparo a la posesion del comprador, vil paralelismo de aprendizaje relacion al adecuado
manejo de un partida, rutas en almacenamiento que podrian crear cambios y desorientacion de
lugar. Al examinar ciertas métodos de Lean Manufacturing, seria viable cambiar las maneras de
adeudo para disminuir minutos y ejecutar acuerdos que si conforme deben cumplirse con la
impuesto y sostén de todo el recurso humano, especialmente con el patrocinio de la entrada
Administracion, lograrian alcanzar a ente de gran sefial para la colocacién, disminuyendo en un
34.61% los minutos de encargo de un remesa, conjuntamente de aminorar dafios por malestares
expertos, merma de consumidores tal como consecuencia primordial al quebrantar con sus
recursos en manera de minutos de pago e inexactitud de averiguamiento del status de su
expedicion. Por nuevo sitio, al emplear la ejecucién de herramientas Lean Manufacturing
Servientrega Internacional S.A se viga ante las infracciones y/sanciones por uso no permitido

en los requerimientos legitimos, cantidad interior como internacionales (p.83).

1.2.2- Tesis Nacionales

Rodriguez( 2014) en su tesis “Propuesta de Mejora del Proceso Productivo del Vino
Borgofia Semiseco aplicando Lean Manufacturing, para incrementar la Produccién en la
Sociedad Bodegas EL ZARCOQO" se traz6 como correcto Acrecentar la produccion en la sociedad
Bodegas el Zarco, utilizando Lean Manufacturing en el sumario fructifero del vino borgofia
semiseco.se llego a las siguientes conclusiones Conforme el examen anterior de la contexto
presente de la sociedad en su sumario fructifero de elaboracidn de vino borgofia semiseco se
estimaron los elementos de elaboracién, costes de sistematizacion y saldos totales, lo que se
manifestd en sefiales de encargo los errores de dada sociedad en sus elementos comunes, con
esta proposicion de adelanto se puede alcanzar a someter los minutos en las labores de

elaboracion asimismo como la inspeccidn e inspeccion de procedimientos.
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Arana (2014) en su tesis “Mejora de Productividad en el area de Produccion de Carteras
en una Empresa de accesorios de Vestir y Articulos de Viaje”-2014 en Lima, se traz6 como
ecuanime: Optimar la produccion en el mercado de elaboracién de carteras en una sociedad de
accesorios de cubrir y articulos de ausencia. Se concluy6 que la correlacion al examen de la
fertilidad sistémico, posteriormente de llevar acabo los incrementos, se examind un
acrecentamiento enorme de 1.01% con relacion a la produccion primero, lo que representa que
la adelanto fue practico a fugaz término, equivalentemente implicé en la Seguridad con un
aumento de 31%. Contribucién final, relativa a este plan de indagacién me servira para examinar

las herramientas utilizadas y ver la produccion de la sociedad (p.215).

Soto & Vega (2012) en su tesis “Aplicacion de Herramientas del Lean Manufacturing
para aumentar el proceso productivo de sacos de Polipropileno en NORSAC S.A.”- Trujillo, se
traz6 como imparcial Optimar el sumario fructifero de sacos de polipropileno en NORSAC S.A.
dividiendo de la colocacidn de Herramientas del Lean Manufacturing. Conclusiones, Mediante
la diligencia del VValue Stream Mapping, se logro determinar la Contexto Presente de la Vinculo
de Importe de NORSAC S.A. Llegando a concluir que el primordial resto en el causa de
elaboracion de sacos de polipropileno es tiempo de la superproduccion que producia a su ciclo
un demasia de relacion de adeudo en causa (semejante a 5.008 dias de elaboracion), elemento
premio (semejante a 3.451 dias de elaboracidn) y fruto acabado (semejante a 3.195 dias de
fabricacion); lo que figuraba una merma para dicha sociedad al transformarse en un expediente
bancario paralitico y que conjuntamente, pretendia de plaza para ser reservado y particular para
ser manejado. Nuevo resto contrario en la causa eran los amplios minutos de expectativa,
universalmente originados por los amplios minutos empleados al preparativo de las
herramientas para un cambio de fruto, produciendo el crecidamente amplio el del preparativo
de la impresora, de cerca de 80 minutos por cambio de provecho; como, asimismo, por la baja
medio de las maquinarias a causa de la pereza de las mismas por sostenimiento correctivo.
(p.216)

Bances (2017) en su tesis “Implementacion de Lean Manufacturing para incrementar la
produccion en la fabrica metalmecénica Wensay Aceros s.a., Puente Piedra” — 2017 en Lima se
traz6 como imparcial: Una Implementacion de Lean Manufacturing para Optimar la Produccion

en el Obrador Metalmecéanica Wensay Aceros S.A. Se llegd a las siguientes Conclusiones:
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Permitir tomar en consideracion que la produccion adelanto en un 24% de la elaboracion,
logrando optimar la temperatura trabajar adentro del obrador para los trabajadores y asimismo
el aumento del provecho para la administracion y asimismo mediante la implementacién del
instrumento Lean Manufacturing se certeza que la eficacia adelanto de 6.9% mientras la
elaboracion. Contribucion final, la implementacion de emplear un adelanto al obrador
metalmecénica da numeroso que advertir como busqueda un medio para optimar la produccion
(p.131).

Rodriguez (2015) en su tesis “Propuesta de mejoramiento de la gestion de produccién
de conserva de anchoveta en crudo en la zona de corte y eviscerado, basada en Lean
Manufacturing para disminuir los costos unitarios en la empresa inversiones generales del mar
S.A.C.”, Chimbote, se traz6 como justo: someter los costes unitarios en asiento a los avances en
el encargo de elaboracion de esterilizacion de anchoveta en riguroso en la maniobra de cisura 'y
eviscerado aplicando Lean Manufacturing en la sociedad Inversiones Generales del Mar S.A.C.,
Chimbote 2015. Se lleg6 a las siguientes conclusiones: La adelanto en el encargo de elaboracion
de conservas de anchoveta en cruel empleando la sistematica Lean Manufacturing admite
someter los costos indivisibles de elaboracion en S/. 0.14 soles por toda pesadez realizada en la
sociedad Inversiones Generales del Mar S.A.C, ello es evidente en el molesto que la diligencia
de Lean Manufacturing logra someter o excluir los despojos sucedidos en la causa que son las
razones directas o furtivamente del numeroso coste de elaboracion de conservas de anchoveta.
De modo establecido, se concluye lo subsiguiente, se evalud el sumario fructifero de conservas
de anchoveta determinando los despojos en la maniobra de incision y eviscerado, que se certeza
en la deflacion del horario de produccién de 2.27 a 2,07, de produccion sistémico de 3,11 a 2,76,
entrambos conectados derechamente a la produccion de elemento recompensa, que se minoro
de 8,33 a 8,25 y la produccidén de ayuda de labor, que decrecio de 12,21 a 9,19 en el afio 2014
relacion del afio primero; ello se afilia al aumento en los despojos de elemento premio de 67,65%
a 69,19%, y de las cantidades no proporcionado, de 1,96% a 2,18%; a origen de la incompleto
tonelaje del particular del plaza de corte/eviscerado, a la irreal causa y falta de estimulo,
asimismo de la elevada cosecha de proceso estimulado por la inapropiada colocacion de vegetal,

gue aumenta la cosecha de envio entre las operaciones(p.183).
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Mejia (2013) en su tesis “Estudio y Propuesta de mejoramiento del procedimiento
productivo de una linea de confecciones de ropa interior en una Empresa de tejido estableciendo
la funcién de herramientas de manufactura esbelta” Lima se traz6 como imparcial Desplegar el
examen Yy la proposicion de perfeccionamiento del mercado de confecciones de la sociedad en
resumen por mediano del afan de herramientas de industria esbelta. Se llegd a las siguientes
conclusiones Las herramientas de las 5SS es esencial, como se logra estimar en este adeudo de
exploracion, para dado funcionamiento del sustento libre y la ulterior Ilevando a cabo una cosa
del SMED, ya que a excepcion del asiento primero de las 5S’s seria estrechamente dificultoso
lograr ejecutar otros instrumentos de industria esbelta. La ejecucion del sustento libre en unido
con las 5S’s contribuira a optimar el circulo de adeudo, hoy que, con la exclusion de labores
innecesarios entre el proceso fructifero, originara el cambio de modo del personal hacia un parte
de adeudo claro, ordenado, indudable y atractivo para ocuparse, es por ello que es esencial la
colaboracion de todos los individuos de la colocacion a partir los directivos incluso los

trabajadores. (p.119)

Collantes (2018) en su tesis “Analisis y propuesta de mejoramiento en el procedimiento
de lavado y tefiido de Prendas de vestir usando herramientas Lean Manufacturing y averiguacion
de Operaciones” en Lima, se otorgd como ecudnime: Examinar, determinar y optimar los
procesos productivos en una manufactura técnico destinado a los servicios de terminado en
prendas de cubrir empleando herramientas de Lean Manufacturing e indagacion de combate. Se
llegd a las siguientes conclusiones: Presentemente la division perteneciente se halla en
decrecimiento, evidente en la cerradura de empresas textiles por pequefia peticion y en la
incision de provision de caracter que presentemente inspeccionan. Para el asunto de entidades
que tercerean beneficios, como la actual Pyme, se ha asentado un acrecentamiento en entradas
completo a que las compafiias fabricantes del conforme fin (creando relacién a otras Pymes) la
secuela dispendiosa es implementar la plaza de lavado y tefiido como las maquinarias son caros
y supremamente no les sale beneficioso por el ruin horizonte de las ofertas.

La actual colocacion célculo con cabida en maquinarias para marchar coincidente al

Tackt time; a excepcion de su estrecho particular en la plaza de liso ajusta su cabida omitiendo
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maquinarias a excepcion de usanza. Con la presentadora exacta se puede igualar el término de
prendas a causar en la vegetal eternamente y cuando se produzca una usanza efectiva de los
medios. Para el asunto de una elaboracion mezclado se tiene 1200 prendas drill y 825 prendas
jean. Las herramientas Lean Manufacturing usadas tendran que formar decisiones y cuantificar,
ya que la alteracion en las 5S’s debe impresionar eficientemente en la norma de repeticion,

deficiencias y tiempos de pago (p.99).

1.2.3- Tesis locales

Chang (2016) en su tesis “Propuesta de mejoramiento del procesamiento productivo para
aumentar la produccion en una empresa dedicada a la elaboraciéon de sandalias de bafio” en
Chiclayo, del autor(a), se traz6 como justo: Mejoramiento del progreso fructifero para aumentar
la produccion en la Sociedad a la elaboracion de Sandalias de Bafio. Se llego a las siguientes
conclusiones: A fraccionar del dictamen del contexto presente de la causa de elaboracién de la
sociedad se determind que existe superior porcién de la peticion en demanda de sandalias que
la sociedad no alcanza a envolver, por tercero, se logra a envolver, fallo con dias de demora. Es
asimismo que se determin6 que la empresa labora a un 35% de su aforo, repudiando advertir un
espacio de aforo ocioso y la congruencia de aumentar justo espacio para atender la peticién
insatisfecha. Contribucion final; la actual indagacion me sirvi0 para examinar y conseguir
aumentar la cabida de utilizacion de la planta y asimismo someter significativamente los tiempos

0ciosos (p.113).

Orozco (2015) en su tesis “Plan de mejoramiento para incrementar la productividad en
la zona de fabricacion de la Empresa confecciones Deportivas”- en Pimentel, se traz6 como
justo: Fabricar un procedimiento de adelanto en la plaza de elaboracién, para acrecentar la
produccion de la sociedad Confecciones Deportivas Todo Sport. Se llego a las siguientes
conclusiones: Intercediendo la diligencia de los métodos de la indagacion, la audiencia y la
comparaciéon inmediata se evalu6 que los primordiales inconvenientes que perjudican a la
fabricacion y el beneficio de la sociedad son: imperfeccién de adeudo y de adeudo en conjunto
de los operarios, incorreccion de particular, inobservancia de demanda, desplazamientos

redundantes, desconcierto e incorreccion de alimento y de lavado. La contribucion final relativo
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al procedimiento de perfeccionamiento de la sociedad le incorreccidn que trasto las herramientas

de Lean Manufacturing y programas de aprendizaje para una superior produccion (p.156).

Castafieda y Juarez (2016) en su tesis “Propuesta de mejoramiento de la productividad
en el proceso de preparaciéon de mango congelado de la empresa procesadora Peri SAC,
apoyado en Lean Manufacturing” en Pimentel, se traz6 como ideal: Fabricar una proposicion
de adelanto de la produccion en el sumario de produccion de mango solidificado de la sociedad
Procesadora Peru SAC, apoyado en Lean Manufacturing. Se llegd a las siguientes
terminaciones: La produccion del transcurso de produccion de mango congelado, en la
compafiia, se considera aumentar 5 % de la produccion, el VAN es de S/. 275,505.12. La
relacion de Beneficio — Costo (B/C), es de S/.10.82 soles, es decir que por cada S/.1.00 nuevo
sol que se altere se gana S/.9.82 soles. El espacio de recobro es de 3 meses. Por lo que la
propuesta de mejora de la fabricacion en el procedimiento de preparacién de mango congelado,
es bastante beneficioso para la empresa Procesadora Pert S.A.C y, ademas. Habiendo en cuenta
el contexto incierto de la empresa Procesadora Peri S.A.C, se eligio la herramienta mas
provechoso Yy realizable de Lean Manufacturing la sistematica de las 5s lo que se transfigura la
proposicion de la indagacion. El subsidio final seria que la sociedad pueda instituir el
ofrecimiento de mejora que seria de mucho beneficio en su sumario para la produccion del

mango (p.144).

Heredia (2016) en su tesis “Reduccion de mermas en la fabricacion de sacos de
polipropileno para el mejoramiento de la produccion en la Empresa ElI Aguila S.R.L” en
Chiclayo, se trazé como objetivo: Rebajar la disminucion en la elaboracion de sacos de
polipropileno para optimar la produccion en la sociedad El Aguila S.R.L. Conclusiones:
Evaluando el diagnosis de la contexto real de la sociedad de elaboracién de sacos de
polipropileno, se precisd que los porcentajes de disminucion son estrechamente numerosos;
ascendiendo a un cercano del 3 por centena y conjuntamente las causas principales de la
reproduccion de disminucion mientras el sumario de elaboracién de sacos de polipropileno, son
la falla de sustento, maquinaria antigua, inexactitud de aprendizaje al objetivo, la inestabilidad
de la elemento primo, la inexactitud de métodos y formatos de inspeccion. Contribucion final

que la sociedad El Aguila busaca someter mermas en su elaboracion de sacos de polipropileno.
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Carpio (2016) en su tesis “Plan de mejoramiento en la zona de productividad de la
Empresa Comolsa S.A.C. para aumentar la produccion, empleando herramientas de Lean
Manufacturing” en Pimentel, se trazé como objetivo: Disefiar un procedimiento de adelanto en
la plaza de elaboracion de la Sociedad Comolsa. .S.AC para acrecentar la produccion usando
herramientas del Lean Manufacturing — Lambayeque 2015. Se llegé a las siguientes
conclusiones: Se realizé un Dictamen Situacional de la Sociedad utilizando herramientas como
el Esquema de Causa — Efecto para poseer crecidamente en despejado el contexto que estaba
cruzando la Sociedad Comolsa. S.AC y se pudo ultimar que las importantes dificultades que
domina la planta son los tiempos de pérdida conseguidas en la causa, los minutos muertos de la
investigacion de herramientas de adeudo y la incorreccion de civilizacion de saneamiento a

través delos colaboradores (p.154).

1.2.4- Articulos

En el apartado de encargo descubierto el 30.07.2015 nos anuncia relativo a la Produccion
en el PerQ: ¢existe 0 nos suponemos lucrativos? Nos da a frecuentar que hay dos maneras
diferentes de calcular la produccién y, en dada, el Pert parte conforme detenido gracias a la
actividad del PBI. Sin apropiacion, poseen fallas que aumentan la consecuencia.

La produccion es una nocion que perpetuamente esta en la discusion. Es la nocion que el
lenguaje econémico destaca como la cifra para proporcionar las necesidades garantizando al
desarrollo de la elaboracion en el intermedio y extenso término, luego atraviesa de la ayuda con
el provecho viable. Dificultad ¢qué es y como se deduce? La declaracién crecidamente empleada
de produccion es que simboliza la eficacia con que se emplean los elementos de elaboracion en
la causa fructifera de una nacion, es expresar, su cabida de producir crecidamente con menos’.
Su sistematica se da en dos maneras diferentes de calcular la produccidn, en las que concurren
distintos analisis y destaca el MEF en el Marco Macroecondémico Multianual.

El inicial de ellos se comprende como la productividad total de factores (PTF) y se computa
substrayendo la elaboracion del esfuerzo fisico y mental y la del esencial (fabricas, maquinaria,

etc.) al general derivado en el pais, es manifestar, el Producto Bruto Interno.
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El segundo procedimiento es probar la elaboracion originaria y realizar un cociente por cada
operario, calculando la produccion de labor.
Evolucién Dadas conveniencias de evaluar la produccion manifiesta que el Peru, ciertamente,

ha tenido significativos lucros de produccién empezando del 2000.

Revista Chilena de Historia Natural Efectos de la sugerencia costera sobre la
productividad primaria primaveral de Bahia Mejillones del Sur (Antofagasta, Chile), nos
avisa que se ejecutaron investigacion de produccion primordial en Bahia Mejillones del Sur
mientras el periodo septiembre-octubre de 1990. El imparcial primordial de este compromiso
fue aprender la autoridad de los sucesos de insinuacion relativa la produccion primaria juvenil
de la Bahia, y la lista del nitrato comprendido en pulverizacion de atmosfera como origen
secundario de alimentos. La conglomeracion de nitrato e6lico se evalud en una cosecha en la
poblacion de Mejillones. Los contextos oceanograficos se instruyeron en ambas épocas: una al
intimo de la Bahia, adonde se evalud la produccion, y la siguiente en Punta Angamos. Se evalud
el Envio Ekman con datas logrados en el aeropuerto Cerro Moreno y en la Bahia. Las
conclusiones manifiestan que la dinamica juvenil de la produccion fundamental esta dirigida
por los sucesos de insinuacion. Periodos de ingreso produccion son predeterminados por
incrementos en la reunion de nitrato en la zona euforica provecho de la insinuacion costera. La
superior pauta (2342 mg C me3 hr 1) fue mesura mientras el progreso de un flujo rojo producida
por el ciliado autétrofo Mesodinium rubrum. El nitrato aportado por las particulas en
interrupcion no es un agente revelador en la produccion primaria florecido. Palabras claves:
Chile, Bahia de Mejillones, produccion primaria, insinuacion costera.

Revista Lideres publicado 2018-. Nos informa sobre, Un estudio sefiala que las
sobretasas afectaron la productividad del pais. Asi concluye un estudio de la Camara de
Comercio de Guayaquil (CCG). EI mecanismo, que fijo sobretasas de entre el 5% y 45% para
casi 3 000 partidas, estuvo vigente entre marzo del 2015 y junio del 2017. El objetivo del
Gobierno era reducir la salida de divisas en tiempos en los que la economia se hallaba en
recesion. En términos contables la reduccion de las importaciones fue relevante. Entre enero y
noviembre del 2016 frente al mismo lapso en el 2015 la caida fue de 26%; sin embargo, un afio
mas tarde, una vez que se desmontaron, las ventas crecieron en ese lapso 23,4%. Durante la
vigencia, de acuerdo al estudio, el alto costo de insumos, materias primas y maquinarias
extranjeras llevé a que las empresas redujeran su compra y, Como consecuencia, enfrentaron un

impacto econémico. El gremio concluyd que la aplicacion del mecanismo de salvaguardias
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generd una caida promedio de 0,77% en la produccion no petrolera del pais. “Si se toma cuenta
la produccidn no petrolera del afio 2014, el pais habria dejado de producir USD 664 millones al
aflo como consecuencia de las sobretasas. Mientras que, si se consideran los periodos en los que
las salvaguardias fueron implementadas, en promedio se dejaron de producir USD 725 millones
al ano. El efecto durante todo el periodo de vigencia de la medida fue que el pais perdid
aproximadamente USD 1 450 millones de produccion”. Ante ello, la conclusion de la Camara
es que con menos produccion por parte del sector privado se contribuyé a profundizar la recesion
econdémica. Ante estos datos el gremio solicitdé al Ministerio de Industrias la disminucion de
barreras comerciales. Asegura que el pais tiene un arancel ad valorem superior al promedio
regional y que las empresas han enfrentado, incluso, desaparicion tras la aplicacion de las
normativas INEN.

En la Revista LIDERES 2015; Proponen formula para mejorar baja productividad
de pymes en Latinoamérica diciendo sobre Entrevista interna y una disposicion menos
clasificada y mejor tolerancia es lo que sugiere una compafiia mexicana, honrado por la
Gobernacion de Estados Unidos, para aumentar la baja produccion de las pymes en
Latinoamérica. "La productividad en América Latina continua en la nivelacién de los afios 80.
La abertura rentable en medio de las grandes y las pequefias empresas es suprema,
aproximadamente dos veces superior”, dijo actualmente (8 de julio) la directora de la empresa,
Dolores Correa, mediante la manifestacion del Plan en la capital panamefia. La consultora
mexicana ICAM propone aumentar la produccion de las pymes mediante del Sistema de
Medicion y Avance de la Produccion (Simaproc), un sistema que tiene una durabilidad de seis
periodos y que reside en ensefiar a los considerables propietarios y en determinar las dificultades
primordiales que agravia la compafiia. "Si dividimos el PIB por medio de la cifra de operarios,
somos una parte de rentable de lo que lograriamos formar", indagé Correa. El objetivo del
Simaproc es "partir los paradigmas del propietario explotador y el productor flacido", aumentar
la comunicacion adentro de cuya empresa y originar razon de dominio a traves de los
trabajadores. "Poseemos tipos bastantes paternalistas, en el cual hay un papa guia y muchos
hijitos laboriosos, sin embargo ¢quién sabe sobre la gabardina del soldado que alli esta?", se
interrogo la consultora. La formulacion de esta entidad mexicana gano la competencia ‘Caminos
al bienestar en las Américas', planeado por el Departamento de gobierno de Estados Unidos, y
tomo USD 500 000 para implementar el ejemplo en 40 pymes de EIl Salvador y Panama. Segun

el Banco Mundial, el 80% del telar textil industrial de América Latina est constituido por
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pymes. "Si bien las transnacionales acumularan la superior observacion, cuando dialogamos de
puestos hay que idear en las pymes. En Estados Unidos, un caso, el 99% de las empresas forman
parte de pymes (...) el modelo del suefio en EE.UU declar6 el comisionado de comercio de la
Embajada de EE. UU en Panam4, Kevin O'Reilly. El proposito indaga esparcirse en naciones
de Centroamérica. En México, en el cual se esta llevando acabo, las empresas “estan alcanzando
un 258% de reembolso de financiacion mientras los primeros seis meses", conforme los
previstos de ICAM. En Panam4, el planteamiento se va a llevar a cabo mediante el Ministerio
de Trabajo y Desarrollo Laboral (Mitradel) y el Instituto Nacional de Formacién Profesional y
Capacitacion para el Desarrollo Humano (Inadeh), y se van a favorecer de él 20 empresas y
cerca de 600 personas. La baja produccién panama es una preocupacion formativa, segin la
viceministra de Trabajo, Zulphy Santamaria. Es “imprescindible” infundir al operario

"habilidades ductiles” como la formalidad o el compromiso, examino.

Medina Fernandez de Soto, Jorge Eduardo (2018), Modelo integral de productividad,
aspectos importantes para su implementacion. Boletin Escuela de Administracion de Negocios
2010, El Modelo Global investiga la mejora de la produccién, empezando de los propositos
fundamentales de compafiias, el estudio y mejora de la oferta de importe para el consumidor,
estableciendo la nivelacion de ejecucion insuperable y los bienes tangibles efectivamente
indispensables. Asimismo, establece los procedimientos empresariales de formacion de
valoracién y es un indicador hacia el crecimiento de la proposicion de valoracién. También,
examina las financiaciones indispensables para los acontecimientos propuestos de valoracion,
averiguando un incremento fundamental permanente. El escrito aclara en primer punto las
razones y factores del ejemplar y posteriormente determinadas formas primordiales para sus

herramientas.
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1.3- Teorias Relacionadas al Tema
1.3.1 Gestidn de la Produccion

1.3.1.1. Gestién

Es la accion de ejecutar y conducir una actividad entendida determinado a establecer los
propdsitos y métodos para su realizacién, a detallar la entidad de procedimientos, con el limite

de realizar la tactica del desarrollo y a efectuar la mision del trabajador.

(Ramirez, 2005, p. 14). La gestion conlleva a la operacion de hechos para obtener una
solucion. Como expresa Fajardo (2005), la terminacion gestion posee correlacion ajustada con
la terminacion inglés Management, el cual fue interpretado al inicio al hispanico como mandato
y hoy en dia es deducido como gestion de entidades, en aviso al “compuesto de conocimientos
renovados y sistematico en correlacibn con los procesos de diagnosis,
disefio, planeacion, realizacién e inspeccién de los hechos teoldgicos de las entidades en

relacion con un entorno sociable consejero por la razon sociable ley técnica” (Fajardo, 2005).

La gestion austeramente ideal se asemeja a la funcion ordinaria de demanda,
herramientas, individuos y financieros en el ambito de un sistema que asigna atributos y
obligaciones y que precisa el resumen de la segmentacion de la labor.

(Martinez Nogueira, 2000, pag. 11).

1.3.1.2 Produccion

Se dice que elaboracion es cualquier tipo de diligencia consignada a la elaboracion,
produccion u proceso de riquezas y mercados. En tanto la fabricacion es un sumario confuso,
intima de desiguales componentes que logran partir en tres grandiosos grupos, a saber: la tierra,
el esencial y el trabajo.

Segln Heizer y Render nos muestran que Produccion es: “Es la espacio de bienes y servicios”
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Para el filosofo aleman Karl Marx, la modalidad de causar no esta explicito por la esencia o
el conjunto que se produce. Jamas por cuanto se ocasiona, sino por el cardcter en que se

transporta mas alla dicha elaboracion.

1.3.1.3. Gestion de la Produccion

1.3.1.3.1 Definiciones

Adelso Diaz (1993) propone que “el encargo de la elaboracién se ha desconocido en un
escudo primordial para la prosperidad de la aptitud en las que se tengan sumidas la totalidad de
los mercados. Es forzoso abreviar la nivelacion de almacenamientos, hay que efectuar una
superior proyeccién, es necesario obtener, para la sociedad, un retrato de aptitud... son

expresiones que interminablemente logran atender en los titulos de orientacion”.

Este concepto corresponde al uso de un conjunto de herramientas y sistematicas para

esparcir los niveles de la produccion de un sumario o sociedad.

En todos los mercados industriales, emplear un buen piloto de gestién de produccion es
la cifra para que su accion llegue agilmente al triunfo. En este modelo de vendedores la
elaboracion es su dispositivo mas significativo, por lo que es primordial que el igual cuente con
los examenes y las organizaciones oportunos que conserven su crecimiento en un nivel

inapreciable.

Cuando hablamos de encargo de la elaboracidn nos estamos refiriendo al unido de instrumentos
dependientes que se emplean necesariamente, para desarrollar los horizontes de fabricacién de

una compafiia que se ofrece a mercantilizar sus propios mercados.

En tal conocimiento se han ido desarrollando los métodos de Comision de la Elaboracion, sus

metodicas y éticas.
Para Ochoa y Subillaga (1991) se logran congregar en cinco seminarios distintos:

1. Clasica: Inventivas que viven desde que Taylor y su aparato (Gilberto, Gantt..) crean la
“Direccion Cientifica de Plantas Industriales”, arraigarse aportaciones asi: la disertacion del
adeudo, el boceto de las posiciones de labor y la comercializacion de estos en la empresa, los
manifiestos de la clasificacion de labores, etc.
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Se contiene asimismo intrinsecamente de este ” modo tradicional” de encargo de la elaboracion
todas las aportaciones de los calculos, la indagacién de sistematizacion, los tipos de cantidad de
sospecha de la solicitud, los tipos de mandato de stock, los nimeros de clasificacion y
estimacion de ideas, los de optimizar de bienes y los de redes de columna a las determinaciones;
conjuntamente los métodos de organizacion monetario (presupuestos) y los de inspeccion de

mandato demostrado en el progreso de los procedimientos de coste y cuenta razonada.

2. Materials Requirements Planning y Manufacturing Resources Planning (M.R.P. | y
M.R.P. I1)

Ideologias y métodos que van unidos al progreso de la indagacion. De principio
Norteamericano, al parejo que la hipdtesis “clasica” de encargo de elaboracion, muestra con el
primero, desemejanza de disposicion ideal y no exclusivamente de sumario de referencias. Las
iniciales ejecuciones, habilidades datan de los posteriores lapsos del periodo de los sesenta en
la manufactura norteamericana, entrando a Europa con un suceso disposicion y con nuevos
apoyos de hardware ha incompleto de los setenta, en que a partir en aquel tiempo ha llegado

firme.
3.Justin Time (J.1.T.)

Ldgica y ligado de métodos que se componen en lo que logra denominarse “Escuela Japonesa”
del encargo de Sociedad que posee su propagacién en Europa a compendios de los 80, a manera
de consecuencia del triunfo de las vendedoras industriales japonesas. Conocida asimismo como
la ética de los ceros, por existir guiada a excluir inseparable muestra de dilapidacion de medios,

insertado los minutos.
4. Optimizad Production Tecnology (O.P.T.)

Radica en una diligencia explicativa ejemplo arca negra (es expresar no se sabe lo que hay
intrinsecamente), que establece un relativo método M.R.P. y que apta para crear la clasificacion

de requerimientos graves.

5. Theory of Constraints (T.0.C.)
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Hipdtesis acrecentada por E. Goldratt, igual autor de la O.P.T., estrechamente divulgado por la
best seller “La Meta”. Intenta desplegar un método de encargo completo de la sociedad mediante

del dogma y beneficio de los medios graves.

1.3.2. Disefio de Sistema Productivo

El planteamiento del método fructifero posiblemente es uno de los exteriores del supra sistema
de elaboracidn en el que ascendentes y crecidamente creaciones se han habitual. En tal disefio

las primordiales cuestiones son:

1. Empresa de la cabida rentable de la introduce o fabricas, lo que dialécticamente esta coherente

con la dimension de las fabricas.

2. La eleccion de la causa de elaboracion, adentro del cual se puede preferir a partir una
disposicion por la causa incluso una disposicion por el provecho — estria o vinculo de

acoplamiento cruzando por concepciones variados.

3. Clasificacion e inspeccion de la elaboracion, en la que los métodos como el J.I.T, M.R.P,
procedimientos ductiles, como CAD-CAM o CIM, en los que el sostén de métodos noticiarios

es primordial, es indiviso de los sitios de superior mejora.

1.3.3. Objetivos de la Gestion de la Produccion

. Lograr que se otorguen la produccién demandada en las cuantias, tiempo y aptitud

requerida

. Lograr que estos géneros se elaboren basicamente de los costes presentidos y estos

permanezcan diminutos.
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. Establecer un mediano que adquiera acostumbrado de grafia que se resten los roces y

dificultades interpersonal e inter de departamento.

1.3.4. Funciones de Gestion de la Produccion

. Planificacion: Para conceder la produccién en los tiempos establecidos, inicial hay que
computar qué medios y qué cuantia se precisa, a continuidad hay que apreciar un tiempo de

realizacion, uno de esto se sintetiza en una sospecha de consumicion.

. Control: Para conocer si ejecutamos con el croquis y proporcionando intrinsecamente de
los costos, hay que vigilar la conducta de subsistencias, abastecedor, ayuda de labor y

maquinaria, por lo que hay que instituir unos indicativos de inspeccion sobresaliente.

. Seguimiento: Para lograr verificar la inspeccion se necesita pesquisa, un expediente que

se rellene con la encuesta oportuno en el instante oportuno.
1.3.5. Etapas del Proceso Productivo

- Disefio del proceso. Se dice que el dispositivo hace una reunidn de brainstorming para
precisar cOmo va a mostrarse y distribuir lo transportado. Con todos los prop6sitos relativos al
mostrador, se van produciendo esquemas Yy estudios incluso que, supremamente, se logra y

determina el concluyente, el que sera ofrecido en el cliente.

- Produccién. Se logra transfigurar los elementos primos hasta que se logra el provecho o

favor final.

- Distribucién de productos. Periodo en la que se sitla el provecho o asistencia en los clientes.
El procedimiento de comercializacion de la produccién puede formarse de multiples maneras.
La compafiia seleccionara aquella que vaya crecidamente coincidente a su metafisica y tipo de
beneficio. Podra determinar, por ejemplo, repartirlo entre negocios al por mayor o menor, a

entre difusién en las distintas formas de parte, etc.

1.3.6. Tipos de un Proceso de Productivo
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Se hallan cuatro tipos de sumario de elaboracion desiguales. Son a continuacion:

Produccion bajo pedido: En esta particularidad rentable simplemente se produce un
provecho al periodo y todo uno es desigual, no hay dos mismos, por lo cual se examina
un desarrollo de mano de labor intenso. La produccién logre entre sucesos a ayudar o
salir como consecuencia de la composicion de elaboracion apacible e ejecutar de

maquinarias y/o equipamiento.

Produccion por lotes: Con la asiduidad que sea forzoso se elabora una diminuta cuantia
de produccion similar. Lograra examinarse como una causa de elaboracion agotadora en
favor de labor, dificultad no suele ente, asimismo, hoy que lo usual es acoplar modelos
0 modelos que sinteticen la realizacion. Las herramientas se logran canjear corridamente

para causar una porcion de un provecho desigual, si se desarrolla la insolvencia.

Produccién en Masa: Es como se designa a la elaboracién de cientos de produccion
iguales, por lo corriente en una estria de elaboracion. Este sumario de elaboracion, a
pequefio, expresa el acoplamiento de una sucesion de sub-conjuntos de elementos
propios Yy, universalmente, gran porcion de conjunto de trabajo se encuentra mecanizada
lo que accede esgrimir un digito minimo de operarios sin descrédito de la elaboracién
de un alto digito de productividad.
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Produccion continua: Proporciona elaborar cuantiosos miles de produccion iguales vy,
a discrepancia de la elaboracion en multitud, en este asunto el perfil de fabricacion se
sostiene en trabajo 24 horas al dia, siete dias a la feria. De esta letra se llega a desarrollar
el beneficio y excluir los costos afiadidos de extirpar y detener la causa de elaboracion,

que esta mucho industrializado y notifica menos operarios.

Tipos de procesos productivos l

PROYECTO INTERMITENTE FLUJO LINEAL

LINEAS DE
e m

Bajo Volumenes de produccion [>

Figura 2. Tipos de procesos productivos
Fuente. Fernandez, 2016

1.3.7. Tendencias Aplicables a todo proceso de Produccion

La elaboracién técnica no tiene simulacro de inesperado Y, sin incautacion, se mantiene
transformando y adecuéndose a los nuevos sucesos. Las tres disposiciones que se

manifiestan a continuidad son exclusivamente un modelo de la suficiencia de recreacion

del interés:

Sostenibilidad: Exigiendo al enorme los acoplamientos y la hacienda de
procesamiento, para un superior beneficio de los medios que se convierte en una
sociedad crecidamente permanentes, cantidad de catadura a la manera préxima como a

sSu conveniente venidero.
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e Aplicacién de la tecnologia: Como por modelo en el asunto de la mezcla de robots con
métodos de enfoque. Este argumento va todo periodo a méas, ya que la rutina del conjunto
de técnicas aplicado a la plantacion de la manufactura alcanza que éstas sean numerosas

crecidamente eficaz y, por consecuencia, y mas eficientes.

e Incorporacion de big data: El Big Data accede conseguir una superior conciliacion a
la peticion y la accidn de optimizar de las correlaciones con abastecedores, asociados,
compafiias de carga, a través de ambos, asi como frecuentar crecidamente a fundamento

al viable consumidor para proponer superior las funciones y produccion que solicitud.

1.3.8. Procesos productivos industriales

Los conocimientos productivos industriales son la sucesion de labores solicitadas para fabricar
un provecho. Se hallan diversas maneras para causar un provecho, hoy sea un buen utilitario o
una asistencia. Las técnicas estan situados a mejorar los propositos de fabricacion (costos,

aptitud, seguridad, tolerancia).

Los procesos beneficiosos industriales es asimismo una sucesion en la cual se emplean
maquinarias complicadas, se utiliza menos esfuerzo fisico y mental al instante de ejecutar alguna

diligencia en la compafiia o en el producto.

1.3.9. Produccion y sus elementos componentes

Como ya estar al corriente, la causa fructifera radicaen la innovacion de elementos
fructiferos en materiales o utilidad. Hay actualmente que aumentar que dada innovacion se

forma por medio del uso de un conjunto de técnicas.
Los tres elementos que surgen en la causa de elaboracién son, pues:

. Los factores productivos de los que debe colocar la sociedad para lograr transportar a cabo

su movimiento.

. La tecnologia: Por conjunto de técnicas concebimos la manera de concertar los mecanismos

humanos y materia prima para producir capitales y funciones.
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. Los bienes o servicios que la sociedad origina, los cuales, conmemoremos, logran ser
Gltima etapa (dedicado al uso urgente) o de esencial (ordenado a ser destinado para causar

otros bienes).

@

Tecnologia

Figura 3. Elementos del proceso productivo

Fuente.http://educativa.catedu.es/44700165/aula/archivos/repositorio/1000/1036/html
/1_el_proceso_productivo_y_sus_elementos.html

1.3.10. Administracion de Produccién.

La Direccién de la productividad o la direccion de sistematizacion es la direccion de los
medios rentables de la sociedad. Esta plaza se encarga de la ejecutacion, colocacion,
orientacion, inspeccion y adelanto de los métodos que realizan riqueza y beneficio. La
Direccién de las Sistematizacion es una plaza de practica o subsidencia de la
Administracion. Al ascender al ocurrido de la Direccion de la Elaboracion u
Ordenamiento logramos otorgar un calculo de que se encuentran muy escasos historiales
relativos en este argumento. Varios autores reiteran el progreso de la direccion a lo que
ellos denominan “inventar un consumidor”, como es el asunto de Drucker. Drucker
afirma que para saber el ambiente de la sociedad hay que marchar de su intencion, el
cual es “crear un cliente”. Los mercados son universo de los propietarios, cuyo ejercicio
transforma el requisito viable de los varones en peticion segura.

El cliente

El comprador es quien decide el ambiente de la sociedad, qué realizard y como
progresara. Lo que el comprador adquisicion no es jamas un provecho acaso un
provecho, lo que curva beneficio o asistencia le aporta. EI consumidor es el principio de
toda sociedad y la cifra de su permanencia. Es con el final de observar la demanda de los
consumidores que la comunidad confia a la sociedad la rutina de medios creadores de
dinero. La intencion fundamental de toda sociedad es fundar un comprador; la sociedad

tiene simplemente cuatro utilidades esenciales: la distribucion, la invencién, la fertilidad
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y la lucro, que son las utilidades que realizan rendimiento: una la parte de las funciones
son “costes”.
Comercializacion
Comercializacion es una union de tareas vinculadas a través para efectuar los propositos
de concluida sociedad. El justo primordial es crear alcanzar la riqueza y/o los servicios
a partir del fabricante incluso el prédigo, es un puesto cuyo adeudo compete a todos los
miembros de la sociedad, no a una seccién o divisién especialista.
Innovacion
Invencion es el sumario que incluye a partir de la reproduccion de propoésitos, cruzando
por el ensayo de posibilidad incluso la distribucion del provecho o favor. Las ideas
pueden aludir a desplegar u optimar un desconocido provecho, favor o causa,
mejoramientos constantes de sus produccion y procedimiento, deflacion de los costos,
universo de beneficios distintos que presenten un desconocido viable de complacencia.
La invencion logra otorgarse en muchos &mbitos: mecanico, bancario, general.
Productividad
Produccidn es la correspondencia entre la elaboracién lograda por un método fructifero
y los medios utilizados para lograr contento produccion. Por lo cual permite precisar
como la ocupacion inapreciable, con el minusculo viable de inconvenientes, de todos los
elementos de la elaboracién, para lograr la superior cuantia de fruto de esos recursos
usados en las cuantias planeadas, con la aptitud necesaria, en los términos convenidos.
Ganancia
Lucro es la remuneracion comprendido a los elementos afadidos por los
propietarios de la sociedad, adonde lo alcanzamos conseguir del importe del
provecho sobornado, disminuyendo el coste de los recursos usados, pagos a los
elementos empleados, semejante como sueldo, utilidad y arrendamiento. Es el
Unico experimento efectivo del buen desempefio y es asimismo una recompensa
anverso al peligro de la vacilacion. Es el origen del esencial ineludible para la
alteracion y el desarrollo de la diligencia y del cargo, y asimismo el principio del
caudal fiscal que solucionan al provecho difundido y a la diligencia gubernativa
en general. La elaboracion es el giro de unos recursos usados en produccion,
adonde influye el favor de labor; ésta logra mostrarse de diferente forma, como
laborando en el sumario de transformacion o revolucion de letra directa (artesano,

especialista, experto).
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1.3.8 Productividad

1.3.8.1.- Definiciones
- La produccidn se dice que es la mezcla de factores generales es expresar como el adeudo, el
esencial y cabida fabril que son transfigurados en produccion o beneficio estribando de su

aptitud para el triunfo (Instituto Nacional de Estadistica Geografica e Informatica-INEGI-2002,
pag.7).

- La nocién de produccién se refiere a la elaboracion de riqueza o utilidades y los medios
personal para la produccién de dicha produccion (Krajewsky, Ritzman y Malhotra, 2008,

pag.13).

- El progreso razonado en la produccion asimismo integra dos factores como lo es la cosecha y
la aptitud. Cuando se realiza la minima época viable y el adagio aptitud adquirida se puede ver
el aumento primordial de la produccién de un método fructuoso (Fundacion de Investigaciones

Latino Americanas, 2002, pag.59, Prokopenko, 1989, pag.3).

Viven desiguales asertos en torno a esta concepcién de produccion ya que se ha trasfigurado
con la estacién. Para Martinez (2007) la produccion es un cuadro que irradia que tan bien se
viven utilizando los capitales de una riqueza en la elaboracion de fortunas y productos; cambiada
en una correspondencia entre haciendas esgrimidos y produccion derivadas, indicando ademas
la eficacia en donde los requerimientos -personas, capital, culturas, electricidad, etc.- son
deslucidos para causar capital y productos en el mercado.

- Prokopenko (1989), ensefia que la produccion se ve presumida, dafiada por elementos
interiores que alcanzan ente “duros” (dificultosos de canjear), “blandos” (factible de invertir o
cambiar) y elementos exteriores que no se inspeccionan claramente por las compafiias, por la
cantidad, el régimen monetario de toda nacion, tienen una percusion en el aumento-caida,

servicios comprados, salida de mercancias nacionales, etc. (pag.11).
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Factores duros:

a) Producto: Asentado a la correspondencia de costo-beneficio del provecho en torno
al mercado conteniendo el medio del mismo. La diferenciacion de los clientes y,
las labores escolares y excursionista intervienen en la nivelacion de oferta
(Andrango, 2016).

b)Plantas y equipos: Su buen estado preciso de trabajo, manutencion y uso aumentar

cabida de la planta.

c) Tecnologia: Se relata a los procesos manejables a una maquina e enseres de

exactitud, entre otros.

d) Materiales y energia: Los elementos primos de aptitud crean efectos de aptitud,
incorporado con el componente de sistematicas e inspecciones forzosos de

elaboracién o metamorfosis.

Factores blandos:

a) Personas: Se ve la conducta humanitaria flexible y restringido por elementos

externamente como las situaciones habiles, congruencias de incremento y ademas en

constituyentes intrinsecos se ve la estimulacion, destrezas de adeudo adiestramiento

cuestiones sencillos o propios, etc.

b) Organizacion: Una dificultad hacia el acrecentamiento de la fertilidad se le
imputa la blandura de las capas ascendentes de alta administracion.

c) Método de trabajo: En las manufacturas la “toma” o la “técnica” con la que se
hace una labor reduce la produccién debido a retrasos de elaboracion, desperdicio

de materia prima e gastos.

1.3.9. Productividad Industrial
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Uno de los equitativos de la produccidon industrial es la utilizacion eficientemente de los

capitales que se intiman para la elaboracion. (Garcia, 2006, pag.15)

La produccion embarca la eficacia (medios totales consumidos) y la seguridad (resultados
logrados), tal consecuencia se puede decir como produccion/hora de adeudo, costos seccionales
de los obreros. (Bain,1985, Pag.47).

La produccidn especifica la estacion de como un dispositivo de produccion profesional es
utilizada para lograr un mecanismo de magnitud bruto de elaboracion de capital. (Nezu y
Giovannini,2001, pag,23).

Segun Roberto Garcia Criollo (2009) asume que la produccion no es un régimen de
elaboracion ni de la cuantia que se ha artificial, acaso de la eficacia con que se han mezclado y
empleado los medios para conseguir los rendimientos determinados apetecibles. Luego, la
produccion puede ente régimen conforme el lugar de panorama:
1° = Produccién / Insumos

2° = Resultados Logrados / Recursos empleados

1.3.11. Tipos de productividad

Cuando se dice de encargo de la produccién, se tiene a cavilar uno por uno en
procedimientos, lo cual es una falta, sitio que la produccion es indiviso de los distintos
tipos o clases de produccion, dificultad no el excelente:

- Productividad de procesos. Es el automatismo crecidamente apto de
inseparable ejemplo de medios: fisicos, cientificos, materiales de encargo vy,
relativo inseparable, capacidad compasiva. La conveniente unién de todas estas
formas hace viable: lograr elevadas nivelaciones de aptitud en el tipo de
elaboracion, afiadir importe y conseguir un favor al comprador insuperable.

- Productividad del marketing. En la real riqueza econdmico, tecnoldgico es
completamente forzoso crear tacticas mercantiles que accedan alcanzar a
modernos mercados para asimismo acrecentar la plataforma de consumidores vy,

luego, afianzarlos y fidelizar.
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- Productividad en la innovacion. Es estrechamente significativo que la
invencion se percate como muestra desconocido y beneficioso en la colocacion,
siendo precisas las constantes operaciones de supervision y control del ambiente,
discernimiento del progreso de las propensiones, ejecutar benchmarking (cotejo
entre empresas) y existir estrechamente al estandar de los acontecimientos
tecnologicas.

- Productividad del conocimiento. Las compafias deben poseer ciencias
precisas, de aptitud y actualizadas relativas a uno de los tipos de aspectos
conectados con su perimetro de diligencia: tecnologias, equipos, procesos de
ordenacion, métodos de adelanto de disposicién, etc.

- Productividad de factor total: Se le conoce asimismo por sus siglas PFT. En
este ejemplo de produccion se tiene en calculo la cuantia de elaboracion,
dificultad a discrepancia de la preliminar, para ésta se utilizan diferentes medios
para ejecutar dicha operacion.

- Productividad total: Este permite saber cual ha sido la produccion a graduacion
general en la manufactura de todo uno de los insumos, asimismo como
igualmente la cuantia que ha sido producida. A través del conteo general se puede
conocer si ha habido acrecentamiento o depreciacion en la elaboracion frecuente
de la compafiia y qué cambios o mejoras ha acostumbrado la elaboracién mientras

el procedimiento.

1.3.11 Factores que influyen en la Productividad

A continuidad, logrards observar un minucioso inventario de los fundamentos méas

principales que intervienen en la produccion de tu compafiia.

Calidad

Esta unidad se refiere, principalmente, a la aptitud del provecho y del causa de
produccion del igual, es expresar, que expresion provecho debe ser realizado con
eficacia a partir el iniciacion, tomando en célculo que su aptitud valga el importe de

comercializacion.

Entradas
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La mejora de éste aspecto resulta en el aumento de produccion circunstancial de aquello
que haya ejercitado el adelanto tecnoldgico. Una manera muy practica de ubicar en
ampliacion la fabricacion.

Salidas

Se refiere, fundamentalmente a los efectos o productos obligatorios para el sumario de
fabricacion.

Tecnologia

La prosperidad de éste semblante efecto en el acrecentamiento de elaboracién secundario
de aquello que haya acostumbrado el adelanto cientifico. Un modo muy experiencia de
instalar en acrecentamiento la elaboracion.

Organizacion

Mientras superior organizada esté tu manufactura, crecidamente natural sera la causa de
elaboracion, de tal modo que es digno instituir un método de roles, en que todo indiviso
de tus personal, asi como ademas la maquinaria, tenga una mision en especifica.
Recursos-Humanos

La riqueza de tu personal asimismo se vera reflejado en la cuantia de tu elaboracion, si
no cuentas con un conjunto de trabajadores felices, con toda su deposicion cubierta, tus
productos no tendran una aptitud tan aceptacion y posiblemente el apogeo en los clientes
no sea el deseado.

Relaciones-Laborales

Adentro de la sociedad, debe haber un circulo conforme, debe vivir una correspondencia
positiva entre vuestro personal y su jefe, pues de haber rifias, rencor, o enfado completo
a malos tratos por porcidn de los jefes, esto asimismo afectara el beneficio y la aptitud

de los productos.
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Figura 4. Relaciones Laborables
Fuente. https://ingenioempresa.com/productividad/

Segun Nufiez (2007), asimismo nos indica relativo la nocion de produccion ha avanzado

a través de la estacion y actualmente son diferentes las determinaciones que se propone relativo

lo parecido, asi igual de los elementos que la forman, sin impedimento, hay elementales

fundamentos que se establecen como continuos, estos son: la elaboracion, el individuo y la

riqueza.

- La elaboracion, como mediante de esto pretende descifrar la seguridad y eficacia de

una animosa causa de adeudo en conseguir produccién o ayuda que agraden la

deposiciéon de la casa, en el que imprescindiblemente participan eternamente los

métodos de elaboracion, los cuales se hallan establecidos por crecidamente numerosos

elementos de adeudo que deben estar reformados y las formas de operacion que deben

estar manotereados.

- La persona, como es quien logra aquellos elementos y métodos de adeudo en

correspondencia inmediata para proporcionar parte a la causa de adeudo; vy el capital,

ya que es un mediano que accede evaluar el arresto ejecutado por la persona y su

48



colocacion en correspondencia con la elaboracion y produccién o distribucion y su
encontronazo en el ambiente. Entre los elementos a calcular en produccion estan: la
eficacia, la seguridad, el vigor, y la importancia. Indiviso de los procedimientos
crecidamente recientes que se comprende para el calculo de la produccion,
especificamente para calcular vigencia, es la modeladora de limite Ilamado Analisis
Envolvente de Datos (DEA).

1.3.12 Medicion de la Productividad

La produccion no es una mesura de la elaboracion ni de la cuantia que se ha artificial
(Bain, 1985). Es un régimen de lo conforme que se han compuesto y empleado los medios
para efectuar los rendimientos determinados deseados.

Formulas:

_ producciéon _ resultados logrados

Productividad = =
insumos recursos empleados

Productividad= eficiencia = calidad

tiempo real " unidades producidas

Productividad=

tiempo disponible unidades planificadas

No obstante, no son términos completamente distintos, produccién no debe ente
impreciso con elaboracion. Mientras que la elaboracion es un trabajo de transfigurar medios,
la produccion es una mesura del beneficio en la usanza o diligencia de los medios. “Surgir la
produccion no incluye acrecentar la elaboracion en innumerable definitivo, acaso en un ritmo
superior a acrecentar en los recursos empleados para la reproduccion de ese suceso
elaboracion, lo que se obtiene aminorando el resto de las M.P, el impuesto enorme de caracter
electrizante, inflamables y razonablemente horas— hombre. En otros términos, aumentando

el importe agregado”. (Ocampo, H., 1990).

1.3.13 ¢(Como mejora la productividad?
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Segun Larkin (2012), la realizacion de la produccion se somete de igualar a los individuos
como la cifra de la produccion. “considera a la retribucién como el apoyo, sin embargo, no uno
la fabrica de encargo de la produccidn, los operarios deben indicar que su sueldo es adecuado,
dificultad acabado esto, la retribucion deja su vigor motivador y las observaciones no dinerarios
se retoman crecidamente primordiales. "El conjunto de técnicas es un agente revelador, pero no
el crecidamente significativo. Para aumentar la produccidn, hay que acomodar la conducta de
las personas a los métodos y correspondencia, para que el expediente caritativo se constituya en

el primordial agente que defina si hay desarrollo o detencion.

Segun Deming (1950), aclar6 en su cosecha, que la aptitud del provecho y la produccién
eran un solo ente. Su procedimiento segun Fritz R. S. Dressler y JOHN W. Seybold se puede
congregar en tres condiciones: Motivacion, el discernimiento y la congruencia. La primera hace
informe al progreso del entusiasmo, como si a los individuos se les determina un limite factible
que les de provecho, pretenden ocuparse crecidamente eficientemente. La segunda a la
propaganda del discernimiento y la tercera relativo la diligencia de las habilidades e

planteamientos para ser aperos.

No obstante los operarios no son acaso un agente de produccion, no es el excelente agente, como
asimismo estan los elementos en orden y los cientificos, a excepcion de embargo, es el
crecidamente importante. Frankl artista de la psicoterapia indica que, para descubrir molestia a
la existencia, hay que advertir lo que todo quien le contribuye al universo, lo que percibe de éste
y los titulos de cualidad que tienen a asumir en cualquier suceso buena o desagradable que nos

acontezca.
Formas para incrementar la Productividad

La produccion es dice que va de la ayuda con los medios que modelo la sociedad en sus
combate y beneficios, es un horario significativo al instante de inspeccionar la etapa de la
sociedad y la aptitud de encargo administrativa. Por lo cantidad, vemos 10 formas para
alcanzar que la sociedad sea crecidamente productiva:
1.3.14.1.- Modernicese
Analiza las selecciones que se tiene para rejuvenecer su ostentacion fructifera, maquina,
materiales, procedimientos y encargo. Modernizarse no vacio conlleva lograr conjunto
de técnicas, acaso asimismo es una grafia de cavilar y planear su negocio hacia el

expectante. Dificultad por mediano de la tradicional en la sociedad puede desarrollar su
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cabida de ajuste a la transformacion y de sostenerse modernamente, a través de la
cosecha.

1.3.14.2.- Innove

La capacidad eternamente esta innovando en todas las empresas. Por este conocimiento
que es significativo que asimismo lo haga para no quedarse tardo. Por lo que la creacion
le ayudara a examinar la modeladora de accion para hallar alternativas novedosas que
den soluciones para optimar su encargo y crear una usanza inapreciable de los medios.
Las empresas pueden alterar en su ostentacion fructifera, la usanza del conjunto de
técnicas y el encargo organizacional, entre otros aspectos. Por mediano de la invencion
de la sociedad podria ente crecidamente competitivo e incluido conseguir el progreso de
nuevos productos, servicios u otros.

1.3.14.3.- Capacite a su personal para mejorar la competitividad

El esencial o capacidad compasiva de la sociedad es un expediente estrechamente
significativo, por esto es la cifra que el personal se prepare asiduamente y consigan
nuevas competencias que les admita perseguir acrecentando capacidades para ejecutar
enérgico y eficazmente las labores que les incumben en su sociedad. Habilitar al personal
les ayudard a poseer un buen horizonte de motivacién, produccion, composicion y
adeudo. Coexisten distintas alternativas de reajuste y preparacion que le posibiliten tanto
a los dirigentes como a su personal desplegar superior sus habilidades y competencias,

en antes de acrecentar la produccion de su accion.

1.3.14.4.- Aplique la administracién por procesos, no por funciones

Si todo indiviso de sus cooperadores o trabajadores comprende que sus obligaciones van
crecidamente alli de la escueta observancia de unas actividades definidos y que en
contexto lo que influye es que los procedimientos en los que estan involucrados con la
sociedad se puedan ejecutar, como con ello se favorecen todos, y la sociedad asimismo
podra referir con un conjunto de personal espinoso y preparado a proporcionar lo
superior de si para ir a una a la sociedad. De eso se trataria la direccion por procesos.
Cualquiera de las utilidades que pueda portear la diligencia de esta ética son: superior
planeacion, superior aptitud del adeudo, superior descargo corriente de la colocacion y
observancia de los propositos fundamentales.
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1.3.14.5.- Conviértase en un motivador efectivo

Es en lograr conservar al personal motivado y con cualidad eficaz anverso a las labores
frecuentes y el adeudo que puedan desempefiar hoy que es la cifra para lo cual todos los
procedimientos en lo cual se hallan implicados crecidamente rentables. Por esto es
significativo crear legalidad que vigilen por la fortuna y complacencia del personal.
Conjuntamente, cerca de explicar que al conversar de motivacion no vacio nos explica
al estipendio o rendimientos monetarios que una sociedad le da a su personal acaso
asimismo se trafico de las labores y hechos que incrementen las entidades en rendimiento
del esencial compasivo (celebraciones, satisfaccion, preparacion, etc.).
1.3.14.6.-Planee

Un dispositivo esencial para la orientacion de una sociedad es la planeacion fundamental,
que a favor a concretar los propdsitos, limites, habilidades, legalidad y métodos que se
fomentan en ayuda de la colocacion. Si se quiere ejecutar una buena mision directiva es
trascendental que planee con cosecha y lucidez el plan de existencia de su sociedad,
examinando su argumento y completamente los intérpretes que lo forman.
1.3.14.7.-Administre bien el tiempo

Un aspecto estrechamente significativo que pueden colaborar los individuos vy
compafiias triunfantes es el adecuado encargo de la cosecha. Para que una colocacion o
sociedad logre ejecutarlo y llevarlo a punta en todas las labores que se ha presentado, y
debe fundar y establecer labores en puesto de la cosecha. Y éste es indiviso de los
principales medios cuya usanza es ineludible optimizar para acrecentar la produccién.
1.3.14.8.- Use la comunicacion de forma estratégica

La buena noticia es un dispositivo preciso para que la sociedad sea crecidamente
lucrativo, ya por lo mediano de un buen encargo de la noticia interior y exterior se podra
instituir planes de ejercicio que sostengan la obtencion de sus finalidades, optimar el
temperatura labor, crear una buena popularidad, proporcionar a echar de ver a los
consumidores su portapapeles y regularizar apropiadamente el adeudo al intimo de su
sociedad, en medio de muchos otros actos productivos para dicho adiestramiento
industrial.

1.3.14.9.- Administre inteligentemente su capital de trabajo

Una afable direccidn de esencial hacia el adeudo garantiza la liquidez de la sociedad, lo
que le faculta reconocer en representacion precisa con absolutas atenciones economicas

y crear contexto favorable para mercantilizar, cantidad al instante de ceder, como de
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adquirir. Indiviso borde vacada repercute en la produccién. Conjuntamente, cuando una
sociedad es responsable, estd en minimo inseguridad de poseer que enredar su maniobra
por incorreccién de los medios apropiados.

1.3.14.10.- Considere ingresar a nuevos mercados

Probablemente a través de los limites territoriales se hallan en el cual se puede afiliarse
que todavia no sabemos que son especialmente favorables para la accion. Principiar a
expandirse al evento de incursionarse en mercados internacionales logre crear revelar
vias para acrecentar el rendimiento y produccién, empleando casualidades que
propongan los acuerdos mercantiles u otros. Al mirar la generalizacion usted lograra
difundir su accion y alcanzar con su produccion a distintos sitios del universo.

1.3.14 - Eficiencia, efectividad y eficacia

Segun Compariia Andina de Fomento por el Ing. Rodriguez y Gomez en el afio 1991. Existen
trio métodos comunmente empleados en cuya valoracién del desembargo de un meétodo, los
cuales estan estrechamente conectados con aptitud y produccion las cuales son: eficacia,
seguridad y energia. Conjuntamente, a excepcion de, a veces, se les deficientemente deduce,
mal manejo o se estiman semejantes; completo a ello, creemos provechoso detallar aqui
cantidad las definiciones de los mismos como su correspondencia con aptitud y
productividad.
1.3.14.1 La Eficiencia.

Se utiliza para proporcionar célculo la rutina de los medios u observancia de
funciones con ambos sentidos: Primeramente, como correspondencia entre la cuantia de
medios empleados y la cuantia de medios que se habia apreciado o sistematizado
esgrimir; en segundo, como valor en el que se emplean los medios usados
modificandolos en produccion. Es la ganancia de un imparcial con el minimo coste.
Cabida de esgrimir racionalmente los medios, en la consecucién de los objetivos. La
gran categoria que tiene la eficacia nos lleva a colocar crecidamente empaque en la
direccion de los recursos (hacia dentro) descuidando la observancia de objetivos, de los
resultados de la aptitud y la produccion. Estos son los llamados estilos eficientitas:
observancia de sospecha de gastos, usanza de las horas disponibles, ejecucion de

actividades, etc., son expresiones muy comunes caracteristicas del eficientisimo.
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Eficiencia= (Resultado alcanzado/Costo real) *Tiempo invertido/
(Resultado esperado/Coste estimado) *Tiempo previsto.

1.3.14.2 La Efectividad.

Es la correspondencia dentro de los rendimientos alcanzados y los rendimientos
que nos habremos presentado. Cuando se valora la seguridad como excelente juicio se
cae en los estilos efectivizas, aquellos en que lo significativo es la secuela, no importa
a qué coste. La seguridad se relaciona con la produccion a partir de la impresion en la
obtencion de superiores y preferibles rendimientos (segun el ecuanime), a excepcion

de adolece del rudimento de uso de recursos.

Efectividad=

(Puntaje de eficiencia/Puntaje de eficacia) /2) /Mixima puntuacion posible.

Obtendremos un porcentaie que nos dira lo efectiva que es la actividad analizada.

1.1.1 Eficacia
Es aquello que valora la colision de lo que hacernos, del beneficio o funcion que

prestamos. No puntada con causar con 100% de seguridad el favor o fruto que nos
fijamos, cantidad en cuantia y disposicion, acaso que es forzoso que el igual sea el
conveniente, aquel que lograré efectivamente indemnizar al consumidor o impresionar
en nuestros compradores. Como puede deducirse en el vigor es un juicio estrechamente
coherente con lo que hemos determinado como aptitud (ajuste a la rutina, gusto del
comprador), sin embargo, considerando a ésta Ultima en susceptible extenso (aptitud de
procesos, sistemas, medios), el vigor debe ser utilizada en unién con los dos juicios

anteriores.

Eficacia= (Resultado alcanzado*100) /Resultado previsto
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1.4- Formulacion del Problema

El problema de investigacion queda determinado en los siguientes términos:

¢La gestion de produccién permitira aumentar la productividad en la Empresa Miranda S.R.L?

1.5- Justificacién e Importancia

La actual informacién nos ayudara a contribuir soluciones a un ambiente organizativo
frecuente que en las empresas industriales se dando aportando valiosos conocimientos en el
adelanto continuo de los procedimientos a través de la rutina de métodos innovadores, alcanzando
asimismo un beneficio de medios humanitarios, técnicos y de materialista consiguiendo un buen
aumento en la fabricacion y optimizando el encargo de los medios. La apologia frente a lo
dificultoso que se busca, comprende en los aspectos sociales, econdmicos, ambientales y
tecnoldgicos. A partir el lugar de panorama general, la porcion esencial en el proceso de progreso
de una habilidad sutil promueve la penuria de lograr optimar perennemente, cantidad en al
perimetro particular como en el profesional; conjuntamente de dejar habilidades errados, crear
ideas para un buen recurso de dificultades y mover un espiritu ambicioso en el progreso de tareas
de adelanto, excluyendo prototipos que paralizan el adelanto por malos costumbres.

A partir el lugar de panorama bancario, la vision de modernos oponentes y las ascendientes
demandas por porcién de los consumidores en terminacion de cantidad, duracion y aptitud hace
transferir a las compariias la miseria de optimar perennemente de cualidad sistematizado. Para
asimismo revolverse los retos de capacidad, las compafiias necesitan la diligencia de distintas
maneras que sean Util para aumentar la produccion con el imparcial que la manufactura de
alimentos se vea perjudicado por el aumento de la peticion de produccién en los clientes buscando
asimismo una delantera competente. Es aqui adonde radica la categoria de este plan que rebusca
someter mermas, los defectos a nada, crear una civilizacion de desconfianza y colocacion y optimar
la produccion de las lineas empleando los mismos medios con que cuenta la sociedad hoy en fecha.
Al poseer superior fabricacion se podra conseguir mayor colaboracién en los clientes y conseguir
mayores entradas.

A partir el lugar de panorama ambiental, ha innato un pliego estrechamente significativo en

la compafiia industrial presente peruana, ya que modelo un carretera que tienen que perseguir las
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organizaciones para lograr rivalizar en importe, aptitud y estacion de desembolso, a través de la
exclusion o deflacion de los diferentes tipos de despojos (sobreproduccion, cosecha de expectativa,
envio, abundancia de reo, relacién, corriente y defectos, medios humanos deficientemente
utilizados) que afectan a las empresas adentro de sus procesos productivos y asimismo lograr
mejoras en la aptitud del provecho, el estacion de elaboracion y deflacion de los costes.
Proponiendo asimismo las 5s cooperamos al arreglado y amparo del mediano circulo; al gobierno
y la codificacion de los desperdicios previendo asimismo el contagio de aguas y pisos que
impurifican el medio cercano. Se pretende ademas que los individuos implicados en dicho plan
tomen conocimiento y admitan una civilizacion para atender el mediano circulo intercediendo el
afén de las 5s.

A partir el lugar de panorama tecnoldgica, se apoyara en el uso de Lean Manufacturing o Industria
Esbelta, segun Orteaga, es una sistematica apoyada en el método de elaboracion de Toyota que,
evaluando la exclusién de despojos o labores que no afiaden importe, tolera lograr rendimientos
rapidos en la produccion, capacidad y rendimiento de las compafiias a excepcion de la privacion
de ejecutar adquision en maquinas, particular o conjunto de técnicas. La metodologia de Lean
Manufacturing comprende una sucesion de métodos rentables de ingreso eficacia en el ambiente
fabricador alcanzando mejoramiento importante ya que recubre todos los aspectos de vinculo de

elaboracion.

1.6- Hipotesis

La gestidn de la produccion ayudara a aumentar la productividad en la Empresa Miranda
SR.L
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1.7- Obijetivos
1.7.1.- Objetivo General

Determinar la gestién de la produccion para mejorar la productividad en la
Empresa Miranda S.R.L

1.7.2.- Objetivos especificos

- Analizar el estado actual del proceso de alimentos perecibles de la empresa
Miranda S.R.L

- ldentificar los factores que actian en la productividad en los alimentos
perecibles de la empresa Miranda S.R.L

- Plan de gestion de la produccion para aumentar la productividad en el proceso
productivo de alimentos perecibles de la empresa Miranda S.R.L.

- Evaluar técnicamente el costo-beneficio de nuestra propuesta de mejora para la
empresa Miranda S.R.L.
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II. METODO

2.1- Tipo y Disefio de Investigacion
2.1.1.- Tipo de Investigacion
Por el proposito: Aplicada.

Porque con el uso de los equipos de Lean Manufacturing se logré precisar la diligencia

en el proceso fructifero de dicha indagacion.
Por el objetivo de estudio: Descriptiva - Cuantitativa

Porque se relatd el acontecimiento de analisis en todo lo que corresponde a sus tipos,

propiedades y especialidades.

2.1.2.- Disefio de investigacion
No experimental —

No experimental: Porque evidenciara la hipétesis entre sistematicas universales y

juicio de un técnico.

Disefio No Experimental

A X1
_—

Doénde:

A: Colaboradores de la empresa.
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X1: Descripcion de la productividad.

2.2- Variables, Operacionalizacion.

2.2.1. Variable independiente: Gestion de la Produccion

2.2.2. Variable dependiente: Productividad
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2.2.3. Operacionalizacion:

2.2.3.1. Variable Independiente

Tabla 1. Operacionalizacién de la variable independiente

Variable

Instrumentos de

Independiente Dimensiones Indicadores Items recoleccion de datos
DOP
Flujo de gestion de DAP
procesos Tiempo o duracién de
produccidn
Gestion de Recursos de le)ﬂrztse;ll\é/llgrlm?ﬂs Encuesta Cuestionario
Produccion produccién g Entrevista Guia de entrevista

Hombres /Turnos

Capacidad de Planta

Capacidad de produccion
Capacidad ociosa

Fuente. Elaboracion Propia
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2.2.3.2.- Variable Dependiente:

Tabla 2. Operacionalizacion de la variable Dependiente

Productividad

Materia Prima

Unidades producidas/Kg de

M.P

. Técnicas de
Variable . . . - Instrumentos de
. Dimensiones Indicadores recoleccion de .
dependiente datos recoleccion de datos
Mano de Obra | Cantidad de produccion/ H-h
Ficha de
recoleccion de Ficha de
datos recoleccion de datos

Fuente. Elaboracién Propia
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2.3. Poblacion y Muestra

Unidad de analisis: Gestion de la produccion

Poblacion: Procesos de la empresa Miranda S.R.L

La poblacion dada para esta investigacion fueron todos los trabajadores de la
Empresa Miranda S.R. L. Chiclayo — 2018, siendo el tamafio poblacional de 12
trabajadores.

Muestra: Proceso productivo de alimentos Perecibles.

La muestra esta organizada por 10 operarios del area de proceso de produccién
de la Empresa de Miranda S.R.L. Chiclayo - 2018.

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos, validez y confiabilidad.

2.4.1. Técnicas de recolecciéon de datos

En esta investigacion se pudo emplear las consecutivas técnicas de recoleccion de datos.

- La Entrevista.

Segun Kerlinger (1985), “es una comparacion que se produce entre personas, en
que un individuo enuncia a otras interrogaciones cuya finalidad es alcanzar respuestas
vinculadas con el impedimento de indagacion.

Este método se empleara al gerente de la Empresa Miranda S.R.L. Se utilizara la
entrevista organizada porque se elaborara una relacion de interrogantes las cuales se
desarrollaron establecer las causas bases de dada indagacion. El instrumento se da en la

guia de entrevista.
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- La Encuesta.

Segun Naresh K. Malhotra en su libro Exploracion de mercados las encuestas son
entrevistas con una gran cifra de individuos empleando un interrogatorio planteado, dicho
examen esta disefiado para lograr averiguacion especifica.

Se elaborard una encuesta a los colaboradores de la compafiia Miranda S.R.L, para
conocer las técnicas de elaboracién y como fluyen en la produccion de dicha empresa;

como herramienta por ello se logré con un dicho interrogatorio.

- Observacion directa. Se manejara esta pericia cuyo destino fue acopiar averiguacion
primera e contigua solicitada de la elaboracién de la compafiia Miranda S.R.L, se uso

como dicho método la ficha de observacién.

- Andlisis documentario: Es una habilidad que nos consiente aprender e igualar los

métodos a frecuentar.

2.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos

Tabla 3. Instrumentos de Recoleccién de Datos

Técnica a usar Uso de las técnicas Instrumento

Entrevista JA quién(es) se
entrevistard y con qué Guia de entrevista

proposito?

Analisis Documentario ¢Qué documentacion
se analizard y con qué Guia de analisis documentario

proposito?

Encuesta JA quién(es) se Cuestionario
encuestard y con qué

proposito?

Observacion Detalle de la secuencia Guia de observacion(fichas)

de recojo

Fuente. Elaboracion propia
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2.4.3. Validez

Se lograran aprobar los instrumentos de recoleccion de datos a través de 3 expertos.

2.4.4. Confiabilidad
Se ejecutara sistematizaciones estadisticas como el SPSS para el valor de la nivelacion

de firmeza interna de los materiales de cogida de datos.

2.5 Métodos de Andlisis de datos.

Con la constancia de adquirir referencias (informacion), validos y honestos, para su
proceso Y estudio, se precisara de procedimientos, sistematicas e enseres para la recoleccion y

posterior realizacion de la actual exploracion.

2.5.1. Métodos
La encuesta que se conseguira sera manejada para poder asi transformar un analisis del area

de proceso de la sociedad Miranda S.R.L, y poder igualar los elementos censores que entran en
la produccion. Asi igual se valorara cuales son los materiales de Lean Manufacturing para asi
optimar o excluir los componentes criticos.
- Analitico
Concederad desarreglar un contenido o un conjunto en partes o compendios para asi
examinar los principios, el ambiente y los instrumentos. ElI examen es la informacion y
analisis de un acuerdo en personal. Este procedimiento nos accede poder comprender mas
de la esencia de formacion, y por ello hay dos tipos primordiales de sistematicas de estudios
que contienen ordenamientos atributivos y de cantidad. Los procedimientos de cantidad
contienen inventivas registros para examinar las cantidades y los criterios cualificativos
observan la averiguacion, como apuntes de las percibidas e informaciones, que no logra

compendiar en requisitos numerales.
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- Deductivo

Podra consentir instituir y alcanzar a la realidad partiendo de ciencias corrientes para asi
instituir ilustraciones concretas, lo que figura que se diferenciard la dificultad trazada,
consiguiendo reunir los exteriores de la indagacion en semblantes exactos. Consiente
investigar en los aspectos genéricamente referentes dados en el argumento, centros de

dividir que realizan factible la posicidn alrededor de los temas complicados a desplegar.

- Estudios preliminares

Se llevaré a cabo una coleccion de datos y estudios sobre la causa fructifera de suministros
perecibles, ejecutados en la sociedad Miranda S.R.L., lo cual seran tantos de partida que
crearan viable la colocacion y apoyo entorno a los contenidos complicados a dominio a

desplegar.

2.5.2. Analisis de Datos

La averiguacion acopiada a la ultima etapa de la indagacién y la audiencia fue realizada
y formada en igualdades, figuras etcétera; los cuales justamente descifrados consintieron
conocer el horizonte de relacionamiento entre el procedimiento de valoracion y el nivel de
ocupacion profesional de los industriosos de la sociedad Miranda S.R.L; asi asimismo se
narr6 como se distribuye registralmente la averiguacion derivada, las sistematicas de
estudio estadistico manejadas para enjuiciar los datos y consentiran alcanzar las
consecuencias y como se examinaron para alcanzar a las terminaciones. Para el resultado

se manejo el Ms Office con los programas informaticos: Word y Excel.

2.6 Aspectos éticos

El actual plan de exploracion sujeta averiguacion significativa, ya que ha sido
desarrollada, precedentemente de ser apartada, proporcionando asi utilidad y seguridad al

leedor, se ha podido desplegar con los subsiguientes juicios éticos:
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Tabla 4. Caracteristicas Eticas de Criterio

CRITERIOS

CARACTERISTICAS ETICAS DEL CRITERIO

Consentimiento informado

Los entrevistados deberan estar de acuerdo con ser
informantes 'y poder conocer sus derechos Yy
responsabilidades.

Originalidad

Se citaron las Fuentes bibliogréaficas dela informacién
mostrada con el fin de demostrar la inexistencia de

plagio.

Confidencialidad

Se podra asegurar la proteccion de la identidad de la
institucién y las personas que participan como infantes de

la investigacion

Objetividad

El andlisis de la situacion encontrada se podré basar en
criterios técnicos , se mantendrd una actitud critica

imparcial que se apoye en datos y situaciones reales.

Veracidad

La informacion mostrada serda verdadera, cuidando

confidencialidad de ésta.

Fuente. Elaboracion propia
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RESULTADOS

3.1. Diagnostico de la empresa

3.1.1. Informacion General
Razo6n Social: Productos Perecibles Miranda S.R.L

RUC: 10267198751

Actividad Comercial: Procesamiento de alimentos de origen vegetal
Direccion Legal: Mz, B. lote 9-10, CPM SANTA ANA -J.L.O
Distrito/ Ciudad: José Leonardo Ortiz, Chiclayo, Lambayeque

La empresa esta ubicada en Av. Lambayeque Mz. B Lt. 09 y 10 centro poblado
Santa Ana, distrito de J.L.O, Provincia de Chiclayo Departamento de Lambayeque, la
cual se esté iniciando al procesamiento de frutas y verduras, contando para ello con una
planta de procesos acorde con la normatividad sanitaria, distribuidas en almacén de MP,
area de procesamiento, almacén de P.T, vestuarios ademas servicios sanitarios con arreglo
a lo dispuestos en el D.S.007-98-S.A.

La empresa Miranda S.R.L es una compafiia peruana de alimentos agropecuarios
perecibles que examina lograr sus respectivas metas, poder enfocarse en objetivos para asi

beneficiar a sus clientes, trabajadores y sociedad universal.

La entidad tiene el propésito de mejorar el procesamiento de alimentos perecibles, que es
una de las funciones que se da en nuestro territorio.

La perecebilidad de los alimentos es el minuto que demora un alimento en empezar a
degenerarse disminuyendo sus caracteristicas nutricionales. Se le relaciona incluso como
decadencia. De acuerdo a esos minutos de tiempo, los alimentos se organizan en perecibles,
semi-perecibles.

Se detalla con 5 afios de experiencia en este consumo. Fue establecido en el afio 2013 por
la Gte.Yani Doris Miranda Hernandez.

69



Misidn

Es acrecentar y brindar productos alimentarios de alta excelencia creciendo e

innovando en armonia y medio ambiente y que produzcan una gran nivelacion de

agrado para los compradores, cliente y empleados. Por ello se debe preludiar en

manera congruente a las perspectivas del mercado, favoreciendo como superioridad

competitiva la importancia de nuestros productos

Vision

Ser reconocida en 2023, como una de las mayores empresas comercializadora en el

sector alimenticio de productos perecibles a nivel nacional, ser lider en los segmentos de

alimentos con una estructura flexible y evolutiva y una distribucion alineada a las

estrategias de la compafiia.

Organigrama de la Empresa

SECRETARIA

| l
AREADE AREADE AREA DE AREA DE
PRODUCCION FINANZAS S8l i iHAdUi8 0
LOGISTICA HUMANOS
L JEFE DE L JEFE DE L RECEPCION Y ADINISTRACION
PRODUCCION CONTABILIDAD ALMACEN DEL PERSONAL
CAPACITACION
DEL PERSONAL

Figura5. Organigrama de le empresa Miranda S.R.L

Fuente, Elaboracién propia

|
AREA DE
CONTROL DE
CALIDAD

L SUPERVISOR DE
CONTROL DE

CALIDAD
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3.1.2. Descripcion del Proceso Productivo

Tabla 5. Descripcién del producto

La M.P es 100 % espinaca, origen de las
sectores aledafios como Jayanca,Motupe
Llega la M.P se recepciona,,se selecciona pasa a
un limpiado luego pasa a un despuntado y
cortado luego se pone en los lavaderos para asi
Abreviada explicacién del proceso realizar el lavado y desinfectado del producto y
ponerlo en una mesa escurridora para asi llegar
a su empaque final y sea pesado en 2kg mas 1.85
por peso de jaba

Se trata de una planta de tallo corto, de
Caracteristicas del producto final apenas 15 cm, enramado. Los formatos de
presentacion son

Puede conservarse 3 semanas a temperatura
ambiente, conservdndose todos los
tratamientos en camara a 5°C y 90 % HR
durante 21 dias.

Compostura y origen de la M.P

Vida atil del producto

Fuente. Elaboracion propia
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ABASTECIMIENTO DE MATERIAL DE
EMBOLSADO Y ETIQUETADO DE
PRIMER USO

LAVADO Y DESINFECCION DE
MATERIAL DE EMPACADO

V
ABASTECIMIENTO DE MATERIAL DE
EMPACADO HABILITADO

=

RECEPCION DE MATERIA

N/

SELECCION

N/

LIMPIADO

N/

DESPUNTADO / CORTADO

N/

LAVADO

N/

DESINFECCION

N/

SECADO / ESCURRIDO

N/

PESADO

~ 7

EMBOLSADO

V

ETIQUETADO

7

EMPACADO

NS

TRANSPORTE

V

Figura 6. Diagrama de bloques del proceso de la Espinaca de la Empresa

Fuente. Elaboracion Propia
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MATERLA FRIM A
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PROCISE 1 TERMINADD
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Figura 7. Diagrama de Recorrido actual de la empresa Miranda S.R.L
Fuente. Elaboracion Propia
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Diagrama de Operaciones(DOP)

Ingreso de Materia Prima Espinaca

LEYENDA

O

11

Figura 8. Diagrama de Operaciones de Proceso(DOP)
Fuente. Elaboracion Propia

Recepcion de MP

Seleccion

Limpiado

Despuntado / cortado

Lavado

Desinfeccidn

Secado / Escurrido

Pesado

Embolsado

Etiquetado

Producto Terminado




Diagrama de analisis del proceso (D.A.P)

Descripcion w |:> - v . Observacion

Ingreso de la MP

Recepcion de

materia prima N
e
Seleccion _
/ -
Limpiado
|
Despuntado/cortado
v
Lavado
-
v
Desinfeccion ,
\_/\\
Secado/Escurrido >
// -
Pesado “«
5
v
Embolsado
1
v
Etiquetado
\{
Producto
Terminado

-

Figura 9. Diagrama de analisis del proceso (D.A.P)
Fuente. Elaboracion Propia
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LEYENDA DEL DIAGEAMA DE FECORRIDO ACTUAL

Entrada del personzl 2 los vestidores

Caolacacion de sus ERD

Trazlado del personzl 2l rea de seleccion

Zeleccion de la materiz prima

Trazlado del personzl hacia la BLP

Fecepcion de la materia prima

Trazlado del personzl haciz el Zrea del proceso

Proceso de la transformacion de 12 MLP

Trazlado del personzl hacia el arez de
etiguetado, codificado

Empaquetado, etiquetado y codificado de las

jahas de espmacas.

Fecomrido del perzopal hacia el zlmacen de
producto tenminado

Colocacion da lzs jabas del products tarminada.

Traslade del personal hacia la zona del
daspacheo.

odeFelefellalel]

Diespacho de las jabas de espinaca.

Figura 10. Leyenda del diagrama de recorrido actual

Fuente. Elaboracion Propia
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Descripcion del proceso de espinaca de la Empresa Miranda S.R.L

a)

b)

d)

f)

RECEPCION DE M.P: Operacion unitaria en donde se recepcionan las frutas y
verduras provenientes de proveedores autorizados en las instalaciones del area de
recepcion la misma que se realizara bajo la supervision del responsable del area, en esta
etapa la materia prima es pesada y registrada en los formatos correspondientes.
SELECCION: Operacion unitaria en la cual se realiza una seleccion vy clasificacion
segun la necesidad; teniendo en cuenta los parametros del area de Control de Calidad y
la exigencia de consumidores finales, en esta etapa se considera calibre, tamafio, dafio
fisico y/o de madurez, presencia de impurezas, etc.

LIMPIADO: Operacidn unitaria consistente en una limpieza en seco; en la cual se retira
la suciedad visible adherida a la piel del producto haciendo uso de una esponja abrasiva
y/o cepillo.

DESPUNTADO/CORTADO: Operacion unitaria en la cual se elimina parte del
producto dependiendo de la necesidad del mismo, aqui se resalta que no todas las
materias primas reciben este tratamiento. Ademas, se detalla que para esta operacion
unitaria se requiere uso de utensilios limpios y desinfectados.

LAVADO: Operacion unitaria en la cual se proceder a realizar un lavado en himedo
utilizando agua potable de flujo constante la misma que ha recibido un proceso de
clorado entre los datos importantes constituidos por el reglamento actual; esta operacion
unitaria tiene por objetivo retirar impurezas adheridas a la piel de los productos.
DESINFECCION: Operacion unitaria en la cual se busca reducir la carga microbiana
inicial presente en el producto ya frio, aplicando una solucién clorada en la
concentracion necesaria con el proposito de asegurar la importancia microbioldgica del
producto terminado.

La solucidn clorada se debera encontrar con una concentracion de 50 ppm y debera ser
preparada justo antes del inicio del tratamiento a realizar, ademas esta concentracion
serd verificada por los trabajadores de Control de Calidad, de detectarse desviaciones en

la concentracion de la solucién desinfectante o de observarse que la solucion
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9)

h)

)

k)

desinfectante se encuentra con impurezas, se realizara el cambio inmediato de la
solucion desinfectante por una nueva.

Los parametros de tiempo de exposicién a la solucién desinfectante son de5 min para
hojas y 10 minutos para el resto de frutas y/o verduras.

SECADO/ESCURRIDO: Operacion unitaria en al cual se busca eliminar el exceso de
humedad generado por el proceso de desinfeccion himeda realizada, ademas facilita el
empacado posterior.

PESADO: Operacion unitaria en la que se determina la cantidad a envasar mediante
balanzas calibradas y previamente desinfectadas.

EMBOLSADO: Operacién unitaria en la cual se coloca el producto final ya pesado en
films pléasticos y/o similares los cuales garantizan la integridad del mismo y determinan
la presentacion final con la cual llegaré al consumidor.

ETIQUETADO: Operacion unitaria en la se rotula el producto final ya empaquetado
utilizando etiquetas las cuales cumplen con la normativa de rotulado vigente, esto nos
permitira realizar la rastreabilidad del producto elaborado.

EMPAQUETADO: Operacion unitaria en la que el producto final ya envasado y
debidamente etiquetado es colocado en recipientes adecuados para su distribucion;
ejemplo jabas plasticas acanaladas las cuales previamente han sido lavadas y
desinfectadas.

TRANSPORTE: Operacién unitaria en la cual se traslada el producto final desde la
planta hasta el consumidor final, ademas se resalta que el trasporte utilizado cumple con

los requisitos minimos exigidos por la autoridad sanitaria vigente.
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3.1.3 Analisis de la Problemética
Resultados de la Aplicacion de los Instrumentos

A) Resultados de entrevista dirigida al Gerente-Propietario

De la indagacion alcanzada se logra inferir que los operarios se sienten contentos en su
area de labor gracias a su aprendizaje laboral; poseen inconvenientes por parte de los
proveedores ademas rechazo de productos. Se han mostrado dificultad en el momento
que no han realizado el objetivo a prever, pero acontece basicamente por disminucion
de inspeccionar o prever. Estas posiciones provocan disgustos con los consumidores al
no realizar determinados pedidos o caracteristicas con los alimentos. Una fortaleza de la
empresa es los productos atractivos por su imagen saludable

B) Resultado de Encuesta

Tabla 6. Edad de los trabajadores de la empresa

Edad
Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido Porcentaje acumulado

Vélido 20,00 2 20 20 20

22,00 1 10 10 30

24,00 3 30 30 60

26,00 1 10 10 70

28,00 1 10 10 80

30,00 2 20 20 100

Total 10 100 100

En la tabla se da a conocer ver que las edades de los operarios estan en una indole de 20 afios a 30 afios
de edad en el cual se puede ver que el superior porcentaje de edad es de 30% de los operarios con edad
de 24 afios y el minimo es de 1% que se encuentran en medio de 22,26-28 afios de edad.
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Tabla 7. Trabajadores de la Empresa por género

Sexo
Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje acumulado
Valido Femenino 3 30 30 30
Masculino 7 70 70 100
Total 10 100 100

En la tabla se puede apreciar que coexisten 10 operarios en la empresa Miranda S.R.L.

De lo mismos 3 colaboradores son femeninas que figuran un 30 % y 70% son masculinos que representan

70%.

Sexo

Fuente. Elaboracion Propia

B Femenino 3

B Masculino 7

Figura 11. Trabajadores de la empresa Miranda S.R.L por genero

Tabla 8. Estado civil de los trabajadores de la empresa

Estado Civil
Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido acumulado
Valido  soltero(a) 6 60 60 60
casado(a) 4 40 40 100
Total 10 100 100
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En la tabla se demuestra el estado civil de dichos operarios tal cual un 60% son solteros(as) que fijan 6
operarios y un 40% son conyugues y simbolizan 4 operarios.

Estado civil

M soltero(a)

M casado(a)

Figura 12. Estado civil de los trabajadores de la Empresa
Fuente. Elaboracién Propia

Tabla 9. Grado de instruccién de los trabajadores de la empresa

Estudios
Porcentaje
Frecuencia Porcentaje  Porcentaje valido acumulado
Valido Secundaria Completa 8 80 80 40
Técnico 2 20 20 100
Total 10 100 100

En la tabla se reconoce el grado de educacién de los colaboradores en el cual el 80% opto por tener
secundaria completa y el 20% son técnicos.
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Grado del personal

B Secundaria Completa 8

M Tecnico 2

Figura 13. Grado de instruccion del personal de la empresa
Fuente. Elaboracién Propia

Principales Problemas en el area de Produccién

Frecuen Porcent Porcentaje  Porcentaje
ALTERNATIVAS cia aje Valido acumulado
Valid
o] Rechazan el producto 3 30 30 30
El desinterés del trabajador 0 0 0 0
Problema con los proveedores 5 50 50 80
Falta de capacitacién y mejora del
proceso 0 0 0 0
La infraestructura 2 20 20 100
TOTAL 10 100 100
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En la tabla se detalla que el 5 de las personas presenta el problema con los proveedores con un maximo
de 50% y 2 personas con el problema de la infraestructura con un 20% para el Zona de produccion.

Principales problemas en el
area de produccion

B Rechazan el producto

M El desinterés del
trabajador

 Problema con los
proveedores

Falta de capacitacion
y mejora del proceso

M La infraestructura

Figura 14. Principales problemas en el &rea de produccién en la empresa
Fuente. Elaboracion Propia

Tabla 10. Lo que mas desagrada al trabajador de su puesto laboral

Lo que mds desagrada de su puesto laboral

Porcentaje
ALTERNATIVAS Frecuencia  Porcentaje Porcentaje Valido acumulado
Validos Limpieza 2 20 20 20
Disciplina 5 50 50 70
Orden 3 30 30 100
Indumentaria 0 0 0 0

Total 10 100 100

En la tabla indica lo que méas desagrada al personal de su puesto laboral de lo cual la alternativa de
disciplina se dio con un 50% de 5 personas y el 20% de 2 personas en limpieza.
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Puesto Laboral

B Limpieza
M Disciplina
B Orden

Indumentaria

Figura 15. Puesto laboral en la empresa
Fuente. Elaboracion Propia

Tabla 11. Area donde necesita ser reorganizada para mejorar la produccion

Area donde trabaja necesita ser reorganizada para mejorar la produccién

Porcentaje
ALTERNATIVAS Frecuencia Porcentaje Porcentaje Vdlido acumulado
Valido Sl 8 80 80 80
NO 2 20 20 100
Total 10 100 100

En la tabla se detalla sobre un 80% de los colaboradores estiman que se necesita ser reorganizada el area
donde trabajan y un 20% dice lo contrario.

84



Area para mejorar la produccion

msl
ENO
Figura 16. Area para mejorar la produccion en la empresa
Fuente. Elaboracién Propia
Tabla 12. Capacitacion de los trabajadores en la empresa
Capacitacién
Porcentaje
ALTERNATIVAS Frecuencia Porcentaje Porcentaje Vdlido acumulado
Valido Sl 4 40 40 40
NO 6 60 60 100
Total 10 100 100

En la tabla se detalla de los operarios si se les ofrecia capacitacion dandonos como resultados que un
60% dice que no se les proporciono y un 40% dice que no se les brindo.

Capacitacion

u S|

B NO

Figura 17. Capacitacion a los trabajadores en la empresa
Fuente. Elaboracién Propia
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Tabla 13. Temas en que los trabajadores han sido capacitados en la empresa

En que temas ha sido capacitado

Parcents]  Porcentaje Porcentajs

ALTERMATIVAS Frecuencia @ wilida acumulado
Curso de buenas practicas de

valido manufactura e higiene 7 70 70 70
Curso sobre Iz herramienta Lean
mManufacturing il 10 BD
Curso basico de seguridad e
importanciz de incendic en |z industria il 10 @0
Curso Gestien en la produccion de los
alimentas o 10 100
Total 100 100

En la tabla se especifica lo que los operarios estimaron conforme su apreciacion en los temas que han
sido capacitados dentro de ello tenemos que un 70% nos dice que en el curso de buenas practicas de
manufactura e higiene y 1% opino que no se les dio a conocer en el tema de herramienta de lean
manufacturing, seguridad y control de incendio en la industria y gestion de la produccion en los
alimentos.

Temas a capacitar

Fuente. Elaboracion Propia

B Curso de buenas practicas
de manufacturay higiene

M Curso sobre la herramienta
Lean Manufacturing

M Curso basico de seguridad
y control de incendio en la
industria

Figura 18. Temas a capacitar de los trabajadores en la empresa
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Tabla 14. Alguna herramienta que conoce para aumentar la productividad

Conoce alguna herramienta para mejorar la productividad
Porcentaje valido Porcentaje acumulado

ALTERNATIVAS Frecuencia  Porcentaje
Valido 1| 1 10 10 10
MNO 9 a0 a0 100
Total 10 100 100

En la tabla se detalla lo que los operarios manifestaron en relacion a que, si comprenden alguna
herramienta que proporcione aumentar la productividad dando, asi como resultado que un 90% dice que

no conocen y un 10% dice que si percatan cierto instrumento.

Herramienta que permita
aumentar la productividad

S|
= NO

Figura 19. Herramientas a aumentar la productividad en la empresa

Fuente. Elaboracion Propia
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Tabla 15. Conocimiento sobre algunas herramientas

Conocimiento sobre algunas herramientas

ALTERMATIVAS Frecuencia Porcentaje  Porcentaje valido  Porcentaje acumulado
Valido las55 1 10 10 10

Mejora Continua 2 B0 BD a0

Kanbam 1 10 10 100

Mapeo de Cadena de valor 0 0 0

Total 100 100

En la tabla se detalla de los operarios que un 80% de los operarios conocen la herramienta de la mejora
continua y un 10% nos dice que conocen la herramienta de las 5S y Kanbam.

Conocimiento sobre algunas
herramientas

1¢ 0% )%

Blas5S
B Mejora Continua
B Kanbam

Mapeo de Cadena de valor

Figura 20. Conocimiento sobre algunas herramientas
Fuente. Elaboracion Propia
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Tabla 16. Conocimiento sobre la herramienta 5 s

Conocimignto de la herramienta 5 5

Porcentsje

ALTERMATIVAS  Frecuencia Porcentaje Forcentzje valido scumulado
“valido sl 1 10 10 10
MO g 90 S0 100

Total 10 100 100

En la tabla se detalla sobre los operarios que estimaron en el conocimiento de la herramienta 5Sque el
90% de los trabajadores no conoce sobre esta herramienta y un 10% nos dice que si conoce de esta
herramienta.

Connocimiento de la
abs

ms
HNO
Figura 21. Conocimiento de la herramienta 5s en la empresa
Fuente. Elaboracion Propia
Tabla 17.Aplica 5 s en su puesto de trabajo
Usg de |zs 5 5 =n su puesto de trabajo
Paorcentaje
ALTERMATIVAS Frecuencia  Porcentzje Forcentaje valido aoumulada
validos 5l 0 0 o 100
NO i 100 100
Total i 100 100

Fuente. Elaboracion Propia
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En la tabla se detalla lo que los operarios manifestaron en relacidn a que, si aplican las 5 S en su puesto
de trabajo, dandonos como resultado que un 100% dice que no conoce la herramienta.

Uso 5 S en su puesto de trabajo

u S|
mNO
Figura 22. Uso 5 s en su area de trabajo en la empresa
Fuente. Elaboracién Propia
Tabla 18. Aspectos importantes para aumentar la productividad
Aspectos importantes para aumentar la productividad
ALTERMATIVAS Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Vélido  Porcentaje acumulado
Valido Disminuir el desperdicio de materia prima 3 30 30 30
Mejorar el rendimients de los materiales. 4 40 40 70
Mejorar el proceso productiva. 1 10 10 80
Mejorar los métodos de trabajo. i 20 20 100

Total 10 100 100

Fuente. Elaboracion Propia
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En la tabla se detalla que dichos operarios consideran como manifestacion lo cual son los aspectos
importantes para aumentar la productividad en la empresa, dentro de lo cual tenemos un 40% muestra
mejorar el rendimiento de los materiales y 1% nos dice en poder mejorar el proceso productivo.

Aspectos importantes para
aumentar la productividad

m Disminuir & desperdiciode
materia prima

B Mejorsrel rendimiento de
los matenales

u Meorar el proceso
prod uctivo.
Mg orar los metodos de
trabajo.

Figura 23. Aspectos importantes para aumentar la productividad en la Empresa
Fuente. Elaboracion Propia
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3.1.4. Recursos por Produccion

3.1.4.1. Materia Prima

FRUTAS Y VERDURAS ACONDICIONADOS QUE REQUIEREN

DESINFECCION

FRUTAS

Carambolas

Ciruelas criollas

Ciruela Chilena
Fresas
Granadillas
Limas
Mandarinas
Mangos
Manzanas
Naranjas

Maracuyas
Paltas

Papayas
Pepinos

Peras de agua
Pifas

Uvas

VERDURAS
Ajies
cerezos
Ajies
escabeches
Caiguas
Limones
Nabos
Pepinillos
Pimientos
Rabanitos
Rocotos
Tomates
Hojas de
col china
en atados
Apio
Poro
Cebolla
China
Lechuga
crespa
Lechuga
Americana
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Maquinaria
El tamafio del area de trabajo

Se posee una dimension apta para la elaboracion de Espinaca de dicha Empresa en que
ejerciendo la utilizacion de las 5’s se poseeria una Zona de labor mas fiable, extenso,

acomodado Y satisfactorio.

La iluminacion y ventilacion

Las situaciones en el entorno de funciéon en lo que el trabajador se halla son las

apropiadas y no dan ocasionan satisfechos.

Ubicacion de las maquinas
Dichas herramientas son las mesas de acondicionado, maquina de empaque(vitafil),

balanzas que no se hallan en un método en el que proporcione al trabajador llegar de una
forma activar a estas.

Mantenimiento de las maquinas

Si se ejecuta una manutencién al afio, y no aprecian dificultades con el manejo y
utilidad.

Ordeny limpieza en el area de trabajo

Se muestran demasiadas insuficiencias en la zona de procedimiento como el
ordenamiento e higiene ya que no hay un ordenamiento en encontrar las herramientas,

empolvados de forma desorganizado y casual.

Aplicacion de normas de seguridad y salud en trabajo

No se atribuye nada medida de proteccion y salud.
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Trabajo en equipo del personal

A veces se labora en conjunto por lo que se logrd percibir que coexiste una dedicacion
en su labor y asiduamente no ayudan sencillamente en dada satisfaccion de una dificultad

0 inconveniente que se le muestre a dicho operario.

Calidad del trabajo

Se examino que los operarios no realizan con lo que se les manda, y a veces tienen que

pedirles para que logren ejecutar lo requerido.

Satisfaccion de los trabajadores

Se logra estimar que muestran una nivelacion normalizada de agrados. Hay detenciones
por parte de los otros operarios al no localizar los P.T o materiales en su lugar, se informa

y se detiene la labor.

Horarios de Trabajo

Dichos horarios de labor se encuentran formados por 10 operarios en lo que se
distribuyen en las diversas zonas que en seguida se muestra.

Seleccion Descartes 5:00 a.m. — 1:00p.m

Seleccion 7:00 a.m. —12:00 p.m.

Embolsado 8:00 a.m. — 3:00 p.m.

Empaque 9:00 a.m. — 5:00 p.m.

3.1.5. Capacidad de Planta

Capacidad de produccion

ANTES
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Se trabajaba sin importancia a la calidad del producto
Se toleraba el rechazo

Buscaba efectuar con los detalles del producto

Se comprometia con el producto

Si algo estaba mal se detectaba al final del proceso.
AHORA

Se labora para el porvenir

Se elude el rechazo

Se examina la mejora constante

Se involucra con el proceso

Si algo esta incorrectamente, se manifiesta en la misma zona

Capacidad ociosa

No hay mucha capacidad ociosa en el proceso ya que su produccion es de una manera
muy rapida.
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3.2. Causa de Problemas
Diagrama de Ishikawa — Causa Efecto

Para lograr ejecutar la identificacion de las dificultades que surge en la empresa se desarrollara en un diagrama

Ishikawa sefialando cuales son la causas y que herramientas se logran emplear.

Método Mano de Obra
Ambiente de trabajo sucio \ Falta de personal
No utilizacién de guantes X Baja productividad
No existe un método para el Malas practicas de
Aumentar la
Tratamiento de desperdicios manufactura productividad
Retraso de la Materia Prima / A'alta de medicién
Falta de coordinacién Aateria Prima con defectos de espacio para el area
Proveedores no o existen indicadores de
confiables Materia Prima de segunda desempleo
con defectos Distribucion de planta empirica
/
Materiales Medicion

Figura 24. Problemas de la empresa a través del diagrama de Ishikawa
Fuente. Elaboracién Propia

97




C) Analisis documentario

La empresa Miranda S.R.L, se dedica a la elaboracion de productos perecibles en este caso
elegido a la espinaca, comenzo su procesamiento en el periodo de Julio del afio 2018 a causa
del cambio de clima producido por el fendmeno del nifio, incluso en el periodo de octubre

todavia continua con su procedimiento de produccion.
Dichos rendimientos se demuestran mediante indicadores de la variable dependiente.

DIMENSION: Produccion
INDICADOR: Kg/mes

a)  Produccion Abril: No aconteci6 produccion por el cambio climético y fendmeno del
nifo.

b) Produccion Mayo: No acontecid produccion por cambio climatico y fendmeno del
nifo.

C) Produccién Junio: No acontecié produccion por cambio climatico y fendmeno del
nifo.

d) Produccion Julio:
Rendimiento:
En el periodo de julio alcanzamos un 43.54% de resultado de produccion en la
planta.
Técnica: Analisis de documento y entrevista
Interpretacion:
Los rendimientos conseguidos en el periodo de julio del 2018, con una produccion
de 17 dias, tomando en detalle que solo hay un turno en la empresa, precisa que el
porcentaje de la utilidad es insuficiente a motivo de distintos componentes. Al inicio
del periodo, la empresa obtuvo escasa abundancia de M.P dado por los sucesos
acontecidos en las propiedades de cultivo. Asi mismo los materiales y productos
estimaron un elevado coste ya que el camino de donde descienden se obstaculizaron.

Lo que evitd que la produccidn se origine con total orden.
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e) Produccién de Agosto
Resultados

En el periodo de agosto se logré un 42,10% de utilidad en produccion. En dichos
rendimientos adquiridos se labord 14 dias del periodo con un turno de labor y se logra mirar la
utilidad es bajisima y se da por diversos elementos en lo que sobresale es la carencia de materia

prima.

f) Produccion de Septiembre

Resultados

En el periodo de septiembre se alcanzd un 40,10% de utilidad de
produccion en la empresa.
En los rendimientos conseguidos se labord 15 dias del periodo con un turno de
labor y se logra visualizar cuya utilidad que, aumentado, pero todavia sigue
siendo muy diminuto y se da a diversos componentes en lo que es la carencia de
materia prima, materiales, demoras por maquinaria defectuosas, no asistencia de

los trabajadores y carencia de ordenamiento.
3.1.4. Situacion actual de la productividad
Se realizd el procedimiento de productividad de la planta, en lo que se logrd definir la

productividad. Asimismo, también, produccion que se va a observar en planta conforme la época

del producto, es la espinaca para el envio.
Evaluacion del proceso productivo de espinaca

La espinaca abarca una capacidad planteada de 12000 Kg/dia con un limite de produccion, sin

embargo, altera la capacidad actual del procesamiento productivo.

Tabla 19. Capacidad de produccién de espinaca

CAPACIDAD DE PRODUCCION DISENADA. 12000 Kz/dia

CAPACIDAD DE PRODTUCCION EEAL 3101519 Ee/dia

Fuente. Documentos de la empresa Miranda S.R.L
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Tabla 20. Produccién de espinaca de la empresa Miranda S.R.L

RENDIMEINTO MENSUAL

MESES DIAS JABAS X PRODUCCION KG PRODUCCION
EMPAQUE MENSUAL KG DIARIA(APROX.)
ABRIL 0 0 0 0
MAYO 0 0 0 0
JUNIO 0 0 0 0
JULIO 17 4100 133473 7450
AGOSTO 14 10120 122405 6512
SETIEMBRE 15 9408 143852 5350
Fuente. Documentos de la Empresa Miranda S.R.L
PRODUCCION DE ESPINACAS

200000
150000
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e RENDIMEINTO MENSUAL JABAS X EMPAQUE
RENDIMEINTO MENSUAL PRODUCCION KG MENSUAL
RENDIMEINTO MENSUAL PRODUCCION KG DIARIA(APROX.)

Figura 25.Produccidn de espinaca de la empresa

Fuente. Elaboracion Propia




PRODUCTIVIDAD ACTUAL

Se lograra la productividad estimando la cantidad de produccion entre recursos empleados,
conforme el estudio de la dificultad de la empresa Miranda S.R. L en el cual se logrd
diagnosticar que uno de los componentes es el Recurso Humano y la Materia Prima. Es asi que

se ha considerado estos elementos.
Productividad de Mano de Obra

La productividad por mes con relacién al recurso humano en la empresa Miranda S.R.L es la

siguiente:
o Cantidad de produccion
Productividad H — H =
h—H
MES DE JULIO:
Productividad H-H=—2273Kg/mes _ _ 1g 53 kg/h-h
(8h—h*60h)x1x17dias/mes
MES DE AGOSTO:
122405Kg
Productividad H — H = mes ——— =18.21 kg/ h-h
(8h—h*60R)X1x~——2
MES DE SEPTIEMBRE:
1143852kg
Productividad H — H = mes —— =17.62 kg/h-h

(8h-h*60h)x1>(m
Productividad de Materia Prima

La productividad por mes con relacion a la M.P en la empresa Miranda S.R.L es a continuacion:
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Se debe considerar que la entrada frecuente de M.P es de 6500 Kg. Afirmando, para los meses,

fueron a continuacion:

Julio (17 dias) = 65 000Kg

Agosto (14 dias) = 154 500 kg

Septiembre (15 dias) = 154 500 kg

Y la cantidad producida para cada mes, corresponden los siguientes:
Julio = 103473 Kg = 123 542 jabas

Agosto = 122 405 Kg = 207 312 jabas

Septiembre = 143 852 kg = 200 305 jabas

cantidad de produccion

Productividad m.p =

Kg de M.P
MES DE JULIO:
Productividad M. p = 2322Jabas/mes _ 4 g, jabas/mes
65000 Kg/mes
MES DE AGOSTO:
Productividad M.P — 207312 Jabas /mes 134 iab
roductivida P = 500 Kg/mes - jabas/mes

MES DE SETIEMBRE:

200305jabas/mes
154500 Kg/mes

Productividad M.P = = 1.29 Jabas/mes
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3.3. Propuesta de Investigacion
3.3.1. Fundamentacion

La vigente investigacion se realizd con el propdsito de lograr apoyar a aumentar la
productividad de la empresa Miranda S.R.L dando como las instrumentos de Lean
Manufacturing ya que se logré desarrollar los puntos graves que en su ocasién la empresa
entrego, tal como la organizacion en todos sus
aspectos(operarios,articulos,elementos,estante,etc) y lograr originar que la empresa sea de
mucha competencia en el mercado; igual logre proseguir desarrollando con superior eficacia y

energia, gracias a la ayuda de sus operarios y del duefio.

3.3.2. Objetivos de la Propuesta
e Poder usar las herramientas apropiadas para asi determinar las posiciones graves.

e Incrementar la productividad y lograr gran provecho.

e Producir un mejor incremento monetario de la planta.

3.3.3 Desarrollo de la Propuesta
Metodologia 5s

1 SEIRI — CLASIFICAR
Para la realizacion de la inicial S que es organizar y descartar lo que es sobrante, se
preciso la forma de organizar los materiales lo cual son:

a. Los materiales indispensables de utilizacién a menudo.

b. Los materiales que son esenciales solo en momentos.

c. Los materiales que son necesarias.

Para lograr realizar la distribucion se determinaron los materiales que se hallan
situado por zona de produccion y se ejecutd una inicial organizaciotode los
materiales primordialmente indispensables. Por lo que se desarroll6 un diagrama

para observar la sucesion a poder seguir
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Figura 26. Necesario e innecesario
Fuente. Elaboracion Propia

Al ejecutar el flujograma se pudo diferenciar de lo que es Gtil y no dtil, y enmendaremos a
determinar que se ejecutard con clases de elementos mencionando los necesarios, pocos

necesarios y los innecesarios.

a) En dichos materiales sobrantes muestra diversas probabilidades de producir
antes de ejecutar su exclusion o desperdicio terminado. Por lo que se lograra
realizar las tarjetas rojas y poder lograr establecer cada material.
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b) Materiales indispensables en esta fase se estima con qué continuidad manejan

los trabajadores dichos materiales.
La propuesta de esta fase examina diversas maneras a realizar como:

a. Elaborar la herramienta de la inicial S y obtener de la demanda indispensable
para su produccion, se desarrollara adquirir cartulina duplex rojo para efectuar
la realizacion de las tarjetas, de igual manera la adquisicion de cintillo para
colgar dichas tarjetas.

b. Otorgar compromiso a los operarios que laboran en la empresa y en cada zona
del proceso. Para los sucesivos aspectos:

-El dirigente del proceso ayudara en las labores designadas a los
operarios.

-Se escogera a un operario para que ayude en la relacion de varios
materiales y elementos que se hallen por las zonas del procesamiento.
-Con el ayuda de otro operario se debe establecer a cada elemento una
buena posicion e ir poniendo las tarjetas rojas de los elementos que tienen

a descartarse o movilizarlos.

c. Se realizard las tarjetas rojas y se les solicitara la idea de los operarios de modo

que logren comprender la actividad de ellas y lo logren efectuar sin problema.
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NOMBRE DEL ARTICULO
MATERIA PRIMA

HERRAMIENTAS

MAQUINAS
TIPO DE ARTICULO PRODUCTOS TERMINADOS

ARTICULOS DE LIMPIEZA
ARTICULOS DE EMPAQUES

FECHA: UBICACION: CANTIDAD:

INSERVIBLE
NO ES NECESARIO
USO DESCONOCIDO

MOTIVO:
MATERIAL CONTAMINANTE
OTROS
INSPECCIONAR
ELIMINAR

DECISION: TRANSFERIR

A CARGO DE:

Figura 27. Modelo de tarjeta roja.

Fuente. Elaboracidn Propia
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Para dicha idea de la ejecucion de la primer S se desarrollé con la desunion de los
materiales poniendo las tarjetas rojas, una vez situadas las tarjetas, las que se encuentran
con estas se removeran a un area determinada para determinar si son supervisados,

descartados o se trasladan a otra zona.

Realizacion de 1S por areas del proceso de espinaca
a) Area de recepcion de materia primay pesado

En latabla se pondra una relacién de materiales para su correspondiente posicion.

Tabla 21. Elementos con las tarjetas rojas en el area de recepcion y pesado

N° HERRAMIENTAS O ARTICULOS UBICACION PREVIA

1 MALLAS ROJAS MOVER AL AREA DE
ALMACEN

2 HOJAS DE ESPINACAS MARCHITADAS RECOGER Y DESECHAR

3 BALDES MOVER AL AREA DE
ALMACEN

4 TIJERAS MOVER AL AREA DE
ALMACEN

5 CUCHILLOS MOVER AL AREA DE
ALMACEN

6 ESCOBAS,RECOGEDOR MOVER AL AREA DE
ALMACEN

7 BANCOS LLEVAR A OFICINA DE
ADMINISTRACION

8 PALLET DE MADERA LLEVAR AL AREA DE
MATERIA PRIMA

9 CUADERNO DE REGISTRO LLEVAR A OFICINA DE
ADMINISTRACION

Fuente. Elaboracion propia
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b) Area de proceso (seleccion, lavado, desinfectado)

En la tabla se pondré una relacion de componentes para su correspondiente lugar.

Tabla 22. Componentes con mallas Tarjetas Rojas en el Area de proceso

N]° [ HERRAMIENTAS O ARTICULOS UBICACION PREVIA

1 BALDES MOVER AL AREA DE ALMACEN

2 COCHES TRANSPORTADORES DESIGNAR UN LUGAR EN EL
AREA

3 TINAS MOVER AL ARAE DE ALMACEN

4 CUADERNOS LLEVAR A OFICINA DE
ADMINISTRACION

5 BALANZAS MOVER AL AREA DE ALMACEN

6 CARGADORES,RADIOS LLEAVAR A VESTUARI(LOQUER)

7 POLOS ,MANDILES LLEVARA A
VESTUARIO(COLGADORES)

8 TOCAS USADAS DESECHAR

9 ETIQUETAS MOVER AL AREA DE EMPAQUE

Fuente. Elaboracién Propia
c¢) Area de empaque (empaquetado, etiquetado)

En la tabla se pondra una relacion de componentes para su correspondiente lugar.

Tabla 23. Componentes con las tarjetas rojas en el area de empaque

N° HERRAMIENTASO ARTICULOS UBICACION PREVIA

1 CONOS DE CINTAS ADESIVAS GASTADAS DESECHAR

2 CARTONES EN MAL ESTADO DESECHAR

3 ESCOBAS MOVER AL AREA DE
ALMACEN

4 GUANTES, TOCAS DESECHAR

6 SACOS MOVER AL AREA DE
ALMACEN

7 ENGRAMPADORES LLEVARA A OFICINA DE

,LAPICEROS,JOJAS, TABLEROS AD MINISTRACION.

Fuente. Elaboracion Propia
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EVALUAR

Ya ejecutado el reconocimiento de los elementos sobrantes y tener puesto las tarjetas
rojas, se comenzara a realizar la tabla previa, ejecutaremos ya la tabla con la colocacién

decisiva de cada sefial. Por lo que es descrito a continuidad:

Tabla 24. Objetos innecesarios

N° | HERRAMIENTAS O ARTICULOQOS DECISION FINAL
1 MALLAS ROJAS TRANSFERIR
2 HOJAS DE ESPINACA ELIMINAR

3 BALDES TRANSFERIR
4 TIERAS TRANSFERIR
5 ESCOBAS,RECOGEDOR TRANSFERIR
6 BANCOS TRANSFERIR
7 PALLET DE MADERA TRANSFERIR
8 CUADERNO DE REGISTRO TRANSFERIR
9 COCHES TRANSPORTADORES TRANSFERIR
10 BALANZAS TRANSFERIR
11 CARGADORES,RADIOS TRANSFERIR
12 POLOS,MANDILES TRANSFERIR
13 TOCAS USADAS ELIMINAR

14 ETIQUETAS TRANSFERIR
15 CONOS DE CINTAS ADESIVAS GASTADAS ELIMINAR

16 ENGRAMPADORES,LAPICEROS,HOJAS, TABLEROS | TRANSFERIR

Fuente. Elaboracion Propia

En la tabla se presentara la sintesis de las determinaciones concluidas de lo que se les otorgo a
los componentes con tarjetas roja

1 COMPONENTES EXCLUIDOS 3

2 COMPONENTES SUPERVISADOS 0 Tabla
3 ELEMENTOS TRANSFERIDOS 13 25.

4 OTROS 0

Resumen de la cantidad de elementos con tarjetas rojas

Fuente. Elaboracion Propia
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En la tabla indicara la sintesis de las determinaciones concluidas de las que se les pudo dar a los
materiales con tarjetas rojas

2 SEITON(ORGANIZAR)
En la siguiente S se comenzara a ver la adecuada posicion de los materiales que si sean

esenciales y que sea de preferible sentido y pronta renovacion para los trabajadores.
Para lograr asi ejecutar la segunda S se produce ciertas sefiales de posicion.
Planificar

Una vez realizada la inicial S se ejecutard una preferible posicion de los
elementos y lograr poseer un destacado lugar y espacio para caminar.
Se tendra en cuenta las consecutivas caracteristicas:

Con la cooperacion de los operarios se realizaran los modelos o formas para
lograr asi ejecutar el moteado de los carteles, que puedan conseguirlo en una serreria
proximo, o mercado, originando asi que todos lean y hagan memoria la responsabilidad

que se posee para ejecutar con los propdsitos dados. Por ejemplo:

EL CAMING EMPIEZA PORTI

Figura 28. Letreo Motivacional

Fuente. Elaboracion Propia
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Delimitacion de areas

COLOR AREA

AMARILLO | Celdas de trabajo, pasillos y
carriles de transito.

BLANCO Material y aparatos(estaciones

detrabajo,carros,estantes,anuncio
de piso,etc) que no estén en otro
codigo de color.

AZULVERDE Y/O
NEGRO

Materiales 'y  componentes,
incluyendo  materia  prima,
trabajos en proceso y produccién
terminados.

ANARANJADO Materiales o productos detenidos
para inspeccion.
ROJO Defectos,desechos,reproceso  y

area de los elementos con tarjeta

roja.

ROJO Y BLANCO

ASS

Areas que se deben mantener
libres por motivos de seguridad
normativas(areas en frente de
paredes eléctricos, equipo contra

incendios y equipo de seguridad.

NEGRO Y BLANCO

[ %]

Avreas que se deben mantener libres
por propositos de operaciones(no
relacionados con la seguridad y

normativa).

NEGROY
AMARILLO

LS NN

Areas que podrian exponer a los
empleados a riesgos especiales ya

sea fisicos o para la salud

Figura 29. Cuadro de normas especificas

Fuemte. Elaboracién Propia
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Esta fase se implanta el fin para dada labor de la elaboracion, y que se desea
alcanzar con dados cargos, perfeccionando los lugares de las zonas.

Se sugiere ejecutar una tactica de pintura que consta en la distancia de las zonas,
en el cual se logre caminar, en esta ocasion pasadizos y lugar de produccion. Con filas

divididas en el piso acatando reglas.

Letreros y anuncios

Se pondran mdltiples avisos y asimismo sefiales mostrando los consiguientes estados.
Un sefializador de sitios, en el cual indique el nombre y la posicion de materiales, es
manifestar se comprara estantes, para la zona del deposito de herramientas, se ejecutaran la
rotulacion con planillas ya implantadas en un tablero. Con relacion a la Zona de procesamiento,
se escogera un sitio determinado con sefiales en el suelo para los coches con la finalidad de que
se conserve igual el parecido orden y no habiten por dicho procedimiento.
Orden de area de trabajo
Con dicho desarrollo se conseguird estimar una Zona de labor estructurado en que
cualquier individuo que esté acrecentando sus labores, logre ver y tomar con superior
comodidad sus materiales y de igual modo retornarlo al mismo sitio una vez ya terminada. Por
lo que todas las herramientas deben poseer:
Un lugar seguro para ya no estar buscando, una cuantia dada, para descartar luego llenar u
ocupar, hasta su méxima capacidad realizada como el desabastecer, sefiales o0 etiquetas para
permitir asi su ubicacién. Dado que se logra ejecutar con los consecuentes:
a) Etiquetado
b) Marcado
c) Codificacion por colores

d) Sefalizado
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3 SEISO(LIMPIEZA)

La terciaria S que conlleva la higiene, es el método en el cual se va a efectuar el recogimiento

del desaseo que se hallan en las Zonas y en las maquinarias de labor, esto se logra ejecutar en

ciertas Zonas con un sencillo remover, reunido del polvo y residuos existentes en las areas, hasta

limpiarlo con la utilizacién del cloro o productos de higiene.

Planificacion

Ya listo los labores que se cumpliran se enumerada con la ayuda de los operarios lo que se les

otorgara los componentes indispensables para su funcion. La idea de proponer de esta “S” se

apoya en el empleo de dos clases de limpieza:

Limpieza diaria: Dicha higiene se ejecutara a iniciar el horario, antes de ingresar al
procedimiento de elaboracion mediante los individuos encomendados, lo cual
emplearan escobas y colector para coger los desperdicios que se encuentra en el suelo
y, limpiador como ace industrial, clorox y agua para desinfectar los componentes que

se emplearan en el procedimiento.

Limpieza con inspeccién: La higiene que se podra realizar a dichas herramientas y a
la Zona de labor, nos ayudaran para determinar deficiencia, lo cual se encargaran,

deberan indagarse de forma rapida para cuya resolucion.

Propuesta de formato de la evaluacion

Para verificar la apropiada realizacion de dicha “S”, se plantea un formato en lo
que se lograra completar los nombres de los aparatos o equipamiento, y en qué area se
hallan. Asimismo, mencionar los materiales y componentes con la cuantia a emplear. Y
si hubo una desventaja o se aprecio algo extrafio, se lograra registrar en el formato
formulado. Esto se lograra ejecutar cada fecha, durante un mes y en el posterior mes se
lograra emplear solo uno a la semana, y el terciario mes cada quincena, para lograr hacer

una costumbre en los colaboradores encargadas.
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EMPEESA MIRANDA 5.RL
INSPECCION DE LIMPIEZA EN LAS AREAS DE TRABATO

FECHA DIA MES ANOD
INSPECCIONADO POR
AREA
EQUIFOS | INSUMOS O | CANTIDAD | CUMPLIMIENTO | OBSERVACION

ELEMENTOS

EMPLEADOS i X0

FIRMA DEL
RESPONSABLE

Figura 30. Formato de inspeccion de limpieza en las areas de trabajo

Fuente. Elaboracion Propia
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4 SEIKETSU(ESTANDARIZACION)

La cuarta S es indicado asimismo higiene normalizada y que es distinguido como una
posicion o estado homogenizado.
Todos los que forman la empresa se logran poner limitaciones tales como:
a) Ver la cantidad de trabajadores encargados para las labores de ordenamiento,
higiene y ordenamiento.
b) Impedir que se originen descensos, por carencia de responsabilidad, lo cual se

formaran funciones de labor persistente con la finalidad de originar el método.

Propuesta para la asignacion de responsabilidades para la limpieza que implica la 3 S.

Se establecera compromiso a cada operario de efectuar la higiene apropiada de su
correspondiente Zona de labor. Por lo cual se procedera utilizar de un mapa de las 5S por lo que
poseera una posicion determinada en un tablon enorme. A fin de que sea examinado por los
trabajadores, en el que representara la Zona distribuida en grupos y cada grupo permanecera a

funcién de un trabajador para dicha herramienta de la 3s.

Asimismo, se ejecutara practicas quincenarias con la finalidad de ir a ejecutar una
inspeccion de los indicadores que es el ordenamiento, higiene, ademas se establecera utilizar de

un buzon de sugerencias para que asi todo trabajador de la empresa deje sus sugerencias.

oy |

Figura 31. Buzon de emergencias
Fuente. Elaboracion Propia
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Propuesta de verificacion del mantenimiento de la limpieza(3s)

Para la verificacion de la limpieza se realizé una lista de las labores que cada trabajador

de la empresa debe de ejecutar y se detalla:

LISTADO DE CHEQUEQ COMN PUNTUACION DE 4
DESCERIPCION PUNTUACION
a1l 02 03 04

Cheqgueo para organizacion

Existen componentes sobrantez en =l area de

lahor .

Coexizte union de loz componentes sobrantes

con los azencialas,

Loz mdividuos puedsn  establecer con
comodidad lo indispensabla.

Chegueo orden de herramientas

Se puade determinar cada objeto en 2] hugar

apropiado.

Se puade analizar sefiales de posicion de las

herramientas.
Chequeo de limpieza
Se encoentra aseado la Zona de labor.

La higiene se gjecuta frecusntementa.

La higiene e gjecuta con poca repeticion.

La higiene ze gjecuta con supervizion

Figura 32. Formato de Chequeo
Fuente. Elaboracion Propia
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5 SHITSUKE(DISCIPLINA)

En dicho terminante apoyo de las S se extiende a instaurar la instruccién como

una habituacion de todos los operarios de la empresa.
Propuesta de implementacion de patrullas para las 3s

Para dicha ejecucion de inspeccionar se solicitaria el soporte de trio trabajadores de
distintas Zonas entre si, los trabajadores administrativos, lo cual se desarrollaran las
verificaciones cada semana y apoyaran a observar si se estd conduciendo perfectamente la

implantacion de este método.
Realizacion de herramientas de promocion:

Lo que se pretende con dicha metodologia es que en conjunto los trabajadores de la
empresa se instruyan, y difundan un método de verificar las 5S. Ya que con eso se obtiene una
formacion de sensibleria, consideracién, y poseer mas vigilancia de la empresa. Por lo que se

ejecutara uno de los métodos.

¥ HERRAMIENTAS DE | DESCRIPCION EFECTID
FROMOCION

1 Loz mapas 5=z explican laz | Esto impul=a a la
Mapas da 5 5 zonas  establecidaz 2 | adhesion hacia la
mdrviduos conscientes de | promulgacion  de
sostenar la posicion 38, lag 3 =

Botones, =izl uw objeto | Esto difinde el

=]

Insieniz 5 = pueden portarse cerca del | entendimianto ¥
- pecho o manpotes. razponsabilidad
de lzz 538
3 Loz lemas 5 5 logran | Difunde la
Eeldgans: 3 s manifestar en las msigmias | disposicion de
para  detallar aeciom, | levar acabo las
medidas ¥ metodos. 3.

Figura 33. Lista de chequeo de 5 s
Fuente.Elaboracion propia
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Figura 34. Modelo de auditoria 5 s
Fuente: Elaboracion Propia
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Culminando el incremento del método de las 5s se ejecutd un radar para confirmar asi la
desigualdad entre la realidad existente como la posicion mediante las 5s. Esto se da entre la
calificacion de 1 a 5 por dicha “s”

Tabla 26. Tabla de puntuacion de 5s

PUNTUACION
MUY BUENO

BUENO
INTERMEDIO
MALO
MUY MALO
Fuente. Elaboracion propia

RPN WA~ O

Tabla 27Evaluacion del antes y después de la implementacién

5S TITULO ANTES DESPUES
Puntos  Puntos
Clasificar(Seiri) “Separar lo necesario de 2 5
lo innecesario”
Ordenar (Seiton) “Un sitio para cada cosa 3 4
y cada cosa en su sitio”
Limpiar (Seiso) “Limpiar el puesto de 3 3

trabajo y los equipos y
prevenir la suciedad vy el
desorden”

Estandarizar(Seiketsu) “Formular las normas 3 5
para la consolidacion de
las 3 primeras S”

Disciplinar (Shitsuke)  “Respetar las normas 2 4
establecidas”

TOTAL 13 21

Fuente: Elaboracion propia
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Antes y después de 5S

Ordenar(Seiton)

O B N W B U

Disciplina(Shitsuke)

Estandarizar(Seiketsu)
Limpiar(Seiso)
Figura 35 Radar de las5 S

Fuente. propia

Al usar la deteccion del radar se otorga como solucién que las herramientas de las 5S son

adecuadas ya que su valoracién paso de ser 13 a 21 lo que nos muestra que si se aumento.

Las herramientas de 5S es un buen método que va poder favorecer a la empresa a que se
establezca un lugar estructurado, aseado, y con la comodidad de que el operario logre
ejecutar su laboreo con abundancia, aumento con mas ligereza y asi se lograra apoyar a

aumentar asimismo la productividad.
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Metodologia Kaizen

Reconocer los desperdicios en todas areas

Tabla 28. Desperdicios en cada area

Desperdicios

Area

1 Ezparas

Zona de etiquetada
Zona de proceso
Araa ds despache

2 Transportes Araa de procazo
Almacen
Zona de despacho
3 Exceco da Zoma de dezpacho
movirmlsntos Oficinas adrmimistrativas

Fuente. Elaboracion propia

Tipos de desperdicios necesarios e innecesarios por cada area:

a) Espera

Zona de proceszo
Zona de etiguetado

Tabla 29. Desperdicio de espera en el area de trabajo

IDENTIFICACION DEL AREA A TEAVES DE UN DESFERDICTO

AREAS

ESPERA

NECESARIO

INNECESARIO

Zoma de ehquetado v
codificade

Ezpera de la ceodificadora
retrazo de reporte de jabas .

Fatrazp por adquirir 4= goma
Foetrazo da atiguetas

Etiquetzs en armadoe de jabas
Fostrazo de presencia de hML.P

Zeoma del proceso

Demandzs  del consumidor
minutos de waer la Dlateria
Prima

Eleccion de la Materia Prima

Foetrazo de la espinaca para
whicarlo en los coches
tranzladoras

Fatrazo da la hlateria Prima
Fatrazo de los operarios 2 la
zona da lahor

Fatrazp  por buscar los
materiales

Area de despacho

Demora de guia da despacho

Fetrazp de presenciz de los
operarios

Fuente. Elaboracion propia
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b) Transporte

Tabla 30. Desperdicio de transporte en el area de transporte

IDENTIFICACTON DEL ARFEA A TRAVES DE UN DESPERDICTO

AREAS

TRANSPORTE

NECESARIO

INNECESARIO

Area de proceso

Traslado de jabas hacia el
exhauster

Traslado interrumpido
de la MP hacia la
zaleccidn

Traglado del producto
terminado hacia e] drea
de etiquetado

Almacén

Trazlado de herramientas
2l area de zlmacén

Excesivo movimiento de
bisqueda de
herramientas
hlovimientos de personal
por 1a necesidad de su
EPP

Area de recepcion de
AM.P

Traslado de la MLP para
pesar

Becomido largo de la
LI P para su proceso

Fuente. Elaboracion propia

c) Exceso de movimientos

IDENTIFICACTON DEL ARFA A TRAVES DE UN DESPERDICIO

AREAS EXCESO DE MOVIMIENTOS
NECESAFRIO INNECESARIO
Zona de despacho Dezplazamientos para la

entrega de guia

Oficinas administrativas | Desplazamiento para | Desplazamiento del
entregar a la jefa de | personal administrativo
produccion la guia de | para asi abrir el almacen
despacho Falta de personal para

realizar tramites

Area del proceso Inspeccion a la seleccion | Exceso de movimientos
de MP del personal para adquirir

zus EPP

Area de etiquetado Colocar las jabas para la | Excesive personal para
MEP armar iabas

Tabla 31. Desperdicio de exceso de movimiento en el area de trabajo

Fuente. Elaboracion propia
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Mejoras en las areas

Luego de ser ya establecido las cosas indispensables y sobrantes en las Zonas que se

aplicarén, y se proyectara la mejoria ya que muestra un superior numero de desperdicios

indispensables, que sera la Zona de proceso y etiquetado.

En el area de proceso

Espera de la M.P para colocarlo en los coches transportadores.

Una de la satisfaccion de estas cosas indispensable se da en el retraso de los individuos
que consta un unico fluido de transporte de la zona de ingreso de la espinaca incluso la
Zona de procedimiento, por lo cual en organizacion del dirigente de planta y direccién

se considerara por apropiado remodelar las paredes que enlazan esas Zonas empezando

afiadir una puerta y se origine mas prisa.

Tabla 32. Comparacion de tiempos al implementar la reinfrraestructura

Tiempo antes de realizar el reacomodo

de la pared

Tiempo después de instalar nueva

puerta

Para asi poder saber el tiempo del
recorrido que hacian los trabajadores al
llevar la materia a la zona de proceso se
tomaron tiempos con cronometro de un
operario con 10 muestras dado asi las
sucesivas soluciones.

Después realizada el reacomodo se
volvio a tomar las 10 muestras para
verificar si los tiempos habian
disminuido y tuvimos como resultado
que la diferencia fue de 15.38 min.

El minuto que retraso en ejecutar su
labor 24.64

Existe una diferencia aproximadamente
de 9.36 min.

Fuente. Elaboracion Propia
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Tabla 33. Comparacidn de tiempos antes y despues de realizar la mejora

Muestras | Tiempos en minutos de todo el Tiempo de todo el recorrido
recorrido(entrada y salida) en min despues de la mejora

1 2.3 1.55

2 2.4 1.6

3 2.34 1.4

4 2.7 1.35

5 2.2 1.66

6 2.7 1.8

7 2.3 1.75

8 2.1 1.432

9 2.9 1.2

10 2.7 1.54

Suma de 24.64 15.28

tiempos

Diferencia 9.36 min.

Fuente. Elaboracion propia

Espera de la materia prima

En esta dificultad de demoras se sostiene por oportuno desarrollar una homologacion para los
proveedores en el cual consta de diversos elementos como tiempo de ceder, costo, cualidad y de
esta manera origine una orden de poder cumplir puntual en data y tiempo establecido. Asi los

proveedores lograran conocer sus habilidades, cualidades, sin embargo, con mas motivo en sus

flaquezas a ascender para un afable cumplido con la empresa.

Continuamente la empresa lograra mermar peligros que el abastecedor no alcance satisfacer con

su deber.
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FOERMATO DE HOMOLOGACTION DE FROVEEDODEES

RAFON 50CIAL

FECHA

DIRECCION FISCAL

TELEFONO

DIRECCION
ALMACEN

DISTEITO

FERS0ONA DE
CONTACTO

CIUDAD

FERS0ONA
EESPFONSABLE

EMIATL

FRODUCTO

CRITERIOS

Proveedorl

Proveedor? | Proveedor

Proveedord

A
a

Criterio 1

3%

Pracio

Calidad

B | k| b

Mirel de
cumplirmierto
en gl plazo de
SNireza.

Sub Total

o Criterio 2

024

CGrarantiz
1

2 Orzanizacion

3 Fecomsndacion
ah el mercado

Sob Total

e Criterio 3

Expenancia

1

I | Crédito

3 | Uldecacion

Sub Total

FUNTAJE TOTAL

Figura 36. Formato de homologacién de los proveedores

Fuente. Elaboracion Propia
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Demora del operario a la Zona de labor y superavit de desplazamiento del operario para coger
sus EPP.

En dicha Zona se logra examinar suficiente insumisién y mermas de tiempo al instante que
buscan sus EPP o mecanismos por lo que en un comienzo se lograra ejecutar la capacitacion
con todos los operarios y se implantaran reglamentos de realizacién de rigor en que lo
primordial sera la formalidad y responsabilidad con ellos e integridad de la empresa.

Para ello se poseera un encargado de control al trabajador en el cual estén completamente
con sus Equipos de Proteccion Personal en buena condicion y ejecutar el intercambio de lo
gue no esté esto se procedera 5 minutos antes de las capacitaciones de la herramienta 5s.
Luego de haber proporcionado e controlado los EPP el que esta de delegado pasara control
previstas por el area y operarios que no utilicen sus EPP se les colocara sancion con la
finalidad que se comprometan y se origine una costumbre de BPM. Mismamente se sugiere
la compra de un registrador digital para la entrada y salida del operario que se colocara al
lateral de la puerta de entrada a la parte interno y asi poseer mas inspeccion compromiso con

los trabajadores.

Figura 37. Marcador del control de limpieza

Fuente. . www.digitalcomperu.com
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Area de etiquetado

En la Zona de etiquetar constan demasiados retrasos de los trabajadores por
déficit de los elementos para asi poder ejecutar el etiquetado, lo que origina que se forme
mermas de duracion asi también al instante de efectuar el formado de las jabas si ademas
coexisten retrasos por busca de materiales de trabajo y por cada induccion a ejecutar el
apropiado armado lo que se sugiere una preparacion al operario para disminuir el tiempo.

Lo parecido se plantea la compra de una herramienta etiquetadora y asi lograr

acrecentar y aligerar el procedimiento.

Etiquetadora automatica de etiqueta adhesiva con 1 cabezal(nueva)

Proyectada para asi marcar bolsas con sello autoadhesiva. Percibe de un cabezal
de etiquetado. Marca, Francisco Guillen s.1.Produccién 40-50botes/minuto. Combinada
por mesa acero inox. Hacia la que va la etiquetadora. Mesa de acopio de envases de
600x650 mm cinta transportadora de chamela de 60 mm aplicable al extenso del envase.

Con dicho modelo de maquinaria poseeriamos una perfectible disminucion de

minutos.
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Tabla 34. Rendimiento mensual de la produccion

RENDIMEINTO MENSUAL

MESES DIAS JABAS X PRODUCCION KG PRODUCCION

EMPAQUE MENSUAL KG DIARIA(APROX.)

Abril 0 0 0 0
Mayo 0 0 0 0
Junio 0 0 0 0
Julio 17 4100 133473 7450
Agosto 14 10120 122405 6512
Setiembre 15 9408 104520 5350
PROMEDIO DE

PRODUCCION 7876

MENSUAL

PROMEDIO DE

LATAS 14748100 Latas al mes
ETIQUETADAS
Fuente. Elaboracion Propia

HORAS HOMBRES TRABAJADAS 8 H-H
CANTIDAD DE TRABAJADORES EN AREA 2 H

DE ETIQUETADO

8H-HX2H= 16 H-H/dia

16 H-H/dia x 15 dias/mes = 240 H-H/mes

240 H—-H X 60 min
mes 1h

= 14400 % (utilizando recurso humano)

147481 jabas/mes

min ,
- W = 4213 — (con la compra de la etiquetadora)
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min min min
14400 — — 4213 —— = 10187 —
mes mes mes

min 1h H-H
10187 —x — =169
mes 60 min mes
169H—H 1 mes _ 27H—H
mes x 15 dias dia

Produccion Horas Hombre actual = 16 h-H/dia
Produccion aplicando propuesta = 11 h-H/dia

h—H h—H h—H
- 11 =5

16 dia dia dia

Existe una disminucion de duracion tiempo de 5 h-H al dia que implica lleva a menos coste de mano de

obra.

3.2.4 Situacién de la variable dependiente
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Logrando una disminucion de 5 min.
45 m = 15 minutos

32 m = 12 minutos

Es mencionar los 2 min. de disminucion de duracién diariamente (x 10) operarios da un

resultado de 3 horas/hombre que se disminuiré por dia.

2 minutos/dia

60 min/hora x10H =3 h— H/dia

h—H dias h—H
3——x15 =45
dia mes mes

Acrecentamiento de la produccion por referencia en el periodo de septiembre:
104520 Kg/mes ----------==-=mmmmmmmmemme- 480 H-h

X=9798,75 Kg/mes

Con la proyeccién se evalta que la produccion por mes se acrecentara en 114318.75 Kg/mes

Septiembre
Propuesta de productividad de mano de obra

e Productividad actual respecto a las horas hombre:

104520% Kg
Productividad H — H = =1451——-H
rocuctiviad (8 — h  10h)x1x15 h
e Productividad después de lo propuesto
N 104520%+ 9798,75% kg
Productividad H — H = 8h — h ~ 10R)x1x15 _16'37_1{

La productividad actual seria de 16.3 kg por hora Hombre
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Propuesta de productividad de Materia Prima

e Productividad actual respecto a la materia prima

104520kg/mes

Productividad M.P = 154500kg

e Productividad después de lo propuesto

104520K—g + 9799 jabas/mes
mes
154500 kg/mes

Productividad M.P = = 0.76 jabas/kg

La productividad actual seria de 0.76 jabas por Kg.

Calculamos el incremento de la productividad de mano de obra:

AProductivid d_productividad propuesta — productividad actual 100
roductividad = productividad actual *

163 hIigH —145 h’igH
Aproductividad = % X100 =12.4% =12
1459

Calculamos el incremento de la productividad de materia prima:

productividad propuesta — productividad actual

AProductividad =
productividad actual
0.761‘1,5’“5 ~0.67 fa,fas
AProductividad g 9 %100 =134
0.67]aba5

Kg
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PRODUCTIVIDAD
Recurso empleado | Producto | Situacion Situacion Incremento (%) de la
actual propuesta productividad(actual
propuesto)
Mano de obra 14.5Kg/H-h 16.3Kg/H-h 13%
Productividad Espinaca
kg/h-H
Materia Prima 0.67Jabas/Kg 0.76Jabas/Kg 12%
Productividad
jabas/kg

3.2.5 Andlisis Beneficio Costo

Para encontrar la ganancia que adquiririamos con lo proyectado deduciremos como se especifica

en lo posterior:

MANO DE OBRA

PROPUESTO = 16.30Kg/h-H
ACTUAL = 14.5Kg/h-H

1.8 Kg/h-H

MANO DE OBRA
M.O = 10 hombres x 8H-H x 15dias/mes

M.O = 1200 H-H/mes
1200 H-H/Mes x 1.8 Kg/H-H = 2160 Kg/Mes

2160 Kg/Mes = 4320 Jabas/ mes
0.5 Kg/jaba

Costo por jaba=s/.4.54x 14% utilidad = s/ 0.64 soles

132

MATERIA PRIMA

ACTUAL=

PROPUESTO = 0.76Jabas/kg
0.67jabas /kg

0.09Jabas/kg



CANTIDAD DE NUMEROS DE JABAS POR UTILIDAD POR JABA INVERTIDA
4320 jabas/mes x 0.64% = s/27648

Proyeccion semestral = s/ 27648 x 6 meses = s/ 165888

MATERIA PRIMA

Ingreso promedio de M.P = 6500Kg Merma = 20%

6500 kg/dia x 15 dias/mes = 97500 kg/mes
97500 kg/mes — 20% merma = 78000kg/mes

78000kg/mes x 0.09 Jabas/mes = 7020 jabas /mes

CANTIDAD DE NUMEROS DE JABAS POR UTILIDAD POR JABA
7020 Jabas/Mes x s/0.64 = 4492.8

Proyeccion Semestral = s/ 4492.8 x 6 meses = $/26956.8

BENEFICIO COSTO

S/ 165888 + S/ 269568 = 2.5 soles
S/ 174182

La estimacion monetaria de lo manifestado, por medio de la tactica 5s y Kaizen,
nos impulsa a implantar el coste que requiere la empresa para emplear, y asimismo la
utilidad que lograriamos al poder establecer esa metodologia, el costo para invertir se
realizara en un lapso de un afo.

Las valoraciones de las entradas de obtencion de la espinaca, segun la tabla N°

la valoracion de la produccion mensual es 104520 kg, este resultado es de 15 dias en lo
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cual se obtuvo produccion en la empresa, expresando alcanz6 200305 jabas de 300 gr,
el precio por jaba es de $1.29 intercambiando a moneda en soles s/3.00 es semejante a

3.87 soles.

Lo cual se va detallar en la siguiente tabla:

Tabla 35. Estimacion de produccién de jabas de espinacas

ESTIMACION DE PRODUCCION DE JABAS DE ESPINACAS
ESPINACA EN PRECIO MILLONES DE UTILIDAD (14%)
JABAS DE 300GR POR JABA SOLES
200305 3.00 S/. 600.915 S/. 84128.1

BENEFICIO S/. 84128.1

Fuente. Elaboracion propia

Los costos factibles de financiacion, para ejecutar el sistema 5s seria a continuacion:

Tabla 36. Costo del personal para la técnica 5 s.

PERSONAL PARA LA TECNICA 5S
FUNCION CANTIDAD DURACION SALARIO COSTO
(MESES) MENSUAL

Ejecutar la
preparacion
Ejecucion de sugerir 2 6 12300.00 2160.000
el mejoramiento
usando la 5S
Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 37. Posibles costos para la elaboracion de las tarjetas rojas

ELEMENTOS DE ELABORACION DE TARJETAS ROJAS

DESCRIPCION CANTIDAD UND PRECTO TOTAL
UNITARIO
Empleados 2 Global 175.00 250.00
Papel bond 4 Millar 12.00 40.00
Cartulinas de colores 24 Und 1.00 2400
Impresion 1 Global 80.00 20.00
Utiles de escritorio (Lapiz, 1 Global 20000 2800
corrector, borrador,
resaltadores etc)
TOTAL 302.00
Fuente. Elaboracion Propia
Tabla 38. Posibles costos de los equipos para la propuesta
EQUIFO PARA EL DESARROLLO DEL FROYECTO
DESCRIPCION CANTIDAD COSTO TOTAL
Camara 1 2400 2400.00
fotografica
Total 2400.00
Fuente. Elaboracion Propia
Tabla 39. Posibles costos estimados de pintura e indicadores para 5s
ELEMENTOS DE PINTURAS E INDICADORES
DESCRIFCION CANTIDAD COSTO TOTAL
Material para 4 63 260.00
zefializacion de las dreas
Carteles para las ] 50 300.00
indicadores de las areas
Personal de apoye 2 1650 220000
TOTAL
2760.00

Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 40. Posibles costos para los elementos de limpieza

ELEMENTOS DE LIMPIEZA

DESCRIPCION CANTIDAD COSTO TOTAL
Kit de limpieza(escoba, 25 60 1500.00
recogedor,

trapeadores,balde,jalador para
piso, franelas,etc)

Material para limpieza(cloro,ace 1 GLOBAL 1000.00
industrial etc)
Personal de apoyo para la 2 130 260.00

limpieza general

TOTAL 2760.00

Fuente. Elaboracion Propia

Tabla 41. Costos de posible inversion de maquina etiquetadora y maquina de control de asistencia

EQUIPOS A IMPLEMENTAR Y MANO DE OBRA

DESCRIPCION CANTIDAD COSTO TOTAL

Etiquetadora automatica de etiqueta
adhesiva con 1 cabezal(nueva)

Disefiado para sellar bolsas con

) ] 1 16 000.00 16 000.00
etiqueta adhesiva.
Abarca montaje e herramientas del
disefio.
Marcador de registro de presencia ,
mas montaje, alambreado,
» ) o 1 GLOBAL 6000.00
conservacion y ademas capacitacion de
utilizacion
Jefe de construccién para reacomodo
) 1 GLOBAL 1800.00
del pareddn y herramientas de obra
TOTAL 23800.00

Fuente. Elaboracién Propia
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Los costos posibles para asi poder incrementar la metodologia 5 S y Kaizen son, a continuacion:

Tabla 42. Costo total de inversion

EVALUACION DEL COSTO DE INVERSION

DESCRIPCION COSTO
Personal para la técnica 5s 2160.000
Elementos de elaboracion de tarjetas rojas 402.00
Equipo para desarrollo del proyecto 1400.00
Elementos de pinturas e indicadores 1730.00
Elementos de limpieza 1760.00
Equipos e implementar y mano de obra 23800.00
Costo total 174182.00

Fuente. Elaboracion propia

En la reciente investigacion se aprecia con guia de financiacion de lo cual se lograra conocer la
duracion de financiacién, devolucién de financiacion, valoracién anual neto mostrado a

continuidad:
B/C=S/.25

En la propuesta de financiacion, se detalla el precio total de financiacion que es 174182.00
nuevos soles (Tabla N°42), se lograran ganancias empleando los métodos de 5s y Kaizen que
sera de $/.23800.00 (Tabla N°41).

De este modo también conocemos un Beneficio — Costo(B/C), de S/.2.5 nuevos soles,
sosteniendo que por cada S/. 1.00 nuevo sol que se emplea se obtendrd S/ 1.5 soles. Lo que
constituye la utilidad de dichas metodologias es bastante productiva. Y por posterior la duracion
de la financiacion se daré en el primer periodo. Por lo cual se logra manifestar que la utilidad de

dichos métodos dara un destacado rendimiento para la empresa Miranda S.R.L
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CAPITULO IV
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IV. DISCUSION DE RESULTADOS

Dada indagacion sostiene como propoésito acrecentar la produccion en la empresa Miranda
S.R.L.Los resultados que se lograron de las encuestas dadas a dichos trabajadores de produccién
y el cuestionario al Jefe general de la empresa, se infiere que la primordial dificultad que
perjudica la produccion de la planta es el disgusto de los operarios, a motivo de que la carencia
de dialogo entre trabajadores, desorganizacién y desaseo de algunas zonas de la planta, mala
reparticion y la carencia de algunos instrumentos de seguridad. Para renovar estos elementos
que perjudican la produccién que se debe establecer y formar rigor en cada operario con la
finalidad de remedar estos inconvenientes ante arriesgado. Esto origina una mencion a

Hernandez y Vizan (2013)
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CAPITULO V
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

a)

b)

d)

La produccién del procesamiento de la espinaca, en la empresa Miranda S.R. L se
considera que se desarrollara en un 5 % de la elaboracion. La correlacion del beneficio
costo(B/C), es de s/2.5, es afirmar que por cada sol asignado se obtendra S/. 1.5 nuevos
soles. La duracion de recobrar la financiacion sera en inicio de mes. Asi que el llevar a
cabo el proyecto del sistema de kaizen y 5s se mostrara muy beneficioso para la empresa.
Se evalud la productividad real de la empresa Miranda S.R.L en el procesamiento de
produccion de espinacas con la utilidad de las herramientas del lean Manufactuing por
el cual se utilizaron observacion del manual documentario, didlogo y las guias de analisis
de los cual se pudo diagnosticar que los primordiales impedimentos que perjudican a la
obtencién y la buena productividad de la empresa es la déficit de instruccién de los
mismos operarios, asi también exceso de duracion del operario por déficit de
ordenanza,preparacon , saneamiento y carencia de una herramienta etiquetadora que
origina una duracion abundante.

Se identifico que uno de los componentes con sumo valor en la produccion del
procesamiento de espinacas son los requerimientos humanitarios dado que son el sostén
elemental que la empresa debe mantener asi que son ellos los que deciden una grata
preparacion.

El tener en consideracion el estado dificultoso en un inicio se pudo diagnosticar el
crecimiento perfecto de mecanismos del lean manufacturing en el cual se diagnostico el
método de 5 s y el método Kaisen en cimiento a ello se enmendd a desarrollar la
propuesta de indagacion y ademas se realice el costo beneficio de la propuesta de
mejoramiento de la espinaca dando como secuela s/2.5 nuevos soles es afirmar que por
cada S/1.00 nuevo sol se lograra como resultado 1.5 nuevo sol .Y la duracién a reponerse

la financiacién sera el inicio mes.
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RECOMENDACIONES

a)

b)

Preparar a la alta gerencia. Trabajadores planteamiento del procedimiento en las 5 s
y aclarar la mucha utilidad de herramienta que tiene esta metodologia, de este modo
originar que se involucren en el aumento de esta herramienta haciendo sentir al
trabajador pieza de la compafiia otorgandoles premios y puedan asi realizar un
acorralamiento en todas las zonas y observen la transformacion que se puede
entregar para rendimiento de la empresa.

Se sugiere el empleo de cartillas, herramienta didactica que sea beneficioso para la
oportunidad que se solicite como modelo un Diagrama de Operaciones disponible
para comunicar cual es el desarrollo a proseguir.

Finalmente se sugiere establecer la propuesta que producird de mucho beneficio en

cuya empresa.
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Anexo 01. Cuestionario

ENCUESTA A LOS TRABAJADORES DE LA EMPRESA MIRANDA S.R.L

Se esta realizando un estudio de investigacion de la empresa Miranda S.R.L para llevar a cabo
una mejora en el proceso productivo de alimentos perecibles, el objetivo de dicha encuesta es
conocer el estado actual que la empresa se encuentra, por tal motivo su opinién es de suma
importancia.se agradece responder las siguientes preguntas con veracidad.

Sexo: Estado Civil:

Edad: Grado de Educacion:

e ¢Cuales son los principales problemas que se presenta en el area de produccion?

a) Rechazan el producto

b) EI desinterés del trabajador

c) Problema con los proveedores

d) Falta de capacitacién y mejora del proceso
e) La infraestructura

e ¢Qué es lo que més desagrada de su puesto laboral?

a) Limpieza
b) Disciplina
c) Orden
d) Indumentaria
o ¢Considera usted que el area donde trabaja necesita ser reorganizada para mejorar la
produccion?
a) SI
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b) NO
(POrQUE?..ceeee e,

¢Ha recibido capacitacion en los Gltimos 5 afios?

a) Sli
b) NO

Si su respuesta es si, pase a la siguiente pregunta.

¢En qué tema ha sido capacitado?

a) Curso de buenas practicas de manufactura y higiene

b) Curso sobre la herramienta Lean Manufacturing

c) Curso bésico de seguridad y control de incendio en la industria.
d) Curso de Gestion de la produccion en los alimentos

¢Conoce alguna herramienta que permita mejorar la productividad?

a) Sli
b) NO

Si su respuesta es Si, pase a la siguiente pregunta.

¢ Tiene conocimiento sobre algunas de estas herramientas?

a) Las5s

b) Mejora continua

c) Kanbam

d) Mapeo de cadena de valor

¢ Tiene conocimiento de la herramienta de las 5 s?

a) SlI
b) NO

Si tu respuesta es Si, pase a la siguiente pregunta.
¢Aplica las 5 s en su puesto de trabajo?

a) Sli
b) NO
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e ;Qué aspectos considera importantes para aumentar la productividad del proceso productivo de
alimentos perecibles?

a) Disminuir el desperdicio de materia prima.
b) Mejorar el rendimiento de los materiales.
c) Mejorar el proceso productivo.

d) Mejorar los métodos de trabajo.
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Anexo 02. Guia de entrevista

~“.“.‘..\'§'\m
P

UNIVERS IDAD
SENOR DE SIPAN

Formato de entrevista
Entrevistada: Sra. Yani Doris Miranda Hernandez
Cargo: Gerente General
Experiencia: 7 afios
Fecha: Julio 2018

1. (Cuales son los problemas que presenta su empresa en el area de
produccion?

2. ¢Qué aspectos de su modelo productivo deberia mejorar?

3. ¢Esta dispuesta a mejorar de manera constante el modelo de produccién que
maneja actualmente?

4. ¢Cuél es la prioridad para la mejora en su empresa, mejorar en maquinaria,
procesos 0 modelos productivos de trabajo?

5. ¢Alguna vez ha recibido devoluciones de la mercaderia por parte de sus
clientes; cuales han sido sus razones?

6. ¢Laempresa presenta dificultades al entregar los pedidos?
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7. ¢Con qué frecuencia realiza capacitaciones al personal, para mejorar el

proceso productivo?
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ANEXO 03: Andlisis de Confiabilidad del Instrumento

Titulo de Investigacion : Gestion de la Produccion para aumentar la

Productividad en la Empresa Miranda S.R.L 2018.

El instrumento de medicion pertenece a la Variable: Gestion de Produccion

CONFIABILIDAD

La fiabilidad de un cuestionario se menciona a la permanencia interna de su
interrogante, a la mayor o menor omision de medida.Un cuestionario confiable
representa a que si lo adaptamos por mas de una vez a un parecido componente

entonces lograriamos idénticos resultados.

El reporte logré un 0.880 al emplear Correccion de Spearman —Brow .

Conforme a los resultados del instrumento presenta confiabilidad interna

altamente significativa con un Alfa de Cronbach = 0.880

Tabla 43.Estadistico de consistencia del cuestionario

Alfa de Cronbach N2 de Elementos

0.880 10

Elaboracion Propia
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Tabla 44. Estadistico de la consistencia interna del cuestionario

ITEMS
ENCUESTADOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 SUMA
1 3 5 5 4 5 3 4 5 3 4 41
2 5 4 5 4 4 5 3 4 3 5 42
3 4 4 5 5 4 4 4 3 5 4 42
4 4 5 3 3 5 4 5 4 4 4 41
5 1 2 2 3 2 3 1 4 3 2 23
6 4 3 3 4 4 3 3 2 3 3 32
7 4 5 3 4 5 5 4 4 3 4 41
8 5 4 4 3 4 5 4 3 4 4 40
9 3 2 3 3 3 2 4 5 3 2 30
10 5 5 4 4 5 3 4 5 3 4 42
VARIANZA 136 129 101 041 089 101 | 1.04 0.89 0.44 0.84
SUMATORIA DE 9.18
VARIANZA
VARIANZA DE 40.04
LA SUMA DE
LOS ITEMS

Elaboracion Propia
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Anexo 04: Cartilla de Validacion de Datos

'[S UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Seiior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apellidos y nombres del experto: ..A.11a5e. .. Becers ... o R
Grado Académico: ﬂagyskr
Cargo e Institucion: DX@H‘C/VSS
Nombre del instrumento a validar: E‘"hW‘S‘ta«
Autor del instrumento: ?‘f’mo’ﬂu”a\/“w%'m
Titulo del Proyecto de Tesis: Apltetiov di_deavi  Janvfuctying. oo el proceso

odoctivo da Alimeyrlos Peveables pava cuntenlar ki produchividad an la. émprese,
p *umwofasRLcmcLAvoioIé’Pa Hax . producitiidad ov. |4 CMp

: Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno
De0a5 De6a10 [De11a15 ) De16a20

Claridad Los items estan

formulados con

lenguaje apropiado y

comprensible A
Organizacion | Existe una organizacion / /

légica en la redaccion '

de los items >
Suficiencia Los items son .

suficientes para medir

los indicadores de las

variables pa
Validez El instrumento  es /

capaz de medir lo que

se requiere :
Viabilidad Es viable su aplicacion /
Valoracién / y
Puntaje: (De0a20) ../..[L....
Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno) ...... Bueno... X

Observaciones : ;
.57«1/«/4u¢4’f<ﬁ/u
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IS UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN ‘

Universidad Seiior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apellidos y nombres del experto: ... ~I00EL QUL (000 IOARA:
Grado Académico: .. Wlﬂb T7oWD0 1 (oleeit®? .
Cargo e Institucion: ..... JUERVISoR PE f‘“‘mf 7A0‘1A6¢”6 / VMEM
Nombre delinstrumento avalida: .Snhiemsta . e
Autor del instrumento: .Ksmery _ Choveshe, ?1“"“

Titulo del Proyecto de Tesis: . Aplieaon. (. o, Hmvauc*mmg ene proc:ac pmduchvo
da. Alimentes Poyecibles Pover..avmenda . \a. lgwdm\w\dao\ en la Evnana, Kivemdo, s o1

C“KLA&C
Calificacién
Indicadores Criterios Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno
DeOab De6a10 | De11a15| De16a20
Claridad Los items estan
formulados con
lenguaje apropiado y . N
comprensible
Organizacién | Existe una organizacion
légica en la redaccién M
de los items
Suficiencia Los items son
suficientes para medir - T
los indicadores de las A
variables
Validez El instrumento es capaz
de medir lo que se 4 5/
requiere
Viabilidad Es viable su aplicacion i5
Valoracién (S

Puntaje: (De 0 a 20) 3
Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno) ...... BUSHO...iiioconivvnvs

Observaciones ﬂ

Fecha,(slo-?/zg/g
i1 TR e A e SO

No. Colegiatura

DIBBEROMAR BARCO SALDANA

de Plantas Y Aimacenes - UT Lambayeque
Programa Naconsl 6e Aimentacion £scoler QALY WARMA - PNAEQW
MINISTERIO DE DESARROLLO E INCLUSION SOCIAL
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[$ UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN .

Universidad Seiior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y nombres del experto: . lﬂfmﬂ.’... @)/0//45{))44‘ ﬂ'
Grado Académico: .. (4G Te P
Cargo e fnstitucioh: ... 20 Ce Ao /"99
Nombre del instrumento a validar: . UKUé’SiQ
Autor del instrumento: . PO"W”)’ havesta. .. f” e :
Tl&_%é,d;antesléﬂesdﬁT&s&s.__/_pﬂ&ﬂ&mv“ o X”'”‘Vt }* lany ;udg )’!3, an. cJ pn(esc p/oduchm
A Almentos Roecibles  Pava. avmentar. lo, fu.d&l.d:i.v.‘dad.C.VJ..l.bL..@.l!F.hK?!&..H.‘ fanda, SR-L

CHICLAY 2018
Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente | Regular | Bueno [ Muy bueno
; : De0a5 | De6a10 [De11a15 | De16220
Claridad Los items estan
formulados con
lenguaje apropiado y ’ / §
comprensible
Organizacion | Existe una organizacion
‘Togica en i@ redaccion [ ( / r
de los items
Suficiencia Los items son
suficientes para medir =
los indicadores de las ( 3
variables
Validez El instrumento es capaz
de medir lo que se ( 5
requiere :
Viabilidad Es viable su aplicacion l f
Valoracioén
Puntaje: (De 0 a 20) /T
Calificacién: (De Deficiente a Muy bueno) ...... BUeho:. ..o ...
Observaciones

Fecha:
m swmsxc Firma: 12}
»-m‘umv ) Do e
<~ Colchaﬂo 200 049
SEC ACABEWCOQ&CUUAO [3 m(sevumu . :

TECTLRA Y URBANISMO
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S UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Sefior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apellidos y nombres del experto: . Ayraswe Baeria /((IYIUEI. 5
Grado Académico: . /(“‘3“4”
Cargo e Institucion: . }{Og“fw = 00(?""!8 / U 55
Nowissdel nsiirsento msiiiar: .. (RIS .
Autor del instrumento: . Bosmmy ChaU€S4a Pa”’a o
Titulo del Proyecto de Tesis: . /'PHCQUU} de.. lQUI‘ /70-}" ya&fUU ﬂj enel ...

10Cesp produckivo olx /MWICH"”OS Pereciles N uwQVHOy a rg_a,ucwzo’a
Prn w\P Binipiésal Tyandd 58,1 th(:aﬁ)o 2018 i d

Calificacion

Indicadores Criterios Deficiente | Regular Bueno | Muy bueno

De0Oa$b De62a10 [ Dei11a15 | De16a20

Claridad Los items estan
formulados con
lenguaje apropiado vy
comprensible

Organizacién | Existe una organizacion X
légica en la redaccién
de los items

Suficiencia Los items son
suficientes para medir
los indicadores de las

L0

variables
Validez El  instrumento es

capaz de medir lo que

se requiere
Viabilidad Es viable su aplicacion
Valoracion /
Puntaje: (De0a20) ............. X
Callificacion: (De Deficiente a Muy bueno) ...... BUBRD - o s
Observaciones

o A
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ANEXO 04: Resolucion de aprobacion de proyecto de investigacion

FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURA ¥ UREANISMO

RESOLUCION N° 0015-2021 /FIAL-UBS
Chiclaya, 22 de Enero de 2021
VISTOE:
Lis Actas de reinidn del Comibé de iovesbgaesio de la Escucls prolesional «de
INOENIERLL INDUSTRIAL resitida & 19 de esera de 3021, medisnte Oficis H* 00149-
202 1 JFIAL-I-USS dde fecha 20 de eners de 3021, v;

CON EIERANDRD:

Dhie, de e formidhiel on ba Loy Universatins N° 302230 en s acticids 48° que & la letra
dice: "L mrvesbipicion consbiluye una Niscidn esencial y obligator de e wnversdad,
gue la [omenta ¥ eealizs, resposdicsdo & s de b produccdén de condimsento v
dearmlle de teenclipas a las eoraklsd e de ln mresbsl, con cmpeal Enlism e b
pralidad nacserml. Lo deormles, extidintes v pradisedom particapas o0 i activadad

iperalgmalara 0 8l propis iSmidlEn o en redea de iovelmgedo nseecml o
isternecional, croudag por s imEuciones Bniversalarias plblicas o privadas.;

Que, de conformidiad con el Reglamests de Orado ¢ Tulm, en su arsculs 28°
mlablers: "El jurads evahiador serd demgnadoe smedmnie resslisciin cmilida por
mcilkad o por la Escisda de Pograds, 6] miass i calard confirmeds por Bea
digenten, quiensa cumplichn las fincione de presidente, seeretario v vecsl, El
previdente werd ol docente de e capeeiakdied que mbeste el mavor padi seadémica.”;

Dhie, sewdin decimmenios de voales @] Comile de ovesbicacim de la Esciada profkmanal
de NOENIERLL INDUSTRLAL acuemds proponer a les docentes mirmimes del Jursda
cralusaler de log Temas de Teain a e de kba calisdiankes gie &= detallan o ¢ aneea
dit la presente Resclision.

Estimadi g b expusale, v e uss de b alnibucoesos confiedin v de confermadied con lia
e v reRbemerion vigenbea;

ARTICULD 1% DESIONAR, rome smicmbivm del Jurads Eviliadss o lon docentes gue
we detallas en el smexs de by presente Rescluciin par lin cormespondenies Temas de
Teuk de catudinanies del Programa de extudion de MNOENIERLL INIVUSTRLAL.

ARTICULO ¥': DISPONER, gix lon Membros del Jumds Evilusdor, aai me el
usgrranie al THuls Prefesonal, debenin ajustirss @ lo normedo en el Reglimesto de
Crsirdivas v Titiidess o ba 1SS,

ARTICULO 4°: DEJAR SIN EFECTO. tods Resaliciin emitsda pur b Facuiltad s ae
opmpga & b presecte Ressluciin

REGISTRESE, COMUNIQUESE ¥ ARCHIVESE

s Lk B e T B
i e [y
L P L N L T

ez Inirrnemda, Azchivn
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Facuiad se inpeamra
e

FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURA ¥ URBANISMO

RESOLUCION N* 0015-2021/FIAU-USS
Chiclayo, 22 de Enero de 2021

09

MALCA VARGAS ALBERTO
CAMILD

MEJIRA DE LOS PROCESOS DE ESTAMPADO PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
*AM MACROJOERIA DE CHICLAYO-FERU

RAMOS MOSCOL
MARIO FERNANDO

SIMPALO LOPEZ
WALTER BERNARDOD

LARREA COLCHADO
LUIS ROBERTO

10

VELASQUEZ LLERENA
YESSENIA LIZETH

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD MEDIANTE LA
EJECUCION DE UN PLAN DE MEIJORA EN LA
EMPRESA ETRAL 2 A.C - 2019

RAMOS MOSCOL
MARIOD FERNANDO

SIMPALD LOPEZ
WALTER BERNARDO

LARREA COLCHADO
LUIS ROBERTO

11

MENDOZA CRUZADO
CRISTINA MAGALY

DISERNO DE UN PLAN DE SEGURIDAD ¥ SALUD
OCUPACIONAL PARA PREVENIR ACCIDENTES
LABORALES EN LA EMPRESA SAN MARTIN
CONTRATISTAS GENERALES S A TEMBLADERA-
CAJAMARCA - 2019

TUESTA MONTEZA
VICTOR ALEXCI

BANCES SAAVEDRA
DAVID ENRIQUE

LARREA COLCHADO
LUIS ROBERTO

12

REQUEJD RODRIGUEZ
BEYSMER ALEXANDER

REQUEJD RODRIGUEZ
JOSE EDWIN

DISTRIBUCION DE PLANTA PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA MULTISERVICIOS
ARRIOLA 53.R.L, CHICLAYD - 2019

RAMOS MOSCOL
MARIO FERNANDO

SIMPALO LOPEZ
WALTER BERNARDO

LARREA COLCHADO
LUIS ROBERTO

13

PAREDES ALVARADO LUIS
ALBERTO

MEJOJRA DE LA GESTION DE INVENTARIOS PARA
INCREMENTAR LA FRODUCTIVIDAD DE UNA
EMPRESA DEL SECTOR INDUSTRIAL 2019

LARREA
COLCHADO LUTS
ROBEETO

SIMPALO LOPEZ
WALTER BERNARDO

BANCES SBAAVEDRA
DAVID ENRIQUE

14

MILLONES ORREGO
RICARDO JESUS

GESTION DE UN EISTEMA DE SEGURIDAD BASADO
EN LA LEY 29783 EN LA EMPRESA V & F S A C. PARA
MEJIRAR LOS INDICADORES DE PRODUCTIVIDAD,
2019

TUESTA MONTEZA
VICTOR ALEXCI

BANCES SAAVEDRA
DAVID ENRIQUE

MEIIA CABRERA
HEBER VAN

15

LOJA CORTEGAMA RITA

MEJORA EN LA CADENA DE SUMINISTROS PARA
REDUCIR LOE COSTOS EN EL AREA LOGISTICA DE LA
EMPRESA OPHTALMIC CENTER

RAMOS MOSCOL
MARIO FERNANDO

BANCES SAAVEDRA
DAVID ENRIQUE

LARREA COLCHADO
LUIS ROBERTO

16

CHAVESTA PAIVA
ROSMERY JANNET

GESTION DE LA PRODUCCION PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA MIRANDA S.R.L-
CHICLAYOQ 2018

LARREA
COLCHADO LUTS
ROBERETO

SIMPALO LOPEZ
WALTER BERNARDO

BANCES SBAAVEDRA
DAVID ENRIQUE
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ANEXO 05: Autorizacion para la Recoleccion de Datos
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