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RESUMEN

La presente tesis desarrollada tiene como finalidad determinar de qué manera la
implementacion del ciclo PHVA incrementa la productividad en el area de

panificacion de la empresa Hipermercados Tottus SA.

La investigacion se encuentra conformada por 6 capitulos, donde en el capitulo |
hace referencia a la situacion actual del area, la identificacion del problema y las
causas que la originan. Para el presente caso, se identific6 que el problema
principal es la baja productividad en el &rea de panificacion con la elaboracion de
un diagrama de Pareto, una matriz relacional de las causas que la identifican de
las causas que generan el mayor impacto negativo en la productividad y se
pretenden solucionar con la implementacion del ciclo PHVA. Asi como también se
hace referencia a investigadores tematicos como justificacion del éxito de la

implementacion de la solucion y teorias que respaldan lo expuesto.

Con respecto al capitulo Il describe el aspecto metodoldgico de la investigacion,
clasificando a la presente como una investigacion de disefio cuasi experimental y
de tipo aplicativo — explicativo, cuya poblaciéon es la cantidad de produccion
alcanzada durante un periodo de 3 meses y la muestra es de tipo intencional a

conveniencia del autor igual que la poblacion.

En referencia al capitulo 1ll de la presente investigacion, se describen los
resultados obtenidos del analisis descriptivo o inferencial de las variables, cuyo
analisis de distribucion normal realizado mediante la prueba de normalidad para
una serie de datos conformada por 12 elementos fue realizada mediante el
modelo estadistico de Shapiro Wilk y los contrastes de hipoétesis realizados dieron
como resultado la aceptacién de las hipétesis alternas para el planteamiento de
las hipétesis generales y especificas, a través de la diferencia de medias

mediante las tablas Z del modelo estadistico de Wilcoxon.
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En el capitulo IV tiene por finalidad abordar una discusion a través de los
resultados obtenidos del contraste de resultados estadisticos, con los resultados
obtenidos de los teistas citados en el punto 1.2. Trabajos previos y por ultimo con
las teorias existentes de los autores tematicos que hacen referencia Ciclo PHVA 'y

la productividad y como se relacionan.
Por ultimo, capitulo V y VI se indican las conclusiones y recomendaciones, para
cerrar con los resultados obtenidos durante todo el desarrollo de la investigacion y

recomendaciones en modo de propuesta, para asegurar mantenibilidad de la

implementacion de la solucién para mejorar la productividad.

Palabras Claves: Ciclo PHVA, productividad, mejora, eficacia, eficiencia.
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ABSTRACT

La presente tesis desarrollada tiene como objetivo determinar la implementacion
del ciclo PHVA incrementa la productividad en el area de la panificacion de la

empresa Hipermercados Tottus SA.

La investigacion se encuentra conformada por 6 capitulos, en el capitulo Hace
referencia a la situacion actual del area, la identificacion del problema y las
causas que la originan. Para el caso presente, identificé que el problema principal
es la baja productividad en el area de panificacion con la elaboracion de un
diagrama de Pareto, una matriz relacional de las causas que identifican las
causas que generan el mayor impacto negativo en la productividad y se pretenden
solucionar con la implementacion del ciclo PHVA. Asi como también hace
referencia a los investigadores tematicos como justificacion del éxito de la

implementacion de la solucion y teorias que respaldan lo expuesto.

Con respecto al capitulo I, describa el aspecto metodol6gico de la investigacion,
clasificando a la presente como una investigacion de disefio cuasi experimental y
de tipo aplicativo - explicativo, cuya poblacién es la cantidad de produccion
alcanzada durante un periodo de 3 meses y la muestra es de tipo intencional a

conveniencia del autor igual que la poblacion.

En referencia al capitulo Il de la presente investigacion, se describieron los
resultados del analisis descriptivo o inferencial de las variables, cuyo analisis de
distribucion se realiz6 por la prueba de normalidad para una serie de datos
conformados por 12 elementos se realizaron mediante el modelo estadistico de
Shapiro Wilk y los contrastes de la hipotesis de hipotesis como resultado de la
hipétesis de las hipétesis alternativas al planteamiento de las hipétesis generales
y especificas, a través de la diferencia de medios por las tablas Z del modelo

estadistico de Wilcoxon.

En el capitulo IV tiene como objetivo abordar una discusion a través de los
resultados obtenidos de los resultados estadisticos, con los resultados obtenidos

de los objetivos citados en el punto 1.2. Trabajos previos y por ultimo con las
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técnicas existentes de autores que hacen referencia Ciclo PHVA y la
productividad y como se relacionan.

Por ultimo, capitulo V y VI, se indican las conclusiones y recomendaciones, para
cerrar con los resultados obtenidos para todo el desarrollo de la investigacion y
las recomendaciones en el modo de la propuesta, para asegurar la situacion de la

solucion para mejorar la productividad.
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. INTRODUCCION



1.1.- Realidad Probleméatica

Especificamente en Latinoamérica el negocio de los supermercados es uno de los
mas estables, debido principalmente a una economia regularmente estable en la
region a la ubicacion de los establecimientos sin restriccion de niveles
socioecondémicos como también a la calidad de los productos y el confort de las

instalaciones sumado principalmente al servicio prestado.

Un indice mayor de productividad no se correlaciona con un nimero elevado de
horas de trabajo. Asi lo afirma Premiere Global Service (PGI), empresa lider en
soluciones para la colaboracion y las conferencias. Cuyo nuevo informe basados
en datos de la organizacion para la Cooperacién y el Desarrollo econémico
(OCDE) afirma que el pais méas productivo del mundo es Alemania. (Universo
Espafia, 2014).

El WCI (World Competitiveness Index) del IMD de Lausana — Suiza, ubica hoy al
Perd, al igual que el afio pasado en el punto 54 de 61 paises analizados. Con este
resultado, el Pera registra una caida de 19 posiciones desde el 2008 cuando se
ubicd en la posicién 35 de 55 paises. Asi dio a conocer CENTRUM Catdlica a

través del ranking de Competividad Mundial 2016.

La competencia en el sector de la produccién de panificacion ha aumentado en un
95% desde el afio 2011 hasta la fecha. En la actualidad las empresas productoras
de pan obligan a las empresas a ser mas competitivas, a través de mejoras que
permitan producir sus bienes, en mejores condiciones de precio, calidad y

oportunidad que sus rivales.

La presente investigacion tiene como lugar de desarrollo la empresa
Hipermercados Tottus SA del Distrito de Puente Piedra estd ubicado en la Av.
Puente Piedra Sur 322 km 30 de la Panamericana Norte, se dedica exitosamente
a la venta minoristas de productos de alimentacion y no alimentacion actualmente
mantiene una relacion estrecha y confiable con los clientes notado principalmente

con en el area de panificacion ya que son clientes frecuentes los cuales conocen
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del servicio y la calidad de los productos adquiridos, por lo que es prioritario no
desmayar en los niveles de produccion requerida o establecida asignados como

metas semanales.

El aspecto micro en nuestro pais se define como el negocio del retail que sigue
en aumento no solo en la capital sino también al interior del pais, sin embargo
debido a la gran competencia actual y al probable ingreso de nuevas cadenas de
supermercados extranjeros permiten una mayor exigencia en la captacion y
fidelizacion de los clientes, claro esta que para conseguir esto se tiene que aplicar
y mantener politicas que permitan la optimizacion de los procesos y permitan ser
mas productivos en cada una de las areas dentro de la organizacion con la
finalidad de establecer una mejora continua que el cliente pueda percibir mientras

recorre los pasillos de atencién para la adquisicién de nuestros productos.

Las fallas en el proceso de panificacibn son diversas, pero hay algunos
perjudiciales que otros, la falta de estandarizacion en los procesos, el deficiente
control de calidad y una mala gestion de la produccién de panificacion, repercute
en la baja productividad. En el area de panificacion nos centramos en la
elaboracion de tortas siendo aqui el tema mas critico, pues la falta de formatos,
registros, métodos hacen que haya perdidas de materia prima a la hora del
pesado de materia prima ya que el personal u operario no realiza la medicion
adecuada o realiza aceleradamente el proceso desperdiciando o arrojando al
suelo gran cantidad de insumo, o simplemente no lo realiza y lo mide
empiricamente de acuerdo a su experiencia sin utilizar la balanza electrénica
respectiva. Y también a la hora del proceso del tiempo de la mezcla de maza el
personal operario no mide el tiempo de acuerdo al tiempo establecido sea porque
se olvidaron de medir el tiempo o simplemente estuvieron desatentos en el
proceso, toda esta problematica conlleva a no cumplir con los despachos o

programaciones de entrega establecidas, generando pérdidas a la empresa.
Otros problemas que se identifican también son las inadecuadas condiciones de

trabajo, la deficiente gestion del personal, la inadecuada manipulacion de los

insumos, deficiente gestion estratégica e inadecuada disposicion de la planta.
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Diagrama de Ishikawa
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Figura N° 1: Diagrama de Ishikawa
Fuente: Propia




Diagrama de Pareto

Figura N° 2: Diagrama de Pareto
Fuente: Propia
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Comportamiento de las causas que originan la baja productividad:

El negocio del retail se ha convertido en uno de los sectores mas dindmicos de
la economia. En su crecimiento influyen la expansion de la demanda interna
como consecuencia del aumento de la poblacion y el crecimiento de la
economia.

En la actualidad Hipermercados Tottus, mantiene una posicién y categoria
privilegiada, siendo una de las instituciones méas sélida y rentable dentro del
segmento de la competencia, posee una participacion del mercado peruano de
alrededor del 30%, brindamos 5000 empleos directos. Contamos con Centros
de Produccidn, Distribucion y Acopio (CP Callao, CD y CA Huachipa) que
distribuyen la mercaderia a las diversas tiendas a nivel nacional.

Competencias: Los Supermercados crecen en el pais y se han enfocado en un
grupo reducido de competidores fuertes como son: la corporacion Wong
constituye la mayor y méas veterana fuerza de la industria, mientras
supermercados peruanos representa su competidor nacional mas grande y
junto con TOTTUS, de capitales chilenos, intentan hacerse de cada vez mas

participacion en un mercado cada vez mas amplio.

Evolucion de las variables.

Ciclo PHVA: Respecta a su evolucion, a partir del afio 1950, y en repetidas
ocasiones durante las proximas dos décadas siguientes, Deming empleo el
Ciclo PHVA como introduccion a todas las capacitaciones que ofrecio a los
altos directivos de las diversas empresas japonesas que visito. Durante ese
momento y hasta nuestros dias, este ciclo de mejora continua, es muy
importante para las empresas, ha traspasado fronteras y recorrido el mundo
como simbolo indiscutido de la Mejora Continua, las normas NTP-ISO
9000:2001 basan en el Ciclo PHVA su esquema de la Mejora Continua del
Sistema de Gestion de la Calidad.

Productividad: En cuanto a su evolucion desde 1914 en EE. UU cuando
Henry Ford aplica la cadena de montaje por primera vez teniendo efectos
trascendentales sobre la vida del hombre y el consiguiente aumento de la

productividad. Luego en Japon con la pos guerra ha resultado ser vital en la
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supervivencia y logro de las organizaciones en un mundo altamente
competitivo por su permanencia en el mercado. Bajo este argumento, salir al
encuentro de la mejora continua se ha vuelto una necesidad. La productividad
es un resultado adquirido a veces de forma natural y en otro caso rebuscado
por el ser humano cuando comienza a pensar en la competencia.

En los paises desarrollados. Es el primer requisito para su supervivencia. De
ninguna otra forma pueden los paises desarrollados esperar mantenerse y
mucho menos mantener su liderazgo y sus estandares de vida” Peter Drucker.
Aplicacion de las variables en América.

El ciclo PHVA y la Productividad mantienen una estrecha relacion y su
aplicacion conjunta se ha dado en diferentes paises de América tales como
EE. UU y Brasil.

1.2.- Trabajos Previos

A continuacion, se mencionan trabajos previos referentes al tema de
investigacion desarrollado con la finalidad de tener una gula como propuesta de
los investigadores citados, en su mayoria, ingenieros industriales y otros a

fines.

ROMERO de la Cruz, Mario. Aumento de productividad en linea de envasado
de la planta los cortijos de cerveceria polar. Tesis (Ingenieria Industrial).
Universidad Simoén Bolivar — Venezuela 2011. 152p

El objetivo de la presente investigacién es aumentar la productividad de la linea
de envasado de cerveza y malta, es decir conocer el proceso de envasado,
estudiar la capacidad instalada, evaluar las velocidades actuales de trabajo en
equipo, implementar mejoras en el funcionamiento y en la velocidad de
equipos. Se realiza una descripcion de la empresa y de la problematica a
estudiar se pudo determinar que existe una disminucion en productividad de la
linea de envasado, por las fallas eléctricas en las estaciones de llenado -14%,
fallas mecanicas observadas se encuentran las tapas atascadas -25%,

mantenimiento y/o limpieza lo que origina un desajuste en las velocidades de
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los equipos creando cuellos de botellas en la linea -31%; lo cual origina una
disminucion en la productividad en la linea de envasado. Podemos afirmar que
el marco metodologico se basa en primer lugar al tipo de investigacién, para
esta tesis es de investigacion de campo, explicativo y descriptivo la poblacién
es de 3 tanques de 20000 galones de cerveza y utilizo las hipotesis del
incremento de la productividad en el envasado y se probd que cumplia con la
hipotesis. El trabajo citado, la finalidad del autor es el estudio de increment6 a
la productividad en la linea de envasado eliminando paradas causadas por
botellas caidas dispersos (planeamiento), direcciébn y control del correcto
funcionamiento del sensor del equipo (ejecucion), registro que de control que
indiqguen la mejora (Verificacion) control y seguimiento a través de reportes
indicadores (actuar). Con la ejecucidbn se denot6 el incremento de la
productividad en un 34%.

En esta investigacion se puede determinar de manera cuantitativa todos los
problemas que generan baja productividad en la empresa y plantear una
solucion para los mismos por lo tanto su aporte es significativo porque involucra
a las dos variables materias de estudios (metodologia Deming y productividad).
Como aporte a esta investigacion, se resalta el uso de la documentacion para
el seguimiento de los procesos, ya que a partir de ello se viene actualizando el
proceso de linea de envasado, trayendo como consecuencia el aumento de la

disponibilidad y confiabilidad.

MENDEZ Sanchez, Juan Lizardo. Incremento de la productividad en una
empresa vidriera mediante técnicas de ingenieria industrial. Tesis (Ingenieria

Industrial). Universidad Nacional de México 2011. 75p

El objetivo principal de la investigacion es reducir los costos de produccion
mediante la diminucion de desperdicios e incrementando la productividad
dando un mejor servicio al cliente, mejorando la utilidad de la empresa, Se
realiza una descripcién de la empresa y los problemas han causado que las
ordenes sean entregadas incompletas, manejo de materiales de manera
ineficiente piezas con defecto en exceso, no cuentan con formatos adecuados

para tener una informacion correcta del estado de las piezas, lo que retrasa al
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buscar informacién en otros casos la informacién que se obtiene no es la
verdadera.

En el trabajo citado, la finalidad del autor es que después de realizado el
estudio incrementod la productividad teniendo un mejor control en los procesos,
reducir los niveles de inventarios, mejora continua de los procesos, eliminar la
sobreproduccién, desarrollo del sistema Just Time, facilitar el flujo constante de
materiales, identificar y reducir cuellos de botellas, disminuir tiempos de
produccion; con lo cual se obtendria una mayor productividad con la eficiencia
y eficacia. EI marco metodoldogico se basa en un estudio explicativo,
descriptivo, la técnica de investigacion es de tipo experimental y esta basado
en una poblacion mensual de Numero de desperdicios en Kg que genera un
Sobrecosto, los datos se tomaros con hojas de recoleccion de datos y su
hipotesis se basé en la aplicacion dematlab para probar que la hipétesis de la
disminucibn de desperdicios incrementa la productividad. Este marco
metodoldgico ha usado Excel, y el software estadistico matlab para probar las
hipotesis.

Como aporte a la presente investigacion contribuye afirmando que a través de
las técnicas de ingenieria industrial se lograria a un incremento de la
productividad en base a la disminucion de desperdicio que disminuyen los

costos

VELASQUEZ Valle Carlos Arturo. Analisis de los métodos actuales, para
incrementar la productividad en una fabrica de velas aromaticas”. Tesis

(Ingenieria Industrial). Universidad de cuenca — Ecuador 2010. 101p

El objetivo de desarrollo del trabajo citado tiene como finalidad da a conocer
sobre conceptos basicos sobre el tema basico de método de trabajo para la
realizacion de velas aromaticas, primeramente, se describira las condiciones
actuales de los métodos del proceso para luego poder aplicar los términos
siempre hay algo que optimizar, siempre hay método mejor, para poder mejorar
el proceso productivo y por lo tanto incrementar la productividad de la empresa.

Se enfatiza en los aspectos de la ergonomia, balance de lineas y un sistema de
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enfriamiento, que son métodos nuevos para elevar la productividad. Se realizo
un estudio de tiempos de los elementos clave en el proceso de fabricacion de
las velas, para determinar un tiempo estandar para trabajar los indices de
productividad.

En el trabajo citado, la finalidad del autor es identificacion con los datos
obtenidos se logra saber el balance de las cargas de trabajo en la linea de
produccién y asi establecer un nuevo ritmo de trabajo. El estudio del marco
metodoldgico esta basado en un tipo de estudio experimental con una estudio
en base a la observaciéon de la planta, es de tipo cuantitativo y longitudinal ya
que esta dividido en tiempo de los meses hacer el estudio. Se plantea una
poblacion de 500 kg de masa mensual que permitira elaborar mediante una
metodologia de trabajo el numero de velas determinados por la demanda. La
obtencion de datos se hizo tomando como referencias las hojas de registro y se
aplicé 2 hipétesis para probar el incremento de la productividad en la
elaboracion de velas. Ademas estas hipotesis usaron el software SPSS ver 22
gue permite probar las hipétesis, ademas se hizo un estudio de contrastacion
de hipoétesis para probar el rendimiento de los trabajadores, ya que se aplico
una metodologia de trabajo totalmente nueva.

Como aporte a la presente investigacion se resalta el uso de una propuesta de
implementacion de un nuevo sistema de enfriamiento, que se enfoca en
cambiar el método antiguo de enfriamiento, para ser mas eficientes y
productivos en el enfriamiento, manteniendo la calidad de las velas. (pag. XIliI).
Mediante la implementacién de nuevos métodos de trabajo, se optimizo el
tiempo de produccion la cual permite poder producir mas de forma segura y

ordenada y por lo tanto incrementar la productividad.

SANGALLI Jairmille Claudimir. Aplicacion del ciclo PDCA para alcanzar la
estabilidad del sistema productivo de una fabrica de compresores herméticos.
Tesis (Ingenieria Produccion y Sistemas). Universidad del Estado de Santa
Catarina - Joinville - SC - Brasil 2014. 99p

Como principal objetivo de este trabajo es buscar la reduccion de las pérdidas
de procesos derivados de la inestabilidad del sistema de produccion,
obteniendo de esta manera la mejora continua de los procesos y productos. A

24



través de la aplicacion de técnicas estadisticas, lograr una mejora del
rendimiento de los compresores fabricados en compresores Minis. La
implementacion de un estudio cientifico, usando el ciclo PDCA se sustenta en
el concepto de que las herramientas y los procesos de la estrategia de gestion
consiste en mantener y mejorar los niveles de proceso y calidad, lo que refleja
la reduccion de residuos y re trabajo, asi como uno de las maneras de lograr
algunos resultados importantes para la organizacion. El marco metodolégico se
basa en un estudio en la planta industrial usando el método experimental, el
tipo de investigacion basada en lo cuantitativo, explicativo, cuantitativo y
longitudinal. Se utilizd el andlisis estadistico basado en Excel que permitié
realizar el estudio basado en una poblacién de 120 compresores mensuales.
La propuesta de la hipotesis esta basado en que los compresores deben
generar niveles de calidad y un alto nivel de productividad. Para ello se
desarrollard un caso de estudio el analisis de la situacion actual de la empresa
y proponer soluciones para mejorar la eficiencia del proceso, donde se relne
con algunos rezagos de control y la falta de herramientas adecuadas para
ayudar a la toma de decisiones que tienen un papel importante en mejora
continua del proceso de produccién y la calidad del producto final, generando
retornos financieros de la empresa y aumentar la satisfaccion de los clientes
internos y externos y un mejor concepto de mercado. En este contexto en el
que la calidad no es un detalle, sino una necesidad, se propone analizar y
resolver los problemas causados por defectos en la fabricacion de ejes de
compresores herméticos. Esto permitirA una ganancia considerable de la
productividad, la eliminacion de los procesos y las entradas de residuos,
reduciendo asi los costos de produccion y el producto.

Como Conclusion fundamental de la tesis, es aplicar el ciclo PDCA para
alcanzar la estabilidad del sistema productivo de una fabrica de compresores
herméticas, se sustenta en el concepto de que estas herramientas y procesos
de la estrategia de gestién en el mantenimiento y la mejora de los niveles de
proceso y calidad, lo que refleja la reduccion de residuos y re trabajo, asi como
una de las maneras de lograr algunos resultados importantes para la
organizacion. El trabajo también incluye el uso de la tecnologia (software) como

herramientas asociadas con el control de procesos. La implementacion de un
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estudio cientifico llevd a cabo en un proceso de mecanizado en los
compresores de minis de la fabrica, el eje componente RE-4004.

Como aporte a la presente investigacion se resalta los mejoramientos de los
niveles de proceso y calidad lo que refleja la reduccién de residuos y re

trabajo.

ALAYO Malpartida, Robert. Implementacion del plan de Mejora Continua en el
Area de Produccién Aplicando La Metodologia PHVA en la empresa
agroindustrias Kaizen. Tesis (Ingenieria Industrial). Universidad San Martin de
Porres Lima - Pert 2014. 89p

El objetivo de desarrollo del trabajo citado general disefiar e Implementar un
sistema de mejora continua en el area de produccion de Agroindustrias Kaizen,
con el fin de aumentar la productividad y rentabilidad de la empresa;
contribuyendo también con la mejora e implementacién de procesos clave, de
apoyo, de soporte y seguimiento, que generan valor y afectan directamente al
area de produccion. Ademas, se definieron objetivos especificos, como
gestionar y controlar el proceso productivo y sus variables, para lograr
productos que cumplan con los requisitos del cliente, en tiempo, efectividad y
calidad; identificar las materias primas que se filtran en el proceso productivo
para disminuir el reproceso. El marco metodoldgico esta basado en un estudio
cuasi experimental usando una tipologia cuantitativa, explicativa y longitudinal,
la poblacion se basa en el estudio de la produccion mensual de 450 kg de
alimentos cada mes. La metodologia se bas6 de un estudio usando el software
SPSS y se us6 la teoria de Shapiro y la tabla t de student para probar las
hipotesis y los contrastes de las hipotesis de prueba.

El Trabajo tuvo como escenario la empresa Agroindustrias Kaizen, productora y
comercializadora de alimentos balanceados para animales de crianza familiar,
y tiene por objetivo principal contribuir con la mejora continua de la empresa,
aumentar la rentabilidad, mejorar los procesos operacionales y de apoyo.
También se toma en cuenta la seguridad y salud en el trabajo, factor importante
y obligatorio para las empresas del Perq, utilizando los conceptos de mejora de
procesos, herramienta de plan estratégico, metodologia de 5S’s, identificacion
de peligros y evaluacion de riesgos (IPER), métodos de gestion de
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mantenimiento y tratamiento de producto no conforme, entre otros como parte
del despliegue de la metodologia PHVA o llamado también Ciclo de Deming.

Como conclusion se obtuvieron las mejoras en los indicadores de efectividad
de 34.8% a 70%, el clima laboral aument6 de 63% a 83%, se disminuyeron las
horas hombre en mantenimiento correctivo de 85.5% a 23.66%, entre otros
indicadores. Se implemento la herramienta de las 5S con la capacitacion al
personal para seguir la secuencia de dicha técnica de mejora, al contribuir con
la aplicacion de los indicadores de gestion, se mejord las condiciones de 264
salubridad y se difundi6 el manual de Ilimpieza, para asegurar uno
mantenimiento y desinfeccién de los equipos y materiales. Se implementa la
herramienta 5S logrando las metas trazadas por la empresa. Se disefié e
implement6 el sistema de mejora continua en el area de produccion,
desarrollando procesos clave y de apoyo, que permitieron realizar un
seguimiento y control a los procesos productivos. Ello contribuyé en las
mejoras de productividad de 1.2 a 1.6, en el indicador de efectividad de 34.88%
a 70%. Se implementd un sistema de control de las materias primas e insumos
de acuerdo a la trazabilidad de alimentos balanceados (Proceso de control de
producto no conforme); ello contribuyd a disminuir el indice de material en
reproceso hasta un 0.02%. Como aporte a la presente investigacion, se resalta
el uso del proceso de control de productos no conformes ya que se logré que

las materias primas cumplieran con los estandares requeridos.

MOYA Ramirez, Marco Antonio. Planificacion y control de la produccion para
incrementar la productividad en la empresa Estrella del norte de Lambayeque.
Tesis (Ingeniero Industrial). Universidad Catélica Santo Toribio de Mogrovejo,
Peru 2014. 112p

El objetivo de desarrollo del trabajo citado fue desarrollar un sistema de
planificacion y control de la produccion mediante el desarrollo de un MRP, el
cual facilito la programacién de la cantidad necesaria a producir y el costo de la
inversion que se necesitd para la elaboracion de dicha produccion. Se realizo
una descripcion de la empresa y de la problematica a estudiar se determiné
que la falta de planificacién de la produccién; a la existencia de cuellos de
botella en los procesos, lo cual origina una baja productividad y carencia de la

27



eficiencia y eficacia para el plan de abastecimiento de materia prima e insumos.
El marco metodologico se bas6 en un estudio cuasi experimental usando una
metodologia cuantitativa, explicativa.

La aplicacion del marco metodolégico se baso en el recojo de datos usando la
ficha de registro que luego ingreso a a la hoja de Excel, la poblacion se basa en
la produccion de 300 kg de masa para hacer galletas y que lamentablemente
no han logrado los niveles de produccion y productividad que la empresa penso
en llegar. El recojo de la informacion fue en la misma planta y las hipétesis que
se usaron estuvo basada en cuadros de la Z normal y el andlisis de la
productividad utilizando el andlisis de la variable independiente. En la
conclusién se detalla que después de realizado el plan de requerimiento de
materiales, se disefié un plan de abastecimiento de los insumos empleados, a
través de la planificacion, ejecucion, verificacion y actuacion; los cuales seran
abastecidos segun tiempo de perfectibilidad. También se realiz6 un diagrama
hombre - maquina en el proceso de elaboracion de la galleta donde se
determinaron y cuantificaron los tiempos ociosos, los que se lograron reducir en
un 61,72%, trayendo consigo el incremento de la productividad.

Como conclusion que debido al incremento de la demanda y a la intencion de
compra de consumidores nacionales y extranjeros para los siguientes 5 afos
se plantea el incremento de la produccion, la utilizacion de Recursos,
productividad y eficiencia de la empresa.

Como aporte a la presente investigacion se resalta que aplicando el ciclo de
Deming a través de los procesos se lograria una mejora para incrementar la
productividad de la empresa, también se plante6 como solucion principal la
capacitaciéon al personal trayendo como consecuencia el incremento de la

eficiencia y eficacia.

REANO Santisteban, Ricardo. Propuesta de mejora de la productividad en el
proceso de pilado de arroz en el molino latino S.A.C. Tesis (Ingenieria
Industrial). Universidad Catdlica Santo Toribio de Mogrovejo, Lima - Pert 2015.
131p

El objetivo de desarrollo del trabajo citado es aumentar la produccién, dado el

incremento en la demanda de arroz pilado, debido al aumento de molinos de
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arroz en el departamento de Lambayeque, por lo tanto, se requiere mejorar los
procesos, el nivel de produccién para satisfacer las exigencias en el mercado.
Se realiza una descripcion de la investigacién en mencion y de la problematica
que se tiene fallas en los procesos de produccion como: disminucion en la
produccion, aumento de porcentaje de quebrado, fallas en los procesos de
produccion, lo que origina el incumplimiento en la entrega de la produccién. Por
ello, se obtienen grandes pérdidas, las cuales afectan directamente a los
indicadores de productividad, lo que genera un sobrecosto y una deficiencia en
el rendimiento del proceso de produccion. Con respecto al marco metodolégico
se menciona que el tipo de disefio es cuasi experimental y maneja un disefio
de investigacién de planta y para ello se utilizé6 una metodologia basada en la
cuantificacion, de caracter explicativa y longitudinal, En relacibn con la
poblacién se ha determinado que el proceso de pilado esta basado en 500 kg
de pilado de arroz mensual, para estos datos se utiliz6 Excel para registrar la
produccién de pilado y se identificé el pilado correcto y las pérdidas que han
ocurrido, este analisis se complementé con hojas de registro de pilado por
fecha y por cantidad que se registra todos los dias. Se uso el software SPPS y
la hipotesis que se prob6 estd basado en la T de student para hacer una
comparacion de las hip6tesis propuestas

En Conclusion, de la investigacién, cabe mencionar que este trabajo propone
un planteamiento similar al que pretendemos realizar involucrando las
variables. La valoracion del estudio es representativa para este proyecto.

Como aporte a la presente investigacion se resalta el control y estandares
implementados para llevar un mejor control en el proceso de pilado de arroz

dando como consecuencia mejorar la productividad.

VIGO Moran, Fiorella Maribel. Andlisis y mejora de procesos de una linea de
bizcochos empleando manufactura esbelta”. Tesis (Ingenieria de Produccion)

Universidad Sefor de Sipan. Chiclayo — Pert 2014. 95 p

El objetivo de desarrollo del trabajo citado es implementar mejoras en el
sistema de produccion actual en la linea de procesos de la linea de
bizcochuelos, para ello utilizar la metodologia de la manufactura esbelta que
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nos permitira optimizar los procesos productivos, recursos humanos y equipos,
con la finalidad de asegurar la competitividad de la compafiia en el mercado. La
poblacion est4 basada en masas diarias de 200 Kg. EI marco metodolédgico
estd basado en la observacién pura y luego el registro en los formatos de
recojo llamados Hojas virtuales, cada hoja registra la produccién pilada diaria y
es de caracter experimental, desdé un tipo cuantitativo y explicativo. La
hipotesis utiliza la t de Student para probar la constatacion de hipétesis,
utilizando el SPSS ver, 22.

El informe presentado inicia con el desarrollo de herramientas de Manufactura
Esbelta, que seran usadas en el diagnéstico y desarrollo de la propuesta de
mejora. Asimismo, se realiza una descripcién de la empresa en estudio y los
principales procesos en la elaboracion de bizcochos, maquinaria y
mantenimiento, recurso humano y especializacidon de los puestos de trabajo. Se
desarrolla a detalle el diagnostico del sistema productivo actual, con la
aplicacion de los pilares de Manufactura Esbelta y la identificacion de
desperdicios. En base a ello, se procede al analisis y aplicacion de las
herramientas necesarias para la propuesta de mejora como son: Just in Time,
Filosofia 5 eses y Mantenimiento Productivo Total.

Como conclusion de la investigacién, contribuye a la identificacion de un
incremento en los indicadores de equipos como son Disponibilidad (A),
Eficiencia (n) y Tasa de calidad (q) en 89%, 97% y 100% respectivamente. En
este proyecto de investigacion se realizé un analisis del impacto econémico de
la propuesta, mediante la evaluacion del costo — beneficio, que involucra la
identificacion de costos, ahorros e incremento de la productividad; dando como
resultado un TIR de 29.26%, lo cual indica la viabilidad del proyecto. (pag.2)

La correcta aplicacion de metodologia de manufactura esbelta le permitio
optimizar los procesos en diversas areas del trabajo, las cuales le genero un
incremento importante en sus indicadores de eficiencia, eficacia y por ende la
productividad obteniendo competitividad en el mercado.

Como aporte a la presente investigacion se resalta el uso de las propuestas de
Just in Time, Filosofia 5 s y mantenimiento productivo total, que con la

aplicacion de estas herramientas se obtuvo un incremento en los indicadores.
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DENISSE Matheus Annie. Sistema de Mejora Continua en la empresa Arnao
S.A.C. bajo la metodologia PHVA “. Tesis (Ingeniero Industrial). Universidad
San Martin de Porres Lima- Pert 2015. 125 p

El objetivo de desarrollo del trabajo citado, esta centrada en el desarrollo de un
proyecto en la empresa ARNAO SAC, dedicada a la fabricacion, servicio de
reparacion y mantenimiento de intercambiadores de calor, con el objetivo de
establecer una metodologia de mejora continua a fin de corregir el ineficiente
sistema de sus operaciones. La mejora continua se realizd6 basandose en la
metodologia PHVA, la cual proporciona una ruta logica y ordenada para llevar a
cabo las acciones requeridas. Como parte de esta metodologia se usaron
diferentes herramientas de calidad que permitieron mostrar claramente la
situacion inicial de la empresa. Esta metodologia permite establecer que la
metodologia utilizada de cuasi experimental bajo un disefio explicativo,
cuantitativo. Las hipoétesis partieron en primer lugar para probar la normalidad
antes y después de aplicar la metodologia, luego se usoé la t de studen y se
probd las ventas de esta metodologia que permite incrementar la productividad.
La utilizacion del proceso de mejora Continua permiti6 mejorar los indicadores
tanto de productividad, eficiencia y eficacia. Ademas la mejora continua nos
permiti6 hacer un analisis exclusivo de cual era el comportamiento de esta
variable a establecer los niveles de mejora. La conclusion méas importante se
realiz6 cuando se aplica el planeamiento estratégico, estableciéndose los
objetivos a alcanzar y se desarrollaron planes de accion para la consecucién de
los mismos. A pesar de esto, ha logrado mantener un buen posicionamiento en
el mercado, pero descuidando notablemente el control de sus procesos
internos, llegando a tener problemas de que abarcan casi todas las areas de la
organizacion, lo cual se vio reflejado en el bajo resultado de indicadores como
productividad 0.000467 u/(s/.mes),eficiencia operativa de 17.63% Yy por
consiguiente, de eficacia total (40%); situacion que imposibilitaba su mejora y
crecimiento. metas trazadas por la empresa.

Como conclusion la mejor alternativa para resolver los problemas encontrados
en la empresa es la aplicacion de la metodologa PHVA, con la cual se logré

establecer una ruta definida para la consecucién de las actividades de mejora.
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Como aporte a la presente investigacion, se resalta el uso de planes de accién
en los procesos internos, formatos de actividades y capacitaciones para cumplir
con el objetivo.

1.3.- Teorias Relacionadas al Tema

1.3.1 CICLO PHVA

GUTIERREZ (2014) menciona que:

El ciclo PHVA (Planear, hacer, verificar, actuar) es de gran utilidad para
estructurar y ejecutar proyectos de mejora de la calidad y la productividad en
cualquier nivel jerarquico en una organizacion. En este ciclo, también también
conocido como el ciclo de Shewhart, Deming o ciclo de la calidad, se desarrolla
un plan (planear), este se aplica en pequefia escala o sobre una base de
ensayo (hacer), se evalla si se obtuvieron los resultados esperados (verificar) y
se actla en consecuencia (actuar), ya sea generalizando el plan — si dio
resultado- con medidas preventivas para que la mejora no sea reversible, o
reestructurandolo porque los resultados no fueron satisfactorios, con lo que se
vuelve a iniciar el ciclo (Gutiérrez, Humberto. Calidad y Productividad. 42 ed.
México, 2014, 382pp)

DEMING Edwards William. (1986) nos expresa que:

Con la mejora de la calidad decrecen los costos porque hay menos reproceso,
menos equivocaciones, menos retrasos, se utiliza mejor el tiempo-maquina y

los materiales por tanto mejora la productividad. Como la mejora de la
productividad se conquista el mercado con la mejor calidad y el precio mas

bajo, se permanece en el negocio y hay mas trabajo.

FORMULA DE LA PHVA

Nivel de Cumplimiento = ( Pa/Pe) x 100
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Pa: Puntaje acumulado
Pe: Puntaje esperado

PEREZ Fernandez José (1995) refiere:

El ciclo PHVA muestra claramente que gestor es el que planifica, el que decide
o influye sobre las acciones a realizar y los recursos a utilizar; y este poder
puede ser delegado a la medida que la persona delegada sea acreedora de
esa responsabilidad por la posesion de la informacidén, experiencia y
conocimientos necesarios. De todos los recursos existentes, solo hay uno que
ademas de gestionar se puede dirigir y son las personas.

El gestor ha de tener cierta capacidad para influir en la capacitacion de las
acciones a ejecutar o sobre los recursos necesarios; cuando estamos frente a
cosas que no se pueden gestionar; entonces lo que se hace es tenerlo
controlado para que no se desvie de los parametros impuestos o disponibles
(Gestion por Procesos, Espafia, ESIC Editorial 2012, 310pp)

URIBE Macias expresa:

El mejoramiento continuo tiene una gran relacion respecto a la productividad.
Es aceptar que las cosas se pueden hacer mejor hoy que ayer, y que mafiana
podran realizarse mejor de lo que hoy se han hecho (Uribe Macias, 2010 p45).
Nuestra investigacion se basa en estudios encontrados que toman como
referencia el ciclo PHVA o ciclo Deming que esta orientada a la resolucion de
problemas grandes y pequeios de la industria, alineados a lograr una mayor
productividad en todas las empresas, de fabricacion y de servicios, ya que
todas estan sujetas a los mismos principios de gestion.

En nuestro caso utilizaremos los pensamientos del ciclo PHVA o ciclo Deming
como herramienta para lograr a través de su aplicacion, incrementar la

productividad del area de panificacion.
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Deming.

William Edwards Deming (14 de octubre de 1900 - 20 de diciembre de 1993)
fue un estadistico estadounidense, profesor universitario, autor de textos,
consultor y difusor del concepto de calidad total. Su hombre esta asociado al
desarrollo y crecimiento de Japon después de la Segunda Guerra Mundial. Su
obra principal es Out of the Crisis (1986).Las ideas de Deming se recogen en
los Catorce Puntos y Siete Enfermedades de la Gerencia, en los cuales afirma
gue todo proceso es variable y cuanto menor sea la variabilidad del mismo,
mayor serd la calidad del producto resultante. Todo lo que sabemos hoy en dia
sobre como incorporar a cada empleado en una busqueda continua de calidad,
servicio, control de costos y mejoramiento incesante de los procesos en los
cuales trabajan es porque queremos llegar a la calidad total, sin tropiezos a la
satisfaccion del cliente. Segun Deming el objetivo de la administracion es hacer
que cada persona fuese responsable en su propio desempefio y hacer que
todos se comprometan a alcanzar la calidad de manera responsable, de esta
manera se puede lograr un beneficio global dentro de la organizacion que
abarcara a empleados, clientes y proveedores. .

Deming presento el ciclo PHVA, planear, hacer, verificar, actuar en los afios 50
en Japon, aunque sefialé que el creador de este concepto fue W.A. Shewart,
quien lo hizo publico en 1939. ElI método propuesto es un ciclo que presenta
cuatro etapas que se desarrollan de manera secuencial, iniciando por
cualquiera de ellas y repitiéndose de manera indefinida que es la que produce
el mejoramiento continuo en la organizacion. El ciclo se implementa y aplica a
nivel organizacional pero también en cada puesto de trabajo. En este ultimo
caso aparece el concepto de mejoramiento diario. EI mejoramiento, en
cualquiera de los dos niveles, es considerado como una escalera en la cual se
asciende peldafio por peldafio; dicho asenso esta apalancado en la explicacion
de ciclos PHVA.
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¢, Qué es el Ciclo PHVA?

El nombre del Ciclo o PHVA viene de las siglas Planificar, Hacer, Verificar y
Actuar, en inglés “Plan, Do, Check, Act’. También es conocido como Ciclo de
mejora continua o Circulo de Deming, por ser Edwards Deming su autor. Esta
metodologia describe los cuatro pasos esenciales que se deben llevar a cabo
de forma sistematica para lograr la mejora continua, entendiendo como tal el
mejoramiento continuado de la calidad (disminucion de fallos, aumento de la
eficacia y eficiencia, solucién de problemas, prevision y eliminacién de riesgos
potenciales...). El circulo de Deming lo componen 4 etapas ciclicas (una vez
acabada la etapa final se debe volver a la primera y repetir el ciclo de nuevo)
de forma que las actividades son reevaluadas periédicamente para incorporar
nuevas mejoras (EDWARDS DEMING, 1986).

Dimensiones del Ciclo PHVA o Ciclo Deming

Ciclo PHVA

Los 4 puntos que componen el ciclo de PHVA son las siguientes:
e Planificar.
e Hacer.
e Controlar o verificar.

e Actuar

Planificar (Plan): Esta etapa es la més laboriosa e influyente es las demés, se
buscan las actividades de mejora y se establecen los objetivos a alcanzar. Para
buscar posibles mejoras se realizan equipos de trabajo, escuchar las opiniones,

buscar nuevas tecnologias mejores a las que se estan usando ahora, etc.

El equipo de trabajo desarrolla la definicion del problema, y fija la orientacién a
sequir.

e Una vez definido el problema se tendra en cuenta lo siguiente.

e Analizar los problemas raiz existente con la aplicacion de una tormenta

de ideas.
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Seleccionar los problemas raiz mediante la matriz.
Disefar el plan de recoleccion de datos con herramientas de la calidad.
Ratificar que el problema existe, tomar conciencia de los apoyos y

barreras a sortear para llegar al estado deseado.

Analizado el problema y establecido las prioridades y orden de eliminacion de

sus causas, se encamina a disefiar la soluciébn oOptima y planificar su

implementacion.

Implicancia del equipo para la implementacion del método.
Confeccionar la matriz de seleccion de posibles soluciones.
Criterios de inspeccion durante la implementacion.

Andlisis coste beneficio si es preciso.

Confeccién del plan de operacién e inspeccion.

Hacer (Do): En esta etapa se verifica que se haya actuado de acuerdo a lo

planeado, asi como los efectos del plan. Llevar acabo lo planeado, se realizan

los cambios necesarios para implantar la mejora propuesta. Generalmente

conviene hacer una prueba piloto para probar el funcionamiento antes de

realizar los cambios a gran escala. Tener en cuenta que:

Realizar directamente lo necesario respecto de lo planeado.

Incluir a las personas involucradas en el proceso de implementacion del
método.

Dividir la implementacién a gestiones manejables.

Hacer uso del plan de recoleccion de datos con herramientas de la

calidad.

Controlar o Verificar (Check): Una vez implantada la mejora, se deja un

periodo de prueba para verificar su correcto funcionamiento. Si la mejora no

cumple las expectativas iniciales habra que modificarla para reajustarla hacia

los objetivos esperados.
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e Tomar conciencia de los cambios imprevistos.

e Realizar un cuadro comparativo con los datos del problema y los datos
actuales.

e Verificar que la solucibn sea la mas Optima y no represente el

desprendimiento de problemas secundarios.

Actuar (Act): A partir de los resultados obtenidos y corregidos las desviaciones
a fin de incorporar lo aprendido todo lo elaborado es documentado y expresado
en observaciones y recomendaciones.

Por dltimo, una vez finalizado el periodo de prueba se deben estudiar los
resultados y compararlos con el funcionamiento de las actividades antes de
haber sido implantada la mejora. Si los resultados son satisfactorios se
implantara la mejora de forma definitiva. Si no lo son, realizar cambios para
ajustar los resultados. Una vez terminado el paso 4, se debe volver al primer

paso periddicamente para estudiar nuevas opciones de mejoras a implantar.

Ocho pasos en la solucidon de un problema con el Ciclo PHVA

Cuando un equipo se reune con el proposito de ejecutar un proyecto con el
propdsito de resolver un problema, debe contar con informacién suficiente para
plantear las posibles soluciones, tomar accion siguiendo el método mas
adecuado para incrementar la probabilidad del éxito. De esta manera la
planeacién, el analisis y la reflexion se hardn un habito logrando reducir las
acciones por reaccion. En ese sentido se propone que los equipos de mejora
siempre sigan el ciclo de mejora PHVA junto a los 8 pasos descritos a
continuacion. (Gutiérrez, Humberto. Calidad y Productividad. 42 ed. México,
2014, 382pp. ISBN: 9786071511485 p.120)
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Figura N° 3: Ciclo PHVA y sus 8 pasos en la solucion del problema

Fuente: (Gutiérrez, Humberto. Calidad y Productividad. 42 ed. México, 2014, 382pp. ISBN:
9786071511485 p.120).
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1. Definir, delimitar y analizar la magnitud del problema

Refiere a definir y delimitar el problema que se busca resolver, entender en que
consiste, como y donde se presenta, como afecta al cliente y su influencia en la
calidad y la productividad. Tener claro la magnitud del problema, con qué
frecuencia se presenta y cuanto cuesta.

Herramientas de utilizacion béasicas de gran utilidad: Diagrama de Pareto, la
hoja de verificacion, el histograma, una carta de control y/o quejas de clientes
interno o externo.

Una vez definido y delimitado por escrito, el problema asi como el objetivo que
se persigue con el proyecto y una estimaciéon de los beneficios directos a

obtener con la solucion.

2. Buscar todas las posibles causas

Consiste en buscar todas las posibles causas que originan el problema,
preguntandose los 5 porque de éste. Poner énfasis en la variabilidad: cuando
se da (horario, turno, departamento, maquinas) identificar en que parte del
proceso se presentan los defectos, o en qué producto o proceso se da el
problema. Cuando es repetitivo se aconseja centrarse en el hecho general y no
en el particular; ejemplo si el problema es la frecuencia de falla de un lote, es
mejor analizar en profundidad porque salen mal los lotes y no porque salié mal
un lote en patrticular.

Herramientas de utilizacion basicas de gran utilidad: Técnica de lluvia de ideas
y el diagrama de Ishikawa, de esta manera considerar los diferentes puntos de

vista y no descartar ninguna posible causa.

3. Investigar cual es la causa o el factor mas importante

Considerados los todos los posibles factores y causas, es necesario investigar
cuales son las mas importantes. Sintetizar la informacién relevante encontrada
en el paso anterior y presentarla en un diagrama Ishikawa, el equipo
considerara las causas creidas mas importantes. También es posible realizar
un analisis en datos como el diagrama de Pareto, la estratificacion o el
diagrama de dispersion, también se pueden tomar datos mediante una hoja de
Verificacion. Ademas, investigar como se interrelacionan las posibles causas,

para asi entender mejor la razén real del problema y el efecto que tendra, al
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solucionarlo, en otros procesos interdependientes. No hay que olvidar y perder

de vista el problema general.

4. Considerar las medidas remedio para las causas mas importantes
Al considerar las medidas remedio se debe buscar que éstas eliminen las
causas, de tal modo que se prevenga su ocurrencia, no llevar a cabo acciones
que solo eliminen el problema de manera inmediata o temporal.

Respecto a las medidas remedio, es preciso preguntarse lo siguiente: su
necesidad, cual es el objetivo, dénde se implementaran, cuanto tiempo llevara
establecerlas, cuanto costara, quién lo hara y como. Es necesario analizar la
forma de evaluacibn de soluciones propuestas y elaborar el plan de
implementacion de las medidas correctivas o de mejora (secuencia,
responsabilidades, modificaciones, etc.).

Analizar si las medidas remedio no generan otros problemas (efectos
secundarios). De ser el caso, el equipo adoptara medidas que contrarresten
tales efectos secundarios o considerar otro tipo de acciones.

Estos cuatro primeros pasos son en los que se divide la fase de planear en el
ciclo PHVA, con lo que, a estas alturas, aun no se ha hecho ninguna
modificacion, unicamente se ha analizado la mejor manera de resolver el
problema. Si el equipo requiere poner a consideracion de los directivos las
medidas remedio, entonces, fundamentandose en el ciclo PHVA y en los pasos
anteriores, ésta reunion debe prepararse bien y con los materiales apropiados,
poniendo énfasis en la importancia del problema y sus costos asociados.

5. Poner en practica las medidas remedio

Para llevar a cabo las medidas remedio se debe seguir al pie de la letra el plan
hecho en el paso anterior, ademas de involucrar a los afectados y manifestar la
importancia del problema y los objetivos que se persiguen. Importante
considerar en el plan de implementacion que las medidas remedio primero se

hacen a pequefia escala sobre una base de ensayo, si esto fuera posible.
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6. Revisar los resultados obtenidos

En este paso verificar si las medidas remedio dieron resultado. Para ello es
importante dejar funcionar el proceso un tiempo suficiente, de tal forma que los
cambios realizados se puedan reflejar y luego, mediante una técnica
estadistica, tener la opcion a comparar la situacion antes y después de las
modificaciones realizadas.

Si hubo cambios y mejoras en el proceso, es necesario también evaluar el
impacto directo de la solucibn, ya sea en términos monetarios 0 sus

equivalentes.

7. Prevenir larecurrencia del problema

Si las soluciones dieron resultado se deben generalizar las medidas remedio y
prevenir la recurrencia del problema o garantizar los avances logrados; para
ello, hay que estandarizar las soluciones a nivel proceso, los procedimientos y
los documentos correspondientes, de tal forma que el aprendizaje logrado
mediante la solucion se refleje en el proceso y en las responsabilidades.
Elaborar una lista de los beneficios indirectos e intangibles logrados con el plan
de mejora. Si las soluciones no dieron resultado, repasar todo lo hecho y
aprender de ello, reflexionar y obtener conclusiones con base en esto, empezar
de nuevo desde el paso 1. Sobre todo ver si en el paso 5 realmente se

implementaron las medidas tal y como se habia previsto en el paso 4.

8. Conclusion

Se debe revisar y documentar el procedimiento seguido y planear el trabajo futuro.
Para ello se puede elaborar una lista de los problemas que persisten y sefalar algunas
indicaciones de lo que puede hacerse para resolverlos. Los problemas mas
importantes se pueden considerar para reiniciar el ciclo. Ademas, es indispensable
reflexionar sobre todo lo hecho, documentarlo y aprender de ello. Si el proyecto se
considera exitoso, es recomendable presentarlo a directivos y a otras areas, tanto
como una forma de reconocer a los miembros del equipo. (Gutiérrez, Humberto.
Calidad y Productividad. 42 ed. México, 2014, 382pp).
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1.3.2 Productividad

MEDIANERO Burga David 2016 nos expresa que:

En cualquier contexto en el que se utilice la productividad, esta siempre es una
comparacion entre productos e insumos. Esta comparacién puede realizarse en
términos fisicos 0 monetarios o en algun tipo de indicador. En todos los casos
la productividad es una medida de la eficiencia.

En términos generales se define productividad como la relacion entre productos
e insumos, haciendo de este indicador una medida de la eficiencia con el cual
la organizacion utiliza sus recursos para producir bienes finales. En el contexto
del analisis de las unidades economicas es usual realizar la medicion de
productividad en términos fisicos, relacionando unidades fisicas de productos
con unidades fisicas de insumos. La medida mas popular es aquella que
relaciona la cantidad de productos, con la cantidad de trabajo empleada
(medido en horas hombre). De este modo la productividad se define como la
cantidad de bienes o servicios producidos por unidad de insumos utilizados
(Medianero Burga, David 2016, p. 24)

GUTIERREZ Humberto 2014 sefiala:

La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un
proceso o sistema, incrementar la productividad es lograr mejores resultados
considerando los recursos empleados para generarlos. La productividad se
mide por el cociente formado por los resultados logrados y los recursos
empleados. Los resultados pueden medirse en unidades producidas, piezas
vendidas o en utilidades, mientras que los recursos empleados pueden
cuantificarse por numero de trabajadores, tiempo total empleado, horas
maquina, etc. Es decir, medir la productividad resulta de valorar
adecuadamente los recursos empleados para producir o generar ciertos
resultados (Gutiérrez, Humberto. Calidad y Productividad. 42 ed. México, 2014,
382pp).
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CRUELLES José dice que:

La productividad es un ratio que mide el nivel de aprovechamiento de los
factores que influyen a la hora de hacer un producto; por tanto es necesario el
control de la productividad. Cuanto mayor sea la productividad de nuestra
empresa, menor seran los costes de produccion y aumentara nuestra
competitividad dentro del mercado. Entonces la productividad es un ratio o
indice que mide la relacion existente entre la produccion realizada y la cantidad
de factores o insumos empleados en conseguirla (CRUELLES, José.
Productividad e Incentivos. México Alfa omega grupo editor 2013, 220 pp)

BACA Gabriel senala:

La medicion de la productividad entendida como la relacion entre resultados
obtenidos e insumos utilizados, se realiza en forma inmediata y directa si se
tiene cuantificada la produccion alcanzada en cada periodo, por ejemplo,
considerando el volumen de piezas producidas por turno y el nUmero de horas
hombre trabajadas en el periodo, el calculo de la productividad sera directo
dividiendo las piezas sobre el nimero de horas. (INTRODUCCION a la
Ingenieria Industrial por Baca Gabriel México: Grupo Editorial Patria, 2013,
371pp).

Férmula de Productividad

Productividad = Produccién

Recursos

(Medianero Burga, David 2016, p. 36)
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Dimensiones de productividad

Eficiencia.

Relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados (Gutiérrez,
Humberto. Calidad y Productividad. 4% ed. México, 2014, 382pp. ISBN:
9786071511485 p.20).

Es la correcta manera de abordar la relacion objetivos - recursos, optimizar la
aplicacion de los recursos disponibles, de modo que se obtenga el maximo
producto o resultado con el minimo esfuerzo o costo posible (Medianero Burga
David 2016 p.38).

Eficiencia = Tiempo total programado

Tiempo real

Eficacia.

Es el grado en que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los
resultados planificados. (Gutiérrez, Humberto. Calidad y Productividad. 42 ed.
México, 2014, 382pp. ISBN: 9786071511485 p.20).

Es la relacion entre los resultados obtenidos de la produccion real y La

produccién planificada (Medianero Burga David 2016 p.38).

Eficacia= Produccion Real

Produccién Planificada

Barreras de la productividad

Debemos conocer algunas barreras a la productividad para eliminarlas si es
gue las encontramos en nuestro negocio, o bien, no permitir que se infiltren en
ellos. Podemos encontrarlas en una gran porcidon de las empresas de la
iniciativa privada, es un error pensar que se encuentran exclusivamente en las
empresas estatales o de gobierno.

Las barreras mas arraigadas y comunes gque se conocen son:
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e Burocracia excesiva.
Es la ciega adherencia a normas, reglas, y practicas establecidas sin una
consideracion flexible a intencién o propdsito, 0 a la adecuacion que requiere
una situacion especial, este mal no llega a matar a la empresa pero si su

productividad, su progreso y crecimiento.

e Arteriosclerosis organizacional.
La estructura organica con demasiados niveles jerarquicos, la comunicacion
desasociada de los directores, jefes y empleados asi como el exceso de
tramites engafosos e inutiles son algunas de las causas que endurecen la

comunicacion y no permiten la flexibilidad que estas requieren.

e Feudalismo corporativo.
El gerente de un departamento o director de una division, no conoce ni le
importa conocer los objetivos y problemas de los demas, tampoco le interesa la
productividad total de toda la empresa solo le interesa su propio beneficio.
Podemos encontrar un organigrama bien estructurado y enmarcado, sin
embargo, también es comun encontrar a los empleados con falta de orientacion

por sus propios jefes.

e Excesiva centralizacion de control.

La excesiva centralizacion de control no prevé medios adecuados para la
rapida y oportuna respuesta a situaciones especiales que se presentan en los
niveles operativos, en ella se encuentra la resistencia en delegar la autoridad y
La responsabilidad que se requiere para la aplicacion de politicas flexibles y
normas estandarizadas.

La motivacion para lograr las metas y los objetivos comprometidos por el
personal en beneficio de la empresa se pierden a consecuencia del mando

autoritario e inflexible centralizado en la alta direccion o gerencia.
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Factores que influyen en la productividad.
Factores Internos:

e Terrenos y edificios.

e Materiales.

e Energia.

e Maquinas y equipo.

e Recurso humano.

Factores Externos:
e Disponibilidad de materiales o materias primas.
e Mano de obra calificada.
e Politicas estatales relativas a tributacion y aranceles.
e Politicas estatales relativas a tributacion y aranceles.
e Infraestructura existente.
e Disponibilidad de capital e interese.

e Medidas de ajuste aplicadas.

Factores para medir la Productividad.

Requiere de la atencion de tres factores fundamentales: capital — gente —
tecnologia, estos factores son diferentes en su actuacion, pero deben tener un
balance equilibrado, pues son interdependientes. Coda uno debe dar el
maximo rendimiento con el minimo costo y esfuerzo y el resultado sera medido
como su indice de productividad. La suma de los resultados de los tres

conformara el total de su aportacion a la productividad de la empresa.

Factor Capital.

El factor capital incluye el total de la inversién en los elementos fisicos que
entran en la fabricacién de un producto. Estos elementos son solo una parte del
activo fijo del negocio ejemplo: el terreno, edificios, instalaciones, maquinarias,
equipos, herramientas y utiles de trabajo. Sin embargo, la inversion en estos
elementos para la produccion debe ser recuperado en un tiempo razonable y

naturalmente con creses, para ser de provecho para los inversionistas.
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La medida de redituabilidad de los bienes de capital es, en si, in indice de
productividad. Este indice no solo es aplicable a la productividad de la
empresa, sino también a la de la sociedad a quien sirve. (Garcia Cantu Alonso
2011, p.25).

Factor Gente.

También es importante el factor gente que colabora en la empresa y se
complementa al factor capital. Ejemplo: si una empresa tiene gran inversion en
maquinaria y poco personal trabajando en el proceso continuo el factor capital
tendrd mayor importancia que el factor gente. En cambio para la empresa que
tiene poca inversion en maquinaria y mucho trabajo manual el factor humano
sera mas importante que el factor capital.

En la economia moderna, la productividad de la gente no se mide por su
esfuerzo fisico sino por un minimo de este y un maximo de esfuerzo mental.
Las instalaciones fueron planeadas y la maquinas disefiadas por la creatividad
del hombre y es este quien ejecuta la produccion de las maquinas gracias al
esfuerzo mental que llega hacer tanto o mas importantes que los bienes de

capital invertidos. (Garcia Cantu Alonso 2011, p.25).

Factor Tecnologia.

El progreso que llevan las aplicaciones de las computadoras ha procreado
multitud de industrias subsidiarias, como servicios de informacién o programas
y paquetes de software la tecnologia juega un papel fundamental en el
esfuerzo necesario para aumentar la productividad, ya que permite abaratar la
produccion de bienes y la oferta de servicios. (Garcia Canti Alonso 2011,
p.29).

1.3.3 Marco Conceptual
Ciclo PHVA: Procedimiento que se sigue para estructurar y ejecutar proyectos
de mejora. Consiste en cuatro etapas para realizar mejoras: Planear, Hacer,

Verificar y Actuar (Gutiérrez Pulido, 2014, p.)
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Planeacion: Corresponde a la formulacion de los objetivos los resultados a
alcanzar, la definicion de las estrategias (el como, el camino para lograr los
resultados), la determinacion de las actividades a realizar (el plan de accion).

Hacer: Poner en practica todo lo planeado. Refleja la capacidad de la

organizacion y de su talento humano para tomar decisiones de liderazgo.

Verificar: Propicia la medicion de lo ejecutado frente a lo planeado.

Actuacion: Establece el plan de mejoramiento, con base a medidas correctivas

para volver a tomar el rumbo indicado.

Mejoramiento: El mensaje de esta filosofia para la empresa es, que no debe
pasar un solo dia sin que exista una mejora por realizar en la misma. La mejora
continua no es para que se resuelvan algunos problemas por algunos equipos
de mejora, sino. Para desarrollar el habito de la mejora en todo el personal.
(Edwards Deming, 1986).

Mejora continua: Es una actividad recurrente para aumentar el desempefio de
la organizacién en relacion con la calidad, productividad y competitividad.
(Gutiérrez Pulido, 2014).

Productividad: La productividad tiene que ver con los resultados que se
obtienen en un proceso 0 un sistema, por lo que incrementar la productividad
es lograr mejores resultados considerando los recursos empleados para
generarlos.

En cualquier contexto en el que se utilice la productividad, esta siempre es una
comparacion entre productos e insumos. Esta comparacion puede realizarse en

términos fisicos o monetarios, (Medianero Burga David 2016, p.24).

Servicio: Es el conjunto de prestaciones que el cliente espera, ademas del
producto o del servicio basico, como consecuencia del precio, la imagen o la
reputaciéon del mismo. Ejemplo, la instalacién, mantenimiento y capacitacion,

como servicios unidos a la venta de un mueble. Estos servicios adicionales le
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dan un nuevo y mejor valor a la propuesta que se le ofrece al cliente y genera

en él mayor satisfaccion y lealtad para con la empresa. (Uribe Macias, 2010).

Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactdan,
las cuales transforman elementos de entrada en resultados. (Gutiérrez,
Humberto. Calidad y Productividad. 42 ed. México, 2014, 382pp).

Trabajo en equipo: Estrategia que busca promover el desarrollo de
determinadas tareas en la empresa mediante grupos de personas que
colaboran e interactian, aportan actividades, habilidades y conocimientos que
con frecuencia son complementarios a lograr un objetivo. (Gutiérrez, Humberto.
Calidad y Productividad. 42 ed. México, 2014, 382pp).

1.4.- Formulacién del Problema

1.4.1 Problema general

¢,Como la aplicacion del ciclo PHVA incrementa la productividad del area de
panificacion en la preparacion de Tortas en Hipermercados Tottus S.A. -

Puente Piedra?

1.4.2 Problemas especificos

¢, De qué manera la aplicacion del ciclo PHVA incrementa la eficacia en el area
de panificacién en la preparacion de Tortas en Hipermercados Tottus S.A.

Puente Piedra?
¢,De qué manera la aplicacion del ciclo PHVA incrementa la eficiencia del area

de panificacién en la preparacion de Tortas en Hipermercados Tottus S.A. -

Puente Piedra?
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1.5.-Justificacion del Estudio

1.5.1 Justificacion Tedrica
Se refiere a la curiosidad que surge en el investigador por profundizar en uno o
varios enfoques tedricos que tratan el problema que se explica. A partir de esos
enfoques, se espera mejorar en el conocimiento planteado o hallar nuevas
explicaciones que cambien o completen el conocimiento inicial. (Valderrama
Mendoza Santiago 2015 p. 140)

Los instrumentos, técnicas, procedimientos, empleados durante la
investigacion, tiene validez y confiabilidad pueden estandarizarse porque en
nuestro estudio hemos utilizado procedimientos de andlisis, de la realidad
situacional, propuesta

de los problemas encontrados, manejo de las hipoétesis y los objetivos a lograr,
también hemos utilizado la propuesta de los problemas de la empresa, su
metodologia de solucion y sus alternativas, Cada uno de estos temas han sido

sustentados con el autor (Carrasco 2009: pp.219-220)

Es asi como desde la perspectiva de la calidad se abordard el problema
identificado con la finalidad de generar soluciones que no sélo reduzcan costos,
sino que ademas agreguen valor al proceso de produccion del area en estudio.
Para dar solucion al problema identificado se aplica el ciclo PHVA o ciclo
Deming por su sencillo planteamiento y aplicacion, adecuandose mejor a las
necesidades de la empresa y a fin de alcanzar la mejora continua. De esta
manera podremos garantizar que los procesos desarrollados en el area de
panificacion sean los correctos, aplicando procesos reales eliminando
despilfarros que se originan en el area, para esto se necesita el compromiso de

todos los colaboradores del area y los directivos de la empresa.

1.5.2 Justificacion Practica
Se presenta en el interés del investigador por ampliar sus conocimientos,

obtener el titulo académico o, si es el caso, por colaborar y ayudar a la solucion
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de problemas concretos que afecten a las empresas, publicas o privadas.
(Valderrama Mendoza Santiago 2015 p. 141).

Aplicar esta justificacion practica nos va a indicar que debe cambiar en nuestra
organizacién, asi podemos determinar que la planificacion de la produccion, la
metodologia de trabajo, la mano de obra u los insumos son los elementos mas
importantes a mejorar conjuntamente con la capacitacion de los trabajadores.
(Carrasco pp. 119-222)

El fin que se persigue es la aplicacion del ciclo PHVA para incrementar la
productividad del area de panificacion en los aspectos de recursos humanos,
tiempos, e insumos con la finalidad de alcanzar las metas establecidas.
Mediante la aplicacion de las variables en estudio y desarrollo de sus
dimensiones se busca mostrar cuantitativamente los procesos y brindar esta
informacion al personal del area haciéndolos participes del objetivo y del valor
del trabajo diario, sin embargo para alcanzar el objetivo planteado se tiene que
realizar el andlisis de todos los costos que afectan el precio del plan, teniendo
en cuenta la entrega de suministros, demora en los procesos de elaboracion,
demora en la entrega del producto final. La capacitacion continua del personal
ayudara a reducir los problemas en la operaciébn dentro del area de
panificacién. Este estudio ademas servira como punto de referencia para
futuras investigaciones, referidas a incrementar la productividad de las areas de
produccion, para de esta manera lograr beneficios en la rentabilidad de la

empresa como también la confianza y fidelidad de nuestros clientes.

1.5.3 Justificacion Metodoldgica

Hace mencion al uso de metodologias y técnicas concretas, instrumentos como
encuestas, formularios 0 modelos matematicos que han de servir de aporte al
estudio de problemas similares al investigado, asi como para la aplicacion
posterior de otros investigadores. (Valderrama Mendoza 2015 p. 140).

La presente investigacion cuenta con metodologias que nos permiten
relacionar cientificamente las variables de estudio sirviendo de guia y
referencia en el desarrollo del mismo, teniendo como intencion buscar
estrategias aplicables a la realidad del area en estudio ya que a mayor
productividad mayor beneficio para los trabajadores, la empresa como también

mayor satisfaccion de nuestros clientes. Es una investigacion de disefio
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experimental con relacidon cuasi-experimental, busca demostrar la manipulacion
de la variable independiente PHVA produciendo un cambio en la variable
dependiente productividad. Se ha utilizado una propuesta de solucion en
funcién de las 5S que nos permite implementar una serie de soluciones que
nos van a dar las pautas para mejorar los problemas que tenemos dentro de la
empresa. Esta solucidn tiene un sustento en las hipotesis planteadas y que
describe muy bien el autor siguiente (Carrasco pp. 126)

El presente trabajo de mejora continua propuesto, se puede aplicar a otras
areas de produccion de productos panificados y a diferentes filiares de la
empresa. Sin lugar a dudas, servira como una manera practica para aumentar
el conocimiento de los usuarios y supervisores de la empresa respecto de este
tipo de areas, mediante la aplicacion del ciclo PHVA y sus herramientas de

calidad.

1.5.4 Justificacion Social

En Hipermercados Tottus S.A se trabaja constantemente actividades con los
colaboradores, haciéndolos participar activamente en temas de relacién laboral,
promover el trabajo en equipo, inculcar valores que conlleven a una buena
convivencia. Todo esto en lineamiento con las politicas y reglamentos que
establece la organizacion respecto a la relacién con el equipo de trabajo.

Uno de los pilares para el desarrollo sostenible de proyectos en nuestros dias
es el tema ambiental, es muy importante tomar conciencia del cuidado del
medio ambiente, por tal motivo hipermercados Tottus cuenta con un sistema de
gestion ambiental como parte de la gestidn integral de la organizacion, este
sistema es reflejado en las actividades que desarrollamos en el dia a dia

(Tamayo, Mario pp. 90-98)

1.5.5 Justificacion Economica
Hipermercados Tottus es una empresa de supermercados dedicada a la venta
minorista de productos de alimentacion y no alimentacién, entre las cuales
destaca el area de panificacion que brinda de manera diaria a los clientes
productos inocuos para el consumo directo. El presente estudio de

investigacibn no representa un gasto considerable, por consiguiente nos
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permitira incrementar la productividad del area de panificacion y de esta
manera la empresa aumentara sus ingresos economicos. La implementacién
de esta justificacion busca proporcionar al trabador beneficios que permitan
mejorar su medio de vida. Si la empresa propone capacitacion al trabajador,
estimulos econdmicos, beneficios para las familias, e incentiva al trabajador
con paseos, Y hace que la poblacién logre un mejor medio de vida donde todos
estardn contentos y los niveles de productividad se incrementaran. (Carrasco
pp.125). Una vez aplicada permitira una mejora en el area reduciendo los
costos finales de operacion, redundando finalmente en la economia de la

empresa y finalmente los clientes que son la razén de la organizacion.

1.6.- Hipotesis

1.6.1.- Hipotesis general
Ho: La aplicacion del ciclo PHVA no incrementa la productividad, del area de

panificacion en la empresa Hipermercados Tottus S.A. - Puente Piedra.

H1: La aplicacién del ciclo PHVA incrementa la productividad del area de

panificacion en la empresa Hipermercados Tottus S.A. - Puente Piedra.

1.6.2 Hipotesis Especificas.

Hipotesis especifico 1
La aplicacioén del ciclo PHVA incrementa la eficacia, del area de panificacion en

la empresa Hipermercados Tottus S.A. - Puente Piedra.
Hipotesis especifico 2

La aplicacion del ciclo PHVA incrementa la eficiencia, del area de panificacion

en la empresa Hipermercados Tottus S.A. - Puente Piedra.
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1.7 Objetivos

1.7.1 Objetivo general

Determinar como la aplicacion del ciclo PHVA incrementa la productividad del

area de panificacion en la empresa Hipermercados Tottus S.A. - Puente Piedra.

1.7.2 Objetivos especificos

Objetivos especificos 1

Determinar cémo la aplicacion del ciclo PHVA incrementa la eficacia en la
produccion del area de panificacion en la empresa Hipermercados Tottus S.A. -
Puente Piedra

Objetivos especificos 2

Determinar cémo la aplicacion del ciclo PHVA incrementa la eficiencia en la

productividad del area de panificacion en la empresa Hipermercados Tottus
S.A. - Puente Piedra
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Il.- METODO
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2.1 Disefio de Investigacion.

Segun su disefio

El presente trabajo de investigacion segun su disefio y su grado de control es
cuasi experimental, ya que manipula la variable independiente para ver su
efecto en la variable dependiente.

Segun Herndndez et al. (2010), “Disefio de un solo grupo cuyo grado de control
es minimo. Generalmente es Util como un primer acercamiento al problema de

investigacién en la realidad” (p. 137).

Segun el enfoque
Enfoque cuantitativo, Hernandez et al. (2010), “Usa la recoleccion de datos para
probar hipétesis, con base en la medicibn numérica y el analisis estadistico,

para establecer patrones de comportamiento y probar teorias”

Segun su finalidad

Investigacion aplicada, segun Valderrama (2013) “Es también llamada practica,
empirica, activa o dinamica, y se encuentra intimamente ligada a la
investigaciéon béasica, ya que depende de sus descubrimientos y aportes
tedricos para poder generar beneficios y bienestar a la sociedad. Se sustenta
en la investigacién tedrica; su finalidad especifica es aplicar las teorias
existentes a la produccion de normas y procedimientos tecnoldgicos, para

controlar situaciones o procesos de la realidad” (p. 39).
Segun su Nivel

Nivel Descriptivo

Debido a la descripcion de problemas encontrados de la empresa en estudio.
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2.2 Variables, Operacionalizacién

Variable independiente
Se denomina variable independiente a todo aquel aspecto, hecho, situacion,
rasgo, etcétera, que se considera como la “causa de” en una relaciéon entre

variables. (Bernal, pag. 139).

Ciclo PHVA

Con la mejora de la calidad decrecen los costos porque hay menos reproceso,
menos equivocaciones, menos retrasos, se utiliza mejor el tiempo-maquina y
los materiales por tanto mejora la productividad. Como la mejora de la
productividad se conquista el mercado con la mejor calidad y el precio mas
bajo, se permanece en el negocio y hay mas trabajo. (Edwards Deming E. pag.
3, 1986)

Variable dependiente
Se conoce como variable dependiente al “resultado” o “efecto” producido por la
accion de la variable independiente. (Bernal, pag. 139)

Productividad

De este modo la productividad se define como la cantidad de bienes o servicios

producidos por unidad de insumos utilizado

57



(250 0z pveq g caveoay|

30500 300 ETSLLR -
wDopere coprped auew e ela .
aastay . |ty odwar) e oG ﬂ’dg%ggﬂ x €080 30 000 SACRARTN SENSA% 2| (70 o107 pveg g caumpag)
Py wogue pixe s eaeuepue s [MPNOP BARR (ECER QUEND | SHIBATEONTRDTIN | pepynonposy
o LIRS0 30 BOEDUN LA CORALD | 1S opEpd B odiozouwnde

csatcooeds [ odrbawadens | w0 SomEOwO SIS SR
#/osionuop Sruns woAe | waomenspTdwonedon
Mol oL woNES | B s 3o

(g 94z g STAU SR € RLBNTE 0 A LOXAAD BN R
SR . EPILIRY4 HODINPOL il edrgoapmjsonusmum (| 25 eey AR s8I0 £0ck | A0LATES? DOADTALOM
| vy sy ! spapsmanucees | mdsepuvenaaly | srbascamnsens | auspuadig
- iy varg aer e oees

qELEA

[ sanmenso e e
: [oppandeq 2ndoy Pujeenug
oty e D 10D RS LTS ARE DY o
BLOSEYSS) B A6de 0y D PN EA) { eI
0pRacss dang =ag ugoeny Soerss a0 Ko e | PR BaRgse
YAHJ 0[010
opuRIe slmungetg —TRETEE | oinesdiielcunospsunagas | TELSES el foocdkan

U DRI vlgsRu 00w

) eesle E2pou senende COUIER Q0 BSOS DEIEA  {pepgo daa guod

ousday wEy 7 [ee—— £230U10 U5 LO08PA LAY .sﬂﬁaaud.n.afuo o =
|_ ; 3009 CLALELONME BB [ LOCORAEC | LD 3000080 .
000X ®d| e awawduD TN - 2 ¥ eofwe L) pRas
et 818 380 £TE L£3) 34 209 O Lo SRR
&0 YT VSN OR T 50/ eurbauciua g oAy o
Saame 2 psoged/suausy s 3 a (oageuesol cuedevopudag S © SO | awaipuadapu
asbay woEy .agL.u&n.}u_u._ g&lngﬁgb sepENTRde BRI TR o o o e
59 By PEARIQ CERE £F7 | By PODUODIE 8 LEDI)| 19eueA
vy feyarbind SeD ) W0
ToEe5 | BEE (R0 PROaIpedt: 4
$)UDIRS F o PRGSTS
oty b SSEDADE 30 TS B XA

wooeRRd

Matriz de Operacionalizacion

9402 - Y03d 308nd S SNLIOL SOQYIN3IRIIAHNINODYOLINYA 30 Y3Y 130 QYW LONACHd YT YINIIBON Y¥d YHd 000 T3ONODYONdY

58

Figura N° 4: Matriz de Operacionalizacion
Fuente: Propia



2.3 Poblacion y muestra

2.3.1 Poblacion
Es el grupo finito o infinito de objetos seres o cosas que tienen atributos o

caracteres comunes, es conocer la magnitud, direccion o naturaleza de las
variables (Valderrama, pag.182).

La poblacion en el estudio de investigacion estd conformada por la produccion
semanal de tortas en sus 12 semanas de trabajo en el area de panificacion que

viene a ser 3 meses.

2.3.2 Muestra

Es la parte de la poblacién que se selecciona, de la cual se obtiene realmente
la informacion para el desarrollo del estudio y sobre el cual se efectuaran la
medicion y la observacion de las variables objeto de estudio. (Bernal, p.161).
Teniendo en cuenta que la poblacién es menor de 50 la muestra es la misma
cantidad que la poblacién, a la cual se llama muestra censal.

Se utilizara el 100% de la poblacién, es decir esta conformada por los datos de
produccion de las 12 semanas de trabajo en el area de panificacion.

Como se podra deducir el estudio de la investigacion y la muestra de

produccion de tortas es de 03 meses en el area de panaderia.

Muestreo.

No existe muestreo, ya que la poblacion y la muestra son iguales.

2.4 Técnicas e Instrumentos de Recoleccidon de Datos, Validez y
Confiabilidad.

En la actualidad, en investigacion cientifica hay gran variedad de técnicas o
instrumentos para la recoleccion de informacion en el trabajo de campo de una
determinada investigacion. De acuerdo con el método y el tipo de investigacion

que se va a realizar, se utilizan unas u otras técnicas. (Bernal, p.192).
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2.4.1 Técnicas

En esta presente investigacion se utlizara fuentes primarias como la
observacion, datos historicos correspondientes al area de panificacion, que nos
permita analizar y desarrollar el proyecto.

Fuentes secundarias: bibliotecas: fichajes, tesis: datos estadisticos.

Observacion de Campo

En esta observacion de campo el propdésito es dar a conocer los factores que
se requieren para una buena observacion muy detallada y precisa, ya que no
solo es mirar, si no que se requiere de pasos para ello, también para aprender
como identificar la comunicacién verbal, la no verbal y el entorno. La obtencion
de datos se obtuvo directamente del area de panificacion donde obtuve datos
de la produccion, masa y su comportamiento con los indicadores de calor.
Lamentablemente toda documentacion estd prohibida de salir fuera de la
empresa ya que se le sanciona al trabajador y es posible de ser sancionado de

manera drastica.

Observacion Directa:

Mediante esta técnica se observaran el comportamiento del area de
panificacion, asi como los diferentes procesos que intervienen en el fuljo del
proceso, en donde se realizar4 la mejora las cuales nos permitird obtener

informacion importante para el proyecto.

2.4.2 Instrumentos de Recoleccion de datos

La recopilacion de informacion es un proceso que implica una serie de pasos.
(Bernal, pag. 194). Una vez observado los diferentes procesos recolectaremos
los datos cuantitativos a través de los formatos internos validados por juicio de
expertos. En este proyecto el instrumento utilizado fue el registro de analisis de
desarrollo, archivos y fichas de recoleccion de datos, formatos,hojas de
registro.

Han sido empleados las Hojas registros de la empresa Hipermercados Tottus
S.A. donde se visualizan los valores de los indicadores de las respectivas

variables que nos permitiran realizar el analisis de los datos obtenidos.
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Camara de fotos:
Nos permitira registrar como evidencia el estado del area en estudio y de los
diferentes procesos antes y después de la aplicacion de la mejora en el area de

panificacion de la empresa Hipermercados Tottus S.A. Puente Piedra.

2.4.3 Validez de los instrumentos.
La Validez de dicho instrumento (recoleccion de datos) se midi6 mediante el
juicio de expertos, teniendo en cuenta a tres docentes de la escuela de

Ingenieria Industria (SUBE) de la Universidad César Vallejo

2.4.4 Confiabilidad de los instrumentos..
La Confiabilidad del instrumento serd medida con objetividad, veracidad y

autenticidad, validando la informacion recolectada.

2.5.- Métodos de Analisis de Datos

2.5.1.- Andlisis Descriptivo
En esta parte se debe describir los métodos estadisticos a emplear, con detalle
suficiente de modo que un lector versado en el tema y que tenga acceso a los
datos originales, pueda verificar los resultados presentados. Siempre que
sea posible colocar indicadores apropiados de error o incertidumbre de la
medicion. En las investigaciones cuantitativas, los datos se presentan en
forma numérica, y se consideran dos niveles de complejidad: a) Analisis
descriptivos, que sirven para describir el comportamiento de una variable en
una poblacion o en el interior de sub poblaciones y se limita a la utilizacion de
estadistica descriptiva como las medidas de centralizacion:

» Media Aritmética,

» Mediana

» Moda

» Error de la media

Si el estudio esta4 orientado a datos que permiten hacer estudios de

dispersion se realiza los célculos con las siguientes formulas:

> Varianza
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» Desviacion Estandar

2.5.2.- Analisis Inferencial Ligado a las Hipotesis

Si nuestro analisis de datos tiene la necesidad de hacer un andlisis mas
profundo se puede analizar lo siguiente: Para probar la hipétesis se hard uso
de la prueba estadistica de Coeficiente de datos pudiendo utilizar la T de
Studen. Finalmente podemos afirmar que el estudio de investigacion que
desarrolla la tesis también ha utilizado analisis paramétricos y no paramétricos
gue nos ayudan a resolver los problemas que las muestras cuantitativas tratan

de demostrar.

2.6.- Aspectos Eticos

En cuanto al aspecto ético, se tomara en cuenta la veracidad de resultados; el
respeto por la propiedad intelectual, asi mismo tiene un contexto imparcial y
honesto, conforme con lo establecido en el codigo de ética del Colegio de
Ingenieros del Peru. El respeto por las convicciones politicas, religiosas y
morales; respeto por el medio ambiente y la biodiversidad; responsabilidad

social, politica, juridica y ética; respeto a la privacidad.

Por otro lado, los datos obtenidos con la ficha de observacion seran utilizadas
de forma prudente y respetuosa; dandole destino de uso exclusivo para la
investigacion de la presente tesis, buscando contribuir con el bienestar humano
en base a un estudio con un aporte en la seguridad de los colaboradores

sosteniendo la ética profesional conforme a la carrera de ingenieria industrial.

2.7.- Desarrollo de la propuesta

2.7.1 Situacion Actual

Hipermercados Tottus S.A, es una empresa dedicada a la venta minorista de
productos de alimentacion y no alimentacion. Actualmente ha tenido una serie

de problemas que afectan la productividad en el area de Panificacion
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especialmente en la preparacion de Tortas, el area de panificacién viene en
una etapa de crecimiento y viene siendo atrasada por una serie de problemas
en el ambito productivo, capital humano y de calidad. Ademas, por una
exigencia mayor por parte de los clientes que se vienen dando desde el boom
gastrondmico en nuestro pais. En el estudio realizado se lograron identificar las
principales causas que contribuyen al problema principal de la baja
productividad:

Falta de estandarizacion en los procesos
Hipermercados Tottus demuestra que en el area de panificacién los métodos
de trabajo no estan estandarizados, los procedimientos de trabajo o los

procesos no son los adecuados.

Deficiente gestion de la Produccion

Hipermercados Tottus demuestra una deficiente gestién de la produccion en el
area de panificacién en especial en la preparacion de tortas y bizcochuelos al
no realizar una planificacion de la produccién, debido a que los registros que se
encuentran no son utilizados ni llenados con informacion real por lo
consiguiente esta gestion se da por conocimientos empiricos. Todo esto ha
causado un alto indice de reclamos, incumplimiento de entregas, alto
porcentaje de mermas y reproceso y una inadecuada distribucion de los

recursos de materia prima, horas hombre y horas maquina.

Deficiente control de calidad

Se constata un inadecuado control de calidad en el area de panificacion de
preparacion de tortas, por falta de métodos que le permitan evaluar y controlar
la calidad de los productos. Ademas de un inadecuado cumplimiento de

normativas de digesa.

Ausencia de un programa de Mantenimiento
Otra causa es la falta de un programa de mantenimiento establecido y
programado, el personal solo llega cuando las maquinas del éarea de

panificacion estan fallando o presenta alguna deficiencia.
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Inadecuadas condiciones de trabajo

Otra causa principal es el desorden en el que se encuentran el &rea de
panificacién por una inadecuada disposicion de planta, por no contar con areas
establecidas para cada materia prima, materiales o productos. Ademas de las
bajas condiciones de seguridad y salud en el area de panificacion frente a la
constante exposicion al polvo por las caracteristicas presentes del producto, el

cual pueden generan enfermedades ocupacionales al personal.

Deficiente gestion de personal

El capital humano dentro de la empresa es muy valioso para la mejora y
alcance de las metas y objetivos. Asi que es necesario mejorar la motivacion
del personal y sus conocimientos sobre el proceso productivo de panificacion
en la preparacion tortas y bizcochuelos, debido a que se refleja un bajo clima

laboral y alto porcentaje de ausentismo en el area de panificacion.

Inadecuada manipulacién de los insumos

El personal de Hipermercados Tottus S.A del area de panificacién no tiene una
adecuada manipulacién de los insumos, desperdicia materia prima por no
saber realizar un buen pesado en la balanza, ya sea por apuro, sea por tiempo

0 sea por desperdicio.

Deficiente gestion Estratégica

Hipermercados Tottus demuestra una deficiente gestion estratégica que brilla
en el personal de la empresa que no comprende y desconoce el nivel de
impacto que tiene sus acciones y decisiones dentro de la empresa para con el
cliente final, esto es el efecto de una gestion estratégica débil. Y se identifica a
través del radar estratégico, que muestra que los objetivos estratégicos no
estan alineados teniendo poca sostenibilidad en el mercado a diferencia de la

competencia.

Inadecuada disposicion de planta
Hipermercados Tottus demuestra una inadecuada disposicion o distribucion de
su area de panificacion, no esta bien distribuido el espacio donde van las

maguinas, equipos y mobiliario que contiene.
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Diagrama de Ishikawa

Figura N° 5: Diagrama de Ishikawa
Fuente: Propia
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Matriz de correlacién

Tabla N° 1: Matriz de correlacion

FRECUENCIA FRECUENCIA
ACUMULADA
FALTA ESTANDARIZACION DE PROCESOS 40 22.73% 22.73%
DEFICIENTE GESTION DE LA PRODUCCION 28 40.91% 18.18%
DEFICIENTE CONTROL DE LA CALIDAD 25 57.14% 16.23%
AUSENCIA DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO 23 72.08% 14.94%
INADECUADAS CONDICIONES DE TRABAJO 10 78.57% 6.49%
DEFICIENTE GESTION DE PERSONAL 9 84.42% 5.84%
INADECUADO MANIPULACION DE LOS INSUMOS 8 89.61% 5.19%
DEFICIENTE GESTION ESTRATEGICA 7 94.16% 4.55%
INADECUADO CLIMA LABORAL 5 97.40% 3.25%
INADEACUADA DISPOSICION DE LA PLANTA 4 100.00% 2.60%
tora. . 159 100.00%

Fuente: Propia

Diagrama de Pareto

Figura N° 6: Diagrama de Pareto

Fuente: Propia.
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DAP antes de la mejora

En este diagrama de analisis de procesos encontramos paso a paso la ruta de

la preparacion de tortas.

Paso 1: Sacar materia prima del almacén
Paso 2: Proceso de pesado de materia prima
Paso 3: Pesado de harina

Paso 4: Pesado de azucar rubia

Paso 5: Pesado de leche descremada

Paso 6: Pesado de mantequilla

Paso 7: Pesado de cacao

Paso 8: Pesado de almidén

Paso 9: Transporte de materia prima a mezcladora
Paso 10: Mezcla de insumos

Paso 11: Moldeado

Paso 12: Horneado

Paso 13: Recubierto

Paso 14: Inspeccién de producto terminado

Paso 15: Trabajo terminado listo para la venta
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Figura N° 7: Diagrama de Andlisis de procesos en la preparacion de tortas

DlAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS
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Fuente: Propio

En el diagrama de analisis de procesos se muestra la ruta paso a paso de

cdmo se inicia un trabajo de preparacién de tortas y como se culmina.
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Resumen de datos antes de ejecucién de propuesta

Se realizé un andlisis de los indicadores de gestion (eficacia, eficiencia y
productividad) en el area de produccion de panificacion en especial en la
preparacion de tortas para conocer la situacion y tomar las medidas
correspondientes:

Eficacia

Eficacia = Produccion Real

Produccién Planificada

Tabla N° 2: Resumen de datos Eficacia antes de ejecucion de propuesta

Tortas Tiempo por und Tortas Tiempo real por

REQUERIMIENTO planificadas (min) realizadas und (min) EFICACIA
300 90 238 164 0.7933
Semana 2 300 90 237 155 0.7900
Semana 3 300 90 230 150 0.7667
Semana 4 300 90 237 152 0.7900
Semana 5 300 90 234 158 0.7800
Semana 6 300 90 238 160 0.7933
Semana 7 300 90 234 150 0.7800
Semana 8 300 90 236 146 0.7867
Semana 9 300 90 237 150 0.7900
Semana 10 300 90 237 149 0.7900
Semana 11 300 90 238 152 0.7933
Semana 12 300 90 236 154 0.7867

Fuente: Hipermercados Tottus S.A

En la tabla 2, se puede apreciar el resumen de la base de datos respecto a la
eficacia, correspondiente a informacion recolectada antes de la aplicacion de la
mejora en los meses de mayo, junio y julio del 2017, en el mismo se puede
apreciar que la eficacia de tortas no llega a cumplir con la meta semanal dando

como resultado la baja productividad con un resultado de 0.7867%
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Eficiencia

Eficiencia = Tiempo total programado

Tiempo real

Tabla N° 3: Resumen de datos Eficiencia antes de ejecucion de propuesta

REQUERIMIENTO T(.)r.tas Tiempo por und To.rtas Tiempo rejal por EFICIENCIA
planificadas CEIVELES und (min)
Semana 1 300 90 238 164 0.5488
Semana 2 300 90 237 155 0.5806
Semana 3 300 90 230 150 0.6000
Semana 4 300 90 237 152 0.5921
Semana 5 300 90 234 158 0.5696
Semana 6 300 90 238 160 0.5625
Semana 7 300 90 234 150 0.6000
Semana 8 300 90 236 146 0.6164
Semana 9 300 90 237 150 0.6000
Semana 10 300 90 237 149 0.6040
Semana 11 300 90 238 152 0.5921
Semana 12 300 90 236 154 0.5844

Fuente: Hipermercados Tottus S.A

En la tabla 3, se puede apreciar el resumen de la base de datos respecto a la
eficacia, correspondiente a informacion recolectada antes de la aplicacion de la
mejora en los meses de mayo, junio y julio del 2017, en el mismo se puede
apreciar que la eficiencia de tortas no llega a cumplir con la meta semanal

dando como resultado la baja productividad con un resultado de 0.5876%
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Produccion

Tabla N° 4: Resumen de la produccion de tortas antes de ejecucion de propuesta

REQUERIMIENTO Tortas Tiempo porund — Tortas  Tiemporeal por  peonyeryipap
planificadas (min) realizadas und (min)
Semana 1 300 90 238 0.4354
Semana 2 300 90 237 155 0.4587
Semana 3 300 90 230 150 0.4600
Semana 4 300 90 237 152 0.4678
Semana 5 300 90 234 158 0.4443
Semana 6 300 90 238 160 0.4463
Semana 7 300 90 234 150 0.4680
Semana 8 300 90 236 146 0.4849
Semana 9 300 90 237 150 0.4740
Semana 10 300 90 237 149 0.4772
Semana 11 300 90 238 152 0.4697
Semana 12 300 90 236 154 0.4597

Fuente: Hipermercados Tottus S.A

En la tabla 4, se puede apreciar el resumen de la base de datos respecto a la
productividad, correspondiente a informacion recolectada antes de la aplicacion
de la mejora en los meses de mayo, junio y julio del 2017, en el mismo se
puede apreciar que la productividad de tortas no llega a cumplir con la meta
semanal dando como resultado la baja productividad con un resultado de
0.4622%
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Distribucién de la Planta

En el plano a continuacion se muestra la disposicion detallada de las maquinas,

equipos y espacios de trabajo utilizados actualmente para el desarrollo de sus

actividades.

Figura N° 8: Diagrama de Distribucién de Planta
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Fuente: Hipermercados Tottus S.A

AREA m2
ALMACEN 24,664
CAMARA 20,005
PASADIZO DE INGRESO DE MP 8,585
SALA DE VENTAS 60,554
AREA DE PASTELERIA 67,552
AREA DE PANADERIA 70,855
LAVADERO 2.12
SSHH 15,235
VESTUARIOS 14,552
AREA DESPACHO 9,758
ZONA DE LAVADO 9,457
Total de Superficie Actual 301,219 m2
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TIPOS DE MAQUINA — AREA DE PANIFICACION

Figura N° 9: Horno Industrial
Este horno se utiliza para la elaboracion de pan y tortas, es un horno muy resistente de la

marca Palver.

Fuente: Hipermercados Tottus S.A

Figura N° 10: Maquina Batidora

® BATIDORA: Se utiliza para
realizar las mezclas de los
diferentes insumos que se

requieren en la elaboracion
del pan o bizcochos.

Fuente: Hipermercados Tottus S.A
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Figura N° 11: Maquina Amasadora

® AMASADORA O MOJADORA:
Magquina utilizada para amasar
los ingredientes o amasar el

pan y dar textura.

Fuente: Hipermercados Tottus S.A

Figura N° 12: Maquina de rodillos o cilindradora

® MAQUINA DE RODILLOS
O CILINDRADORA: Equipo
utilizado en panaderia
para dar textura a la masa

del pan.

Fuente: Hipermercados Tottus S.A
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Figura N° 13: Maquina Gramera

® GRAMERA: Utilizada
para pesar los
ingredientes para el

trabajo.

Fuente: Hipermercados Tottus S.A

Figura N° 14: Mesa de trabajo

® MESON DETRABAJO: Es
metalico de acero inoxidable.
El aseo se efectua con un

pano humedecido en agua

Fuente: Hipermercados Tottus S.A

75



Figura N° 15: Balanza Electrénica

Fuente: Hipermercados Tottus S.A

2.7.2 Propuesta de Mejora
CICLO PHVA

W. Edwards Deming E. (1986) Con la mejora de la calidad decrecen los costos
porque hay menos reproceso, menos equivocaciones, menos retrasos, se
utiiza mejor el tiempo-maquina y los materiales por tanto mejora la
productividad. Como la mejora de la productividad se conquista el mercado con
la mejor calidad y el precio mas bajo, se permanece en el negocio y hay mas
trabajo.
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En nuestro caso utilizaremos los pensamientos del ciclo PHVA o ciclo Deming
como herramienta para lograr a traves de su aplicacion, incrementar la
productividad del &area de panificacion. El ciclo PHVA (Panear — Hacer —
Verificar — Actuar) es de gran utilidad para estructurar y ejecutar proyectos de
mejora continua. La utilizacion del ciclo PHVA brinda una solucion que permite

mantener la competividad de los productos. Por otro lado también mejora:

- Mejora la calidad

- Mejora la productividad

- Supervivencia de la empresa

- Aumenta la rentabilidad de la empresa

- Incrementa nuevos puestos de trabajo

Planear: Esta etapa es la mas laboriosa e influyente de las demas, se buscan
las actividades susceptibles de mejora y se establecen los objetivos a alcanzar.
Para buscar posibles mejoras se realizan equipos de trabajo, escuchar las
opiniones, buscar nuevas tecnologias mejores a las que se estan usando
ahora, etc.

El equipo de trabajo desarrolla la definicion del problema, y fija la orientacién a

seguir, esta etapa cuenta con los siguientes pasos:

Paso 1: Definir el problema

Paso 2: Diagnosticar la situacién actual

Paso 3: Identificar las posibles causas.

Paso 4: Seleccionar las causas mas importantes.

Paso 5: Analizar cuantitativamente las causas mas importantes.
Paso 6: Establecer objetivos

Paso 7: Definir propuestas de mejora

Hacer: En esta etapa se verifica que se haya actuado de acuerdo a lo
planeado, asi como los efectos del plan. Ejecucién de lo planificado, se tiene
gue colocar en marcha acciones que, basadas en el diagnostico preliminar,

permitan corregir las deficiencias o resolver el problema.
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En esta etapa las preguntas fundamentales a responderse son:

¢quién?,¢, Como?, ¢ Cuando?, ¢Donde? Se tiene el siguiente paso:

Paso 8: Implementar las mejoras propuestas.

Verificar: Una vez implantada la mejora, se deja un periodo de prueba para
verificar su correcto funcionamiento. Si la mejora no cumple las expectativas

iniciales habra que modificarla para reajustarla hacia los objetivos esperados.

Paso 9: Verificar hasta obtener efectos estables.
Paso 10: Realizar grafica comparativa del antes y después

Paso 11: Determinar beneficios monetarios, indirectos e intangibles.

Actuar: A partir de los resultados obtenidos y corregidos las desviaciones a fin
de incorporar lo aprendido todo lo elaborado es documentado y expresado en
observaciones y recomendaciones.

Se deberan incluir los posibles cambios surgidos de la etapa anterior de
evaluacion. Se inicia asi un nuevo ciclo teniendo en cuenta todo el

conocimiento ya acumulado a lo largo de los ciclos anteriores.

Paso 12: Tomar acciones para mejorar continuamente los procesos.

Paso 13: Repetir los pasos.
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Cronograma (Gantt)
De implementacion de la empresa Hipermercados Tottus S.A

Tabla N° 5: Cuadro de cronograma de la implementacion del ciclo PHVA

ACTIVIDADES n n

MESES MAYO JUNID UL AGOSTO SEPTIEMB OCTUBRE
SEMAIAS P13 45678900021 2345678 9% 001

1 |Definiry analizar

Recapilacion de datos historicos

1 |Buscar causas posibles

Lluvia de ideas

Elabaracion del diagnostico de ishikawa

3 |Determinar causas mas importantes

Elahoracion de Pareto

Analisis de data previa

Diagnostico de la situacion actual de |a empresa

4 |Analisis de altemativa de mejora

5 |Propuesta de Mejora

Determinacion de mejoras posibles

Determinacion de tiempos de ejecucion

b |Implementacion de las Mejoras

Primera vuelta del ciclo PHVA

Sepunda vuetta del ciclo PHVA

T |Levantamiento de datos podt

§ |Analisis de resultados

¢ |Estandarizacion de [as mejoras

Fuente: Elaboracién Propia
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METODOLOGIA CINCO S (5”S”)

Marcana (2006), la metodologia 5”S” se desarrollo en los afios 60 en Japén y
hasta la fecha ha sido implementada en muchas empresas e instituciones en el
mundo con excelentes resultados. Esta aplicacion satisface muchos objetivos,
las cuales son el de eliminar los espacios que sea inutil, mejorar el nivel de
limpieza, prevenir la suciedad y evitar el desorden.

Las 5”S” incluye muchos objetivos, las cuales entre otros son el de organizar el
espacio de trabajo, mejorar el nivel de limpieza de los lugares, mejorar las
condiciones de trabajo, reducir los gastos de tiempo y energia, reducir los
riesgos de accidentes, mejorar la calidad de la produccién.

SEIRI (Organizacion)

Este primer paso se debe separar lo que no es necesario de lo que lo es,
deshacerse de lo que es inutil. Se debe diferenciar entre elementos necesarios
e innecesarios.

Seiri es el primer paso en la clasificacion consiste en preocuparse de los
elementos que ya no sirven en el area, y colocarlos en un lugar seleccionado
para implantar las 5”S”. Este paso es el mas rapido y mas sencillo, pero sera
necesario un trabajo a fondo, para solo dejar lo que nos sirva (Sacristan, 2005)

SEITON (Orden)

En esta etapa el orden es fundamental, colocando lo necesario en un lugar
facilmente accesible las cosas utiles por orden segun criterios de: Seguridad,
Calidad, Eficacia. Por seguridad: que no se puedan caer, que no se puedan
mover, que no estorben. Por calidad: que no se oxiden, que no se golpeen, que
no se puedan mezclar, que no se deterioren y por eficacia: minimizar el tiempo
perdido.

El orden en un sitio de trabajo debe estar ordenado antes de aplicar cualquier
tipo de estandarizacion ya que significa crear un modo consistente de
realizacion de procedimientos y tareas. (Sacristan, 2005)

Normas de SEITON:

¢ Organizar racionalmente el puesto de trabajo

e Los objetos de uso frecuente deben estar cerca del operario
¢ Clasificar los objetos por orden de utilizacion

e Definir las reglas de ordenamiento
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SEISO (Limpieza)

En esta etapa se debe eliminar el polvo y suciedad de una empresa, fabrica u
otra, Las fuentes de suciedades deben identificarse y eliminarse, para asegurar
gue todos los medios se encuentren siempre en buen estado de salud. (Cortez,
2005)

Normas de SEISO:

e Limpiar, detectar las anomalias.
e Facilitar la limpieza y la inspeccién
e Eliminar la anomalia en origen

SEIKETSU (Mantener la Limpieza)

Busca el mantenimiento de los que se ha conseguido en las 3 fases anteriores.
Porque si no se realizan acciones de mantenimiento se echaran a perder los
logros obtenidos. (Cortez, 2005)

Normas de SEIKETSU:

e Favorecer una gestion visual.

e Estandarizar los métodos operativos.

e Hacer evidentes las consignas: identificacion de las zonas, cantidades
minimas.

SHITSUKE (Autodisciplina)

En esta fase contiene la calidad de la aplicacién del sistema 5°S”. Es una etapa
de control riguroso de la aplicacion del sistema. Si se aplica sin el rigor
necesario, este pierde toda su eficacia. (Cortez, 2005)

Normas de SHITSUKE:

e Establecer estandares y normas.

e Repetir las tareas muchas veces hasta que le trabajador las domine.

e En caso haya fallas, la tarea debe ser repetida desde el inicio.

e Elogiar en publico y reprender en privado.

e Mantener un clima de relacion personal que valorice el trabajo en equipo
la confianza y la valorizacion.

e Mantener habitos de higiene del propio cuerpo y las instalaciones de la
empresa, fabrica u otra.
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AMFE

Andlisis modal de fallas y efectos, es un procedimiento de analisis de fallos
potenciales en un sistema de clasificacién determinado por la gravedad o por el
efecto de los fallos en el sistema. Es una metodologia orientada a maximizar la
satisfaccion del cliente mediante la eliminacion de los problemas, para cumplir
con este objetivo el AMFE se debe comenzar tan pronto como sea posible,
incluso cuando no se disponga de toda la informacién. (Cintas, 1995). Dentro
del proceso el AMFE se complementa con otras herramientas de ingenieria de
capital como estudio de quejas y reclamaciones, fiabilidad y CEP. EI AMFE se
puede dar por culminado cuando se ha fijado la fecha de comienzo de
produccion o cuando todas las operaciones han sido identificadas y evaluadas.
Se puede reabrir un AMFE de proceso para revisar, evaluar segin un criterio

de oportunidad que se fijara en la propia empresa.
Objetivos del AMFE:

- Satisfacer al cliente, Ingresar en la empresas la filosofia de la
prevencion.

- ldentificar los modos de fallo que tienen consecuencias
importantes respecto a diferentes criterios.

- Tomar acciones correctas o preventivas, de forma que se
supriman las causas de fallo del producto proceso.

- Valorar la eficacia de las acciones tomadas.

Figura N° 16: Diagrama AMFE

GENERAR
AMFE

aemeions - 1

Fuente.- http://blog.pucp.edu.pe/media/avatar/665.pdf
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Eleccién de la Propuesta

La metodologia que se ha elegido para este proyecto en la empresa
Hipermercados Tottus S.A, es la metodologia del Ciclo PHVA. Se ha elaborado
un cuadro de analisis de alternativas, bajo criterios como costo, tiempo de
aplicacion, facilidad de asimilacion de la nueva propuesta, la aplicabilidad a los
procesos. Para la calificacion o valoracion de los criterios se utiliza la escala de
Likert de 1 al 5, donde 5 es el mas beneficioso para la empresa y 1 lo menos

beneficioso para la empresa. El andlisis se muestra en la tabla

Tabla N°6: Analisis de alternativa de solucion

MEJOR COSTO TIEMPO FACILIDAD APLICABILIDA

PROPUESTA

Fuente: Propia

En la tabla 7 se puede apreciar que hay un margen bastante estrecho entre la
teoria 5”S” y PHVA, quedando relegado la metodologia AMFE este ultimo como
es toda una filosofia requiere una mayor inversion, mayor tiempo de aplicacion,
requiere una mayor preparacion al personal. Respecto a la teoria 5" S” esta
mas enfocada a mejorar el nivel de limpieza y orden a reducir los riesgos
accidentales. Es por eso que la empresa Hipermercados Tottus S.A ha
decidido que va implementar y aplicar un modelo de mas amplio espectro de
aplicacion como es el ciclo PHVA enfocada en sus 4 pasos de mejora planear,

hacer, verificar y actuar.
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Presupuesto

Tabla N° 7: Cuadro de Presupuesto

ACTIVIDADES un n

MESES MAYO JUNID 1o AGOSTO SEPTIEMB (OCTUBRE
SEMANAS 123 456789000123 456 785 010112

1 |Definiryanalizar

Recopilacion de datos historicos

. |Buscar causas posibles

3

Lluvia de ideas

Elaboracion del diagnostico de ishikawa 100

3 |Determinar causas mas importantes
Elaboracion de Pareto 101 100
Analisis de data previa 200 100

Diagnostico de a situacion actual de 2 empresa ]

4 |Analisis de altemativa de mejora 50

5 |Propuesta de Mejora

Determinacion de mejoras posibles 00 200

Determinacion de tiempos de ejecucion 100 188

b |Implementacion de Ias Mejoras

Primera vuelta del ciclo PHVA

Segunda vuelta del ciclo PHVA

T |levantamiento de datos podt

§ [Analisis de resultados

§  |Estandarizacion de [as mejoras
Inversion por Actividades g 50 M| 0 |01300K 50
Inversion Total por implementacion §/. 54085

Fuente: Propia
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2.7.3 Implementacion de las propuestas

Los planes de mejora estan orientados a optimizar los resultados de un
proceso interno de la organizacibn. Mas no nos garantiza que cualquier
actividad tengo inclusion en ellos. Los objetivos siempre se direccionan aun
mismo punto: la mejora.

Podemos encontrar varias herramientas de mejoramiento continuo; 5’S”,
AMFE, entre otros. Pero los expertos en la materia definitivamente se pusieron
de acuerdo en el método, del Ciclo de Deming (PHVA) la cual contiene los

elementos importantes de cualquier proceso de mejora.

Planificar. Eta fase es la que da forma al plan de mejora, por un lado, se
establecen los objetivos a los que aspiran los grupos de trabajo y se emplean
los indicadores de medida para evaluar los resultados obtenidos. Mediante una
anticipada coordinacion y proyeccién hacia la ejecucion de trabajos, logrando
que todos los trabajadores tengan un mismo panorama en las actividades a

realizar dentro de lo programado.

Tabla N° 8: Etapa Planificacion de actividades

Pesado de
PLANIFICAR Habilitado Materia Mezcla | Moldeado | Horneado | Recubierto
Prima

Almacenado

Programar las actividades anticipadas Si Si Si Si Si Si Si
Realizar propuestas o ideas de trabajo en Si si Si Si Si Si Si
grupo

Selecc_lonar al personal de acuerdo a sus Si si Si Si Si Si Si
capacidades

Coordinar los tiempos con frecuencia Si Si Si Si Si Si Si
Realizar,diariamente el Check List de Si si Si Si Si Si Si
inspeccion

Fuente: Elaboracién Propia
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Hacer. En esta segunda etapa se aplica lo establecido en el plan. Pero no de
un modo cualquiera. Se debe tomar en cuenta realizarlo de modo arduo y
sistematico, los resultados se van dando evaluando paso a paso sus fases y
actividades dentro de la organizacidon o area correspondiente a la cual fue

direccionada.

Tabla N° 9: Etapa Hacer o ejecutar las actividades

Pesado de
HACER Habilitado Materia | Mezcla | Moldeado | Horneado | Recubierto | Almacenado
Prima

Realizar las capacitaciones al personal Si Si Si Si Si Si Si
EJecute_lr I_as actividades de acuerdo a los Si Si Si Si Si Si Si
procedimientos

Realizar los trabajos con los tiempos y . . . . . . .
estandares indicados Si Si Si Si Si Si Si
Realizar los trabajos con orden Si Si Si Si Si Si Si
Realizar _Ios trabajos cumpliendo las normas Si Si Si Si Si Si Si
de seguridad

Fuente: Elaboracién Propia

Verificar. En esta tercera fase se manifiesta cuando ya se han logrado las
tareas de mejora de la propuesta, lo segundo es la verificacion de los
resultados. En el camino del proceso se debe introducir las mejores
oportunidades y se realiza una evaluacion de cada una de sus fases, esta

etapa se centrara y comprobara la comprobacién de lo fijado en el inicio.

Tabla N° 10: Etapa Verificacién de las actividades

Pesado
VERIFICAR Habilitado Meggria Mezcla | Moldeado | Horneado | Recubierto | Almacenado
Prima
Controlar que la materia Prima sea la . . . . . . .
adecuada y correcta Si Si Si Si Si Si Si
Realizar inspecciones a los equipos y . . . . . . .
herramientas de panificacion Si Si Si Si Si Si Si
Comprobar los procedimientos a realizar Si Si Si Si Si Si Si
Inspecciodn periddica de stock de consumibles Si Si Si Si Si Si Si
Control de personal operativo Si Si Si Si Si Si Si
Control de especificaciones técnicas requeridas . . . . . . .
de los productos de panificacion Si Si Si Si Si Si Si

Fuente: Elaboracién Propia
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Actuar. Por mas que los resultados de mejora no son aceptables. En diferentes
oportunidades los resultados resultantes presentan nuevas fallas o defectos,
los cuales no se estimaron. En esta etapa, los grupos de trabajo recomiendan
soluciones o alternativas para solucionar las fallas encontradas y tener un

antecedente de lo ocurrido.

Tabla N° 11: Etapa Actuar de las actividades

Pesado
ACTUAR empresa - de )
HIPERMERCADOS TOTTUS Habilitado Materia Mezcla | Moldeado | Horneado | Recubierto | Aimacenado

Prima

Ejecutar monitoreo constante de trabajo Si Si Si Si Si Si Si
Evaluacion constante de personal Si Si Si Si Si Si Si
Dar respuesta inmediata a situaciones . . . . . . .
inesperadas Si Si Si Si Si Si Si
Realizar informe de actividades diarias del Si Si Si Si Si Si Si
personal
Proveer (_j,e epps al personal con la debida Si Si Si Si Si Si Si
anticipacion
Capacitar al personal de contingencia Si Si Si Si Si Si Si

Fuente: Elaboracién Propia

La mejora de los resultados en la calidad se presenta a través de los ciclos. La
intervencidn no significa que los procesos finalicen. Muy por el contrario, es la
reaccion y el inicio del primer paso del plan de mejora. O expresado en otro
término, los grupos de trabajo deben sacar provecho de la experiencia y saber

aplicar en proximos planes de mejora.

Tomando en cuenta las actividades a realizar y después de esta propuesta de
mejora la empresa Hipermercados Tottus S.A busca mejorar el desarrollo de
los procesos de preparacién de tortas en el area de panificacion en la que se
han venido presentando fallas, las cuales nos generan pérdidas econdémicas
por los constantes reprocesos que se realizaban y a su vez una baja

productividad.

La empresa espera incrementar su productividad mejorando sus procesos

mediante la metodologia aplicada en este proyecto.
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2.7.3.1 Primera vuelta del ciclo PHVA o primera mejora

En la primera vuelta de la implementacion de mejora, de acuerdo a nuestro
DAP antes de la mejora no habia una inspeccion o revision de pesos de
insumos, el personal de panificacidbn antes realizaba el pesado de materias
primas en forma acelerada en muchos casos pesaban y arrojaban materia
prima al piso y no median la cantidad adecuada para cada insumo, o en
algunos casos lo hacian empiricamente de acuerdo a su experiencia y no
utilizaban la balanza electrénica, dando asi como resultado al final falta de
masa para la torta es por ello que no llegaban a cumplir los pedidos semanales.

Entonces Hipermercados Tottus se ha visto en la necesidad de implementar el
formato de revision e inspeccién de pesado de materia prima, en el cual cada
personal que realice el trabajo de pesado para la preparacion de tortas, tendra
gue llenar este formato registrando fecha, tipo de insumo o material, cantidad,
equipo de medicion y posteriormente sera inspeccionado por el supervisor de

produccién del area de panificacion.

Con estos procesos se va llevar un mejor control de pesado de materia prima y

asi se va evitar mermas.
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Implementacion de DAP de preparacion de tortas — primera mejora

En este diagrama de analisis de proceso se evidencia la implementacion de la

primera mejora, se acondiciono al proceso la Revision e inspeccion de pesos e

insumos esto con la finalidad de mejorar el proceso de pesado de materia

prima en la balanza y con las cantidades apropiadas, se llenara el formato para

posterior sea supervisado por el supervisor de produccion de panificacion.

Tabla N° 12: implementacion de DAP — primera mejora

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

TORTAS

TRABAID:

EMPRESA: HIFEREER AR FAGTNA: L L3
TOTTUS SA
| DEFARTAMERTO: PRODUCCTION FECHA: TWTEAT
AREA DE
PANIFIC ACION
PFPRODUOCTO: ECAETDRACTON OE METODODE KEAL

DTAGRARMA HECHT | SUOPFERVISOR

AFRUOBADT FOR:

JEFE DE PRODUCTTON

POR:
c T SIMBOLO OBSERVACION
ACTIVIDADES u [ I: 16
O I:I D C Actividades
[ ST A TERTA PR DL ALRACE — ]
"]
FROCESOUEFE OO OE WATERT 1
PRIMA

FE OO TDEHARTH

FE OO0 DE AIUCEARRUBA

FE OO DE TECHE DESCRERNSLT

FE OO0 DEBARRATEM

NTELUICD

FE O OE T TARCADT

FE OO e ALRTORON

FPESOS DE INSUMO S

TovraTd
MEZCLADORA,

REVISION E INSPFECCION

Vi

MEICTATIE TNSURTS

MO EADT

HORNEALDTD

RECUBTERTO

TERMINADO

NSFECTTONDE PROOUCTO

TRABAJD TERMINADT LT
LA WEMNTA

TO FPAR

Fuente: Propia
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Formato de mejora de actividad

Con el proposito de realizar la mejora, en nuestra primera vuelta o mejora del

ciclo PHVA, se procedi6 a realizar el formato de actividad en donde incluye la

descripcion de la propuesta, objetivos de la mejora y para dar la transparencia
del proceso la aprobacion del jefe de produccién del &rea de panificaciéon. Esto

se hace con la simple razén que el personal a la hora del pesado de materia
prima lo haga con el proceso debido y no genere perdidas de material ya sea

por un mal pesado en la balanza electrénica, o por el simple hecho de que por

su experiencia lo haga empiricamente y no use la balanza, y todo ello genera

un mal pesado de materia que repercute al final del proceso.

Tabla N° 13: Formato de mejora de actividad

| NOMBRE DE ACTIVIDAD REVISION E INSPECCION DE MATERIA PRINMA PARA LA ELABORACION DE TORTAS

&=
==y - X

=

Efvema zam =L e 1 s
U k@? T{“:L"Jjgi FORM -TOTTUS 02
2 R TR T A Ta
FECHA: 30/05/2017

FORMATO DE MEIORA DE ACTIVIDADES

|
I

' LUGAR: PANIFICACION

—

DESCRIPCION DE LA PROPUESTA

|

Conocer jas cantidades exactas Gue se utiitzan para Iz elaboracion de las tartas
Wer:f.
Rea:-z e =

“@.:231 ¢ pesado de matenis prima con cuidado sin botar o desperdiciar e! material

=nerun amiients himpro y adecuade pars e trabajo
Unz vez | i

VEL Que s& pese los insumos registrar la evidencia en el formato de Inspeccion tecnica de materia prima

Posterior a ello la revision y firma de: supervisor del area de panificacion

car que la balanza electronica este calibrada para gue hafla transparencia

OBRIETIVO

Reducir el despilfarro o perdida de materia prima a la hora del preceso de pesado

JEFE DE PRODUCCION AREA DE PAMIEICACION: ENCARGADD OE AREA

Ing. Jai G
ng. l2iro Sortano Angel Zurita Ouiroy

|

= b=t

Fuente: Propia
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Formato de Inspeccidon de pesado de materia prima area de panificacién

Tabla N° 14: Formato de inspeccién

Codigo: TT21
FTCTIUS  FORMATO DE INSPECCION TECNICA DE PESADO DE MATERIA PRIMA
Version: 02
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Fuente: Hipermercados Tottus S.A
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2.7.3.2 Segunda vuelta del ciclo PHVA o segunda mejora

En la segunda vuelta o segunda mejora, se incrementd el control de tiempo que
toma el proceso de mezcla de materiales, ya que el personal no media el
tiempo de mezclado, pasandose de lo estipulado o en algunos casos se
olvidaba por varios minutos conllevando a que la masa salga de la mezcladora
muy aguada o cortada, lo cual ya no servia para el proceso de preparacion de
tortas.

Por ello en Hipermercados Tottus se ha visto en la necesidad de implementar
el formato de check list de tiempo de mezcla de la masa, en el cual cada
personal que realice el trabajo de mezclado para la preparacién de tortas,
tendra que llenar este formato registrando fecha e indicando si se llevd a

tiempo el proceso.

Con este proceso, queremos reducir la pérdida de masa y llevar un mejor

control del tiempo de mezclado.

Figura N° 17: Proceso de mezclado de masa para elaboracion de torta

Fuente: Hipermercados Tottus SA
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Implementacion de DAP de preparacion de tortas — segunda mejora

Figura N° 18: implementacion de DAP — segunda mejora
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Fuente: Propia
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Formato de checklist de tiempo de mezcla de masa area de panificacion

Figura N° 19: Formato de Checklist

9 exaemep g
= ]
,gﬁ j EEE,BS CHECKLIST DE TIEMPO DE MEZCLA
Fecha: 2s5/0%/ 2079
Proceso Tiempo |Cumplio [No cumplio |Operador
Preparar la mezcla 10 min Jirgl Nesha 3?,';2;
Verter la mezcla a equipo I min fstor Dapols

proceso de mezcla

15 min Mister Gopole

v
g

Reestructurar mezcla 2 min g ,i/nff 23”‘:‘.’7
pd fin Bapeel~

Aceitar mezcla

8 min

Observaciones:

%,%G-b,fiw.

s

Supetviso epﬂi’h’lﬁan-paniﬁtaciun
Hipermercados Tottus SA
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Capacitaciones

Tabla N° 15: Cuadro de capacitaciones al personal del area de panificacion

NOMBRE DEL CURSO DE CAPACITACION

RESPONSABLE DE CAPACITACION: EMP. IZVOR INGENIEROS SAC
SEMANAS

1 | CAPACITACION DE LA METODOLOGIA PHVA X
CAPACITACION DE NORMAS DE TRABAJO DENTRO DEL AREA DE
PANIFICACION X

CAPACITACION DE CONTROL DE PROCESOS X

CAPACITACION TIPO DE ADITIVOS ALIMENTARIOS X

CAPACITACION DE LA METODOLOGIA 5"S" X

CAPACITACION DE HIGIENE EN EL AREA DE TRABAJO X

CAPACITACION DE LA IMPORTANCIA DEL USO DE LOS EPPS X

0 (N (o0 (1 [ W N

CAPACITACION DE TRABAJO EN EQUIPO X

Fuente: Propia

Figura N° 20: Capacitaciones
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Figura N° 21: Capacitaciones
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Formato de Procesos de Preparacion de Tortas en el area de panificacion

Figura N° 22: Formato de Procesos preparacion de Tortas

FICHA TECNICA DE PROCESOS FICHA - PROD TOTTUS -01

FICHA DE PROCESOS

FICHA DE PROCESOQ EDICION FECHA DE REVISION
Preparacion de Tortas 1
MI5ION DEL PROCESO

Realizar el pesado de materia prima en la balanza electronica calibrada, cumplisndo el
orden v pesado exacto para cada insumo ¥ seguir el correcto proceso de elaboracion W
preparacion de tortas,

ACTIVIDADES QUE CONFORMAN EL PROCESO

Recepcion de insumos de materia prima para |2 slabaracion de tartas

Llevar nuestros materiales a zona de pesado
Comenzar a pesar cada material paso a paso sin batar o desperdiciar [a materia
inspeccien y verificacion de pesado
Mezcla de Insumaos para elaboracion de tortas
Maodeado, Horneado, enfriamiento y recubierto
inspeccion de producto terminado
RESPONSABLE DEL PROCESO

Personal que ejecute las operaciones y supervisores

MAQUINARIA/EQUIPOS

Meza de Preparacion, Horne Industrial, Mezcladora, utencilios

JEFE DE PRODUCCION AREA DE PANIFICACION: EMCARGADO DE AREA
Ing. Jaire Seriano Angel Zurita Quiroz

1.

e —
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Fuente: Hipermercados Tottus S.A

Formatos de Inspeccidn de capacitacion en el area de panificacion

Figura N° 23: Formato de inspeccién de Capacitaciones
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Fuente: Hipermercados Tottus S.A
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Formatos de Inspeccién de capacitacion en el area de panificacion

Figura N° 24: Formato de inspeccion de Capacitaciones
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2.7.4 Resultados

Después de haber implementado el método de mejora en los procesos, se
corroboro la mejora basado en los resultados obtenidos en el desarrollo de los
procesos en la elaboracion de las actividades que se realizan dentro de la
empresa Hipermercados Tottus S.A, teniendo como resultado un mejor manejo
y orden del personal operativo, logrando asi incrementar la productividad,
mejorando la calidad y minimizar los tiempos de trabajo que se emplean.

De igual modo se tiene un ahorro econémico gracias a que se redujo las tareas
repetitivas y re procesos de preparacion de mezclas para la elaboracion de
tortas, las cuales constan de menos intervencidon del personal, usos
innecesarios de materiales y consumibles, desgaste de equipos Yy
herramientas. Teniendo asi menos perdidas econdmicas, logrando que las

utilidades que se obtienen por los trabajos sean mayores.

Figura N° 25: Reunion de mejoras
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Tabla N° 16: Organigrama de la empresa Hipermercados Tottus S.A — Area de Panificacion

Organigrama de la Empresa

GERENTE GENERAL

GERENTE DE GERENTE DE
PLANEAMIENTD CONTABILIDAD
SUPERVIZOR DE JEFEDE JEFEDERR. HH.
CONTROL DE PRODUCCION
CALIDAD
1] ¥ L 4 4
SUPERVISOR AREA DE
|EFE DE ALMACEN SUPRVISOR DESOMA JEFEDE LOGISTICA JEFE DE FINANZAS
PANIFICACION
ENCARGADODE
AREA
AUXILIAR DE (OFERARICS DE
IMANTENIMIENTO PRODUCCION

Fuente: Elaboracién Propia
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Diagrama de Operaciones
(DOP - Tortas)

Tabla N° 17: Diagrama DOP después de la implementacién

Traslado v Pesado de Materia Prima

—_— .Sacar materia prima del almacen
* Llevar a zona de Pesado
.I FPesado de Harina
. Pesado de azdcar rubia
. Pesado de leche descremada
. Pesado de barras de mantequilla
. Limpieza v esmerilado de piezas
. Pesado de cacao

Mezcla v Acabado . | Pesado de colorantes

- Inspeccion

. Mezcla de Insumos

. Moldeado

. Recubierto

- |HSDE'.‘E{'.i{fJﬂ de producto terminado

- Trabajo terminado listo para venta

Fuente: Propia
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Resumen de datos después de la mejora

Después de la aplicacién de la mejora, se realizé un analisis de los indicadores

de gestion (eficacia, eficiencia y productividad) en el area de produccion de

panificacion en especial en la preparacion de tortas para conocer nuestro

porcentaje, el cual elevamos la productividad de 0.4622 % a 0.7709%.

Tabla N° 18: Resumen de datos después de la aplicacién de la mejora

REQUERIMIENTO pla:;ritcaa'r‘das TI'J::‘[};::; ?r FFIET:;M ;::L‘};[:::j EFICACA  EFICENCIA  PRODUCTIVIDAD
semanal 300 30 270 109 0.9000 0.8257 0.7431
semana 2 300 30 274 112 0.9133 0.8036 0.7339
5emana 3 300 30 276 107 0.9200 0.8411 0.7738
cemanad 300 50 278 108 0.9267 0.8333 0.7722
Semanas 300 g0 280 110 0.9333 0.8182 0.7636
5emana g 300 30 27 106 0.9300 0.8431 0.7336
semana 7 300 30 278 107 0.9267 0.8411 0.7794
semana & 300 30 281 109 0.9367 0.8257 0.7734
semana g 300 50 279 107 0.9300 0.8411 0.7322
semana 10 300 g0 278 106 0.9267 0.58491 0.7868
semana 11 300 30 280 108 0.9333 0.5333 0.7778
semana 12 300 30 27 108 0.9300 0.8333 0.7750

0.9256 0.8329 0.7709

Fuente: Hipermercados Tottus S.A
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2.7.5 Analisis Econdmico - Financiero

El calculo de los costos se basa en la estimacion valorizada del tiempo

invertido, para el desarrollo de las mejoras, se requirié un analista.

Tabla N°19: Costo de desarrollo de mejoras

Colaborador H.H empleadas Costo de tiempo en soles | Costo total en soles

Analista 240 13.00 S/. 3,120

S/.3,120

Fuente: Elaboracion Propia

Se estima la valorizacién del salario abonado, informacion proporcionada por la

empresa.

Tabla N°20: Costo de equipos e instrumentos

Recursos Cantidad Costo unitario (S/.) Costo total (S/.)
Cronometro 1 141 141
Cadmara 1 150 150
Material de escritorio 2 50 100
Alquiler de PC 1 200 200
Sillas 15 17 255
Alquiler de proyector 1 180 180
Material didactico 1 150 150
Meza 1 100 100
1276

Fuente: Elaboracién Propia

La implementacion de las mejoras acarrea también costos de capacitacion, dentro de estos

costos se considera los instructivos y normas de metodologia.

Tabla N°21: Costo de capacitacion

Costo del Costo total
Colaboradores N° personas N° dias H.H dia tiempo
(soles)
(soles)
Operarios 10 5 3 6.00 900
Supervisor 1 5 3 7.5 112.5
S/.1,012.50

Fuente: Elaboracion Propia
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La tabla resume el monto total por concepto de inversién para la implementacion de las

mejoras.

Tabla N°22: Costo Totales

Costos (Soles)
Gastos de desarrollo de Mejora 3120.00
Costos de equipos e instrumentos 1276.00
Costos de capacitacién 1012.50
TOTAL 5408.50

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede apreciar que se necesitd para la implementacién del Ciclo
PHVA, fue la suma de S/. 5408.50

Tabla N°23: Beneficio

Horas Margen de
. Costo de .
Mejora de | Ordenes de | recuperadas cada ganancia
horas trabajo por | después de torta adicional
hombre semana |implementar (soles) durante el
Ciclo PHVA estudio
0.16 300 5.28 206 S/. 6,180

Fuente: Elaboracion Propia

Como se observa el beneficio de la implementacién Ciclo PHVA en el area de
panificacion de preparacion de tortas; el margen de ganancia es de S/. 6190.00
Con una inversion de S/. 5408.50

Calculo del indicador Beneficio Costo (B/C)
B/C= 6180.00

5408.50
Relacion de Beneficio — Costo (B/C) = 1.14
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El indicador de decision de Beneficio — Costo, utiliza tres criterios de decision:

-B/C > 1 indica que los beneficios superan los costos, por consiguiente el proyecto

debe ser aceptado.
-B/C = 1 aqui hay ganancia, pues los beneficios son iguales a los costos.

-B/C < 1 muestra que los costos son mayores a los beneficios por lo tanto no se debe

considerar.

El resultado del célculo Beneficio — Costo (B/C), fue mayor a 1 entonces que acepto la
inversion de la investigacion Aplicacion del Ciclo PHVA para mejorar la productividad
en el area de panificacion en la preparacion de tortas porque genero beneficios, para
la empresa Hipermercados Tottus SA. Lima 2017, generando una ganancia de S/.
6180.00.
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lll. RESULTADOS



3.1 Anélisis Descriptivo

A continuacion se muestra el analisis descriptivo de la variable dependiente y

sus dimensiones para las series de datos antes y después de la aplicacion.

Tabla N°24:  Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N° Porcentaje N° Porcentaje N° Porcentaje
Productividad 12 100.00% 0 0.00% 12 100.00%
Eficiencia 12 100.00% 0 0.00% 12 100.00%
Eficacia 12 100.00% 0 0.00% 12 100.00%

Fuente: Software SPSS V.23

a) Productividad

Para la serie de datos de la productividad antes y después de la aplicacién se

obtuvieron los siguientes resultados del andlisis descriptivo

Tabla N°25:  Resumen descriptivos de la productividad antes de la aplicacién

Estadisticos descriptivos

Desviacién
N Rango | Minimo | M&ximo Suma Media estandar | Varianza
PRODUCTIVIDAD 12 0.0496 0.4354 0.4849 5.5460 |0.462165 | 0.0145214 | 0.000
ANTES
Fuente: Software SPSS V.23
Tabla N°26:  Resumen descriptivos de la productividad después de la aplicacion
Estadisticos descriptivos
Desviacion
N Rango Minimo | Maximo Suma Media estandar | Varianza
PRODUCTIVIDAD 12 0.0557 0.7339 0.7896 9.2510 |0.770917 | 0.0167245 | 0.000

DESPUES

Fuente: Software SPSS V.23

b) Eficiencia

Los resultados obtenidos del analisis descriptivo de la eficiencia para la serie

de datos antes y después de la aplicacion de la mejora fueron los siguientes:
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Tabla N°27:

Resumen descriptivos de la eficiencia antes de la aplicacion

Estadisticos descriptivos

Desviacién
N Rango Minimo Maximo Suma Media estandar | Varianza
EFICIENCIA 12 0.0677 0.5488 0.6164 7.0506 | 0.587553| 0.0193581 0.000
ANTES
Fuente: Software SPSS V.23
Tabla N°28:  Resumen descriptivos de la eficiencia después de la aplicacion
Estadisticos descriptivos
Desviacién
N Rango Minimo Maximo Suma Media estandar Varianza
EFICIENCIA 12 0.0455 0.8036 0.8491 9.9946 | 0.832884 | 0.0131641 0.000
DESPUES
Fuente: Software SPSS V.23
c) Eficacia
Para el andlisis descriptivo de la eficacia se obtuvieron los siguientes antes y
después de la aplicacion:
Tabla N°29: Resumen descriptivos de la eficacia antes de la aplicacion
Estadisticos descriptivos
Desviacion
N Rango Minimo | Médximo | Suma Media estdndar | Varianza
EFICACIA 12 0.0267| 0.7667| 0.7933| 9.4400 |0.786667 | 0.0077850 0.000
ANTES
Fuente: Software SPSS V.23
Tabla N°30:  Resumen descriptivos de la eficacia después de la aplicacion
Estadisticos descriptivos
Desviacion
N Rango Minimo | M&ximo | Suma Media estdndar | Varianza
EFICACIA 12 0.0367| 0.9000| 0.9367| 11.1067 | 0.925556 | 0.0101835 0.000
DESPUES

Fuente: Software SPSS V.23
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3.2 Andlisis Inferencial

3.2.1 Andlisis de hipotesis general
Ha: La aplicacion del Ciclo PHVA mejora la productividad en el area de
panificacion en la preparacion de Tortas en la empresa Hipermercados Tottus

SA, 2017.

Para confrontar la hipétesis general, es necesario primero decretar si los datos
que corresponden a las series de la productividad antes y después tienen un
comportamiento paramétrico o no paramétrico, en vista que hay 12 datos del

antes y después, se procedera el analisis de normalidad mediante el

estadigrafo Shapiro Wilk.

Figura N° 26: Regla de Decision

Region de aceptacion //.——.\
Z

-
~ 4

Region de rechazo

1-a=095

Fuente: Estadistica |

Resultado del analisis de normatividad en el SPSS

Ho = Los datos de la muestra provienen de una distribucion normal
H1 = Los datos de la muestra no provienen de una distribucion normal.

Reglas de decisiéon

Si pvalor < 0,05, Los datos de la muestra no provienen de una distribucién
normal (No paramétricos) H1

Si pvalor > 0,05, Los datos de la muestra provienen de una distribuciéon normal
(Paramétricos) Ho
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Tabla N° 31: Prueba de normalidad de la producciéon de materia prima antes y después con
Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD ANTES 0.966 12 0.860
PRODUCTIVIDAD DESPUES 0.844 12 0.031

* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Software SPSS V.23

Como muestra la tabla 20, se puede apreciar como son 12 datos se usa la
prueba de Shapiro-Wilk, el cual la significancia antes es 0.860 y después es
0.031, entonces de acuerdo a la regla de decision, queda comprobado que
tienen comportamientos no paramétricos, se iniciara el analisis con el

estadigrafo de Wilcoxon.

Contrastacion de la hipotesis general

Ho: La aplicacién del ciclo PHVA no mejora la productividad del area de
panificacion en la preparacion de tortas en la empresa Hipermercados Tottus
SA.

Ha: La aplicacion del ciclo PHVA mejora la productividad del area de
panificacion en la preparacion de tortas en la empresa Hipermercados Tottus
SA.

Regla de decision:

Ho: Mpa2 Mg
Ha: Mea < Heg
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Tabla 32: Comparacidn de medias de productividad antes y después con Wilcoxon

Estadisticos descriptivos
Desviacién
N Media estandar Minimo Maximo
PRODUCTIVIDAD 12 0.462165 0.0145214 0.4354 0.4849
ANTES
PRODUCTIVIDAD 12 0.770917 0.0167245 0.7339 0.7896
DESPUES

Fuente: Software SPSS V.23

Como muestra la tabla 21, se observa la media antes de la productividad es
(0.462) es menor que la media de la productividad después (0.7709), por lo
cual no se cumple Ho: HUpa < Ppg, €n tal razon se rechaza la hipétesis nula de
que la aplicacion del Ciclo PHVA no mejora la productividad, y se confirma la
hipotesis de investigacion, por la cual queda demostrado que la aplicaciéon Ciclo
PHVA mejora la productividad en el area de panificacion de la preparacion de

tortas en la empresa Hipermercados Tottus SA..

Para demostrar que el analisis es el correcto, comenzaremos con el analisis
mediante el pyaor 0 Significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba

de Wilcoxon a ambas productividades.
Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 33: Estadisticos de prueba - Wilcoxon

Estadisticos de prueba®

PRODUCTIVIDAD DESPUES -
PRODUCTIVIDAD ANTES

z -3,059°
Sig. asintotica 0.002
(bilateral)

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Software SPSS V.23
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Como muestra la tabla 22, se observa que la significancia de la prueba de
Wilcoxon, aplicada a la productividad antes y después es de 0.002, por
consiguiente y de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipétesis nula y
se acepta que la aplicacion Ciclo PHVA mejora la productividad en el area de
panificacion de la preparacion de tortas en la empresa Hipermercados Tottus
SA.

3.2.2. Andlisis de la primera hipétesis especifica

Ha: La aplicacion del Ciclo PHVA mejora la eficiencia del area de panificacion
de la preparacion de tortas en la empresa Hipermercados Tottus SA.

Corroboramos la primera hipétesis especifica, se realiza la prueba de
normalidad, para saber si los datos de la eficiencia son paramétricos o no
paramétricos, en vista que se tiene 12 datos del antes y después,

procederemos con el andlisis del estadigrafo de Shapiro-Wilk.
Si pvalor < 0,05, Los datos de la muestra tienen un comportamiento no
paramétrico.

Si pvalor > 0,05, Los datos de la muestra tienen que tener un comportamiento
parameétrico.

Tabla N° 34: Prueba de normalidad de eficiencia del antes y después con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA ANTES 0.947 12 0.598
EFICIENCIA DESPUES 0.924 12 0.317

* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: Software SPSS V.23

Como muestra la tabla 23, se observa que la significancia de la eficiencia antes
es 0.598 y después es 0.317, entonces tiene valores mayores a 0.05, de
acuerdo a la regla de decision, queda comprobado que tienen comportamientos

parameétricos, se iniciara el analisis con el estadigrafo de T-Student.
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Contrastacion de la primera hipoétesis especifica

Ho: La aplicacion del ciclo PHVA no mejora la eficiencia del area de

panificacion de la preparacion de tortas en la empresa Hipermercados Tottus
SA.

Ha: La aplicacion del ciclo PHVA mejora la eficiencia del area de panificacion

de la preparacion de tortas en la empresa Hipermercados Tottus SA.

Regla de decision:

Ho: Mo My
Ha: Ho< M

Tabla N° 35: Estadistica de muestra de la eficiencia del antes y después con T.Student

Estadisticas de muestras emparejadas
Media de
Desviacion error
Media N estandar estandar
Par 1 EFICIENCIA 0.587553 12| 0.0193581| 0.0055882
ANTES

EFICIENCIA 0.832884 12| 0.0131641| 0.0038001

DESPUES

Fuente: Software SPSS V.23
Como muestra la tabla 24, se observa que la media después es mayor que la
media antes, asi mismo segun regla de decision se rechaza la hipétesis nula y

se acepta la hipétesis del investigador.

Tabla N° 36: Prueba de muestra relacionadas a la eficiencia del antes y después con T.Student

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Media de 95% de intervalo de
Desviacién error confianza de la diferencia Sig.
Media estandar estandar Inferior Superior t gl (bilateral)
Par | EFICIENCIA
1 ANTES - -0.2453308 | 0.0204732 |0.0059101 |-0.2583389 |-0.2323228 |-41.510 11 0.000
EFICIENCIA
DESPUES

Fuente: Software SPSS V.23
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Como muestra la tabla 25, se observa que la prueba de las muestras
relacionadas queda confirmado que el valor de la significancia es de 0.000,
siendo menor que 0.05, reafirmando que se rechaza la hipétesis nula y se
acepta que la aplicacion del ciclo PHVA mejora la eficiencia en el area de
panificacion de la preparacion de tortas en la empresa Hipermercados Tottus
SA.

Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipétesis nula

3.2.3. Andlisis de la segunda hipdtesis especifica

Ha: La aplicacion del Ciclo PHVA mejora la eficacia del area de panificacion de
la preparacion de tortas en la empresa Hipermercados Tottus SA.
Corroboramos la segunda hipotesis especifica, se realiza la prueba de
normalidad, para saber si los datos de la eficacia son paramétricos 0 no
paramétricos, en vista que se tiene 12 datos del antes y después,
procederemos con el andlisis del estadigrafo de Shapiro-Wilk.

Si pvalor < 0,05, Los datos de la muestra tienen un comportamiento no
paramétrico.

Si pvalor > 0,05, Los datos de la muestra tienen que tener un comportamiento
paramétrico.

Tabla N° 37: Prueba de normalidad de eficacia del antes y después con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICACIA ANTES 0.793 12 0.008
EFICACIA DESPUES 0.831 12 0.022

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: Software SPSS V.23

115



Como muestra la tabla 27, la significancia de la eficacia antes es 0.008 y
después es 0.022, entonces de acuerdo a la regla de decision, queda
comprobado que tienen comportamientos no paramétricos, se iniciara el

analisis con el estadigrafo de Wilcoxon.

Contrastacion de la segunda hipétesis especifica
Ho: La aplicacion del ciclo PHVA no mejora la eficacia del area de panificacion

de la preparacion de tortas en la empresa Hipermercados Tottus SA.

Ha: La aplicacion del ciclo PHVA mejora la eficacia del area de panificacion de

la preparacion de tortas en la empresa Hipermercados Tottus SA.

Regla de decision:

Ho: Hpa 2 Mg
Ha: Mea < Hed

Tabla 38: Estadistica de muestras relacionadas a la eficacia antes y después con Wilcoxon

Estadisticos descriptivos
Desviacion
Media estandar Minimo Maximo
EFICACIA 12 0.786667 0.0077850 0.7667 0.7933
ANTES
EFICACIA 12 0.925556 0.0101835 0.9000 0.9367
DESPUES

Fuente: Software SPSS V.23

Como muestra la tabla 27, se observa la media antes de la productividad es
(0.7933) es menor que la media de la productividad después (0.9367), por lo
cual no se cumple Hy: Upa < Ppg, €n tal razon se rechaza la hipétesis nula de
qgue la aplicacion del Ciclo PHVA no mejora la productividad, y se confirma la
hipotesis de investigacion, por la cual queda demostrado que la aplicacion Ciclo
PHVA mejora la productividad en el area de panificacion de la preparacion de

tortas en la empresa Hipermercados Tottus SA..
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Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 39: Prueba de muestras relacionada a la eficacia del antes y después con Wilcoxon

Estadisticos de prueba®

EFICACIA DESPUES -
EFICACIA ANTES
z -3,066°

Sig. asint6tica (bilateral) 0.002

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Software SPSS V.23

Como muestra la tabla 28, se observa que la significancia de la prueba de
Wilcoxon, aplicada a la eficacia antes y después es de 0.002, por consiguiente
y de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipétesis nula y se acepta
que la aplicacién Ciclo PHVA mejora la eficacia en el area de panificacion de la

preparacion de tortas en la empresa Hipermercados Tottus SA.
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V. DISCUSION



Al diagnosticar la productividad de la empresa Hipermercados Tottus S.A en la
preparacion de tortas, se hallé6 una baja productividad de solo 0.4622%. Esta
realidad también se exhibe en la investigacion de Alayo Malpartida Robert
(2014), quien encontr6 una capacidad de produccion de 1.2 %, la cual se
expresa en un bajo nivel de horas hombre en mantenimiento correctivo. Sin
embargo, es adecuado pues segun Gutiérrez la productividad es el resultado
de valorar adecuadamente los resultados utilizados para producir (Gutiérrez,
2010), asi mismo se necesita cerciorarse el impacto de la mejora en la

productividad esta debe ser aleatoria tal como se muestra en la realidad.

Las técnicas usadas en el proceso de mejora continua Ciclo PHVA fueron la
redistribuciéon de planta, un taller de trabajo en equipo, un programa de
capacitacion técnica y entrenamiento en el puesto de trabajo del &area de
panificacion preparacion de tortas, implementacion de la metodologia ciclo
PHVA, ademas de formatos de control, como se puede ver en las mejoras
hechas por Denisse Matheus Annie (2015) quien implemento la metodologia de
mejora continua ciclo PHVA , la cual ayudo a mejorar las condiciones de
trabajo, ademas con la implementacion de un sistema de produccién logro

mejorar su indice de productividad.

Al tasar de manera comparativa de la productividad de antes y después de la
implementacion del Ciclo PHVA, se decretd un incremento de la productividad
de 0.62 %, las efectividades de las mejoras implementadas también se dieron
en la investigacion de Moya Ramirez Marco Antonio (2014) quien obtuvieron un
indice de productividad de 1.85%, estos resultados se sustentan en lo dicho por
Gutiérrez, en su libro llamado “Calidad total y Productividad” donde indica que
alcanzar un incremento en la productividad es alcanzar mejores resultados

optimizando los recurso empleados.
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V. CONCLUSON



Se logré mejorar la productividad en el &rea de panificacion en especial en la
preparacion de tortas de 0.4622% a 0.7709%.

El analisis de la causa raiz de los problemas del area de panificacion de
elaboracion de tortas se determiné que las causas principales de su baja
productividad son: Falta de estandarizacion en los procesos, deficiente gestion
de la produccion, deficiente control de calidad, inadecuadas condiciones de
trabajo, deficiente gestibn de personal, inadecuada manipulacién de los
insumos. En relaciébn con la mejora se implementaron formatos de mejora,
fichas técnicas, formato de pesado de materia prima, y se redujo la
acumulacion del producto en proceso la cual se traduce en un incremento de
productividad. Con respecto a las capacitaciones se obtuvo que el personal
conozca mas las metodologias de trabajo, PHVA, 5”S” y fueron aplicadas en el
dia a dia de su jornada laboral y hubo un incremento de buena gestion del

personal de trabajar en equipo y respetando los pasos de trabajo y seguridad.

Las mejoras implementadas contribuyo a mejorar la productividad en 0.62 %
comprobandose con el analisis estadistico que permitié probar la hipétesis en
la prueba estadistica de T — Student, la cual nos dio un resultado o valor de
p < 0,05, diciéndonos que la productividad después de la implementacién es mayor a
la productividad antes de ello, resultados que permiten deducir que cuando se procede
a implementar mejoras en base al andlisis técnico de la problemética y se materializa
esto desde una vista de mejora continua es viable lograr mejorar significativamente en

los objetivos propuestos, y esto puede darse en cualquier tipo de empresas.
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VI. RECOMENDACIONES



Se sugiere a la empresa Hipermercados Tottus SA, asumir con responsabilidad
el compromiso de asumir la mejora continua como parte de su cultura,
involucrando a todo el personal que la conforma el &rea de panificacion.

Ademas de programar reuniones periddicas con todo el personal involucrado
para darles a conocer los avances y resultados de las implementaciones y

obtener de estos sus sugerencias.
Debe de formar parte de su mejora continua la motivacion al personal, la

capacitacién y entrenamiento en el puesto de trabajo, asi como el control del

mismo para el logro de los objetivos de la organizacion.
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Anexo 02
Formato de Procesos de Preparacion de Tortas en el area de panificacion

-E- TOTTU

HI1I PERMERCAD O

FICHA TECNICA DE PROCESOS FICHA - PROD TOTTUS -01

FICHA DE PROCESOS

FICHA DE PROCESD EDICION FECHA DE REVISION

MISION DEL PROCESO

ACTIVIDADES QUE CONFORMAN EL PROCESO

RESPONSABLE DEL PROCESD

MAQUINARIA/EQUIPOS

JEFE DE PRODUCCION AREA DE PAMNIFICACIOMN: EMNCARGADC DE AREA

Ing. lairo Soriano Angel Zurita Quiroz
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Anexo 03

Formato de Inspeccién de pesado de materia prima area de panificacién

Codigo: TT21
#+TOTTUS FORMATO DE INSPECCION TECNICA DE PESADO DE MATERIA PRIMA

Version: 02

FECHA MATERIA PRIMA CANTIDAD (Kg)] EQUIPO DE MEDICION FQUIPO CALIBRADY PERSONAL

Jefe de Produccion - Panificacion

Hipermercados Tottus 5.4 - Puente Piedra
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Anexo 04

Formato de asistencia de capacitaciones area de panificacion

T P———
000 TOTTUS
a

FORMATO DE ASISTENCIA A CAPACITACIONES

Codigo: TT22

Version: 03

FECHA

PERSOMAL

TEMA DE CAPACITACION

FIRMA

EMP. CAPACITADORA

Jefe de Produccion

Hipcrmercados Tottus S.A
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Anexo 05

Formato de actividades de mejora

® E ® TOT :!'(q S FORM -TOTTUS 02

HIPERM

FECHA: 30/09/2017

FORMATO DE MEJORA DE ACTIVIDADES

NOMBERE DE ACTIVIDAD REVISION E INSPECCION DE MATERIA PRIMA PARA LA ELABORACION DE TORTAS

LUGAR: PANIFICACION

DESCRIPCION DE LA PROPUESTA

OBJETIVO

JEFE DE PRODUCCION AREA DE PANIFICACION: ENCARGADO DE AREA

Ing. Jairo Soriano Angel Zurita Quiroz
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Anexo 06

Formato de checklist de tiempo de mezcla de masa area de panificacion

lii TOTTUS CHECKLIST DE TIEMPO DE MEZCLA

Fecha:
Proceso Tiempo [Cumplio [No cumplio [Operador

Preparar la mezcla 10 min
Verter la mezcla a equipo 2 min
proceso de mezcla 15 min
Reestructurar mezcla 2 min
Aceitar mezcla 8 min
Observaciones:

Supervisor de produccion - panificacion
Hipermercados Tottus SA
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Anexo 07

Documentos Juicio de expertos

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE ESTUDIO DEL TRABAJO

N° DIMENSIONES / items Pertinencia’ Relevancia® Claridad” Sugerencias
DIMENSION 1 Planear Si No Si No Si No
1
Paxio0 / V V/
Pe
PA= Puntaje Alcanzado
PE =Puntaje e
DIMENSION 2 Hacer Si No Si No Si | No
2
Pax100
Pe '/ ]/ /
PA= Puntaje Alcanzado
PE =Puntaje esperado
3 | DIMENSION 3 Verificar Si No Si No Si No
Pax100
Pe M l/ (/
PA= Puntaje Alcanzado
PE =Puntaje esperado
4 | DIMENSION 4 Actuar Si No Si No Si No
Pax100
Pe / /
PA= Puntaje Alcanzado Z/
PE =Puntaje esperado /)

.
Observaciones (precisar si hay suficiencia); /”/‘7 et (/7

licable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

LU L. ittt vac ONL.... 6 £5.54

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: ..
Especialidad del validador: ...

ULzl

........

son suficientes para medir la dimensidn

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

'Pertinencia:E| item corresponde al concepto fedrico formutado,

*Relevancia: EI item es apropiado para representar al componente o
dimensidn especifica del constructo
*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
€onciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando kos ifems planteados

.........

CPPy (0BNES1S
s Esculs Unversieliirma del Experto Informante.
Posgrado - UNFV
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Anexo 08

Documentos Juicio de expertos

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / items Pertir:encla Rele\;ancla Claraldad Sugerencias
DIMENSION 1  Eficacia Si | No | Si |No| Si|No
d y
Produccién Real
EFICACIA., = weeereesmecnsanaane x 100 / / /
Produccion Planificada
DIMENSION 2  Eficiencia Si | No | Si |No| Si|No
4
Horas hombre planificadas /
EFICIENCIA = weemmeemmeeemememmeemee X100 //
Horas hombre reales
Observaciones (precisar si hay G(: s
suficiencia); el d/a

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ "] A icable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg:ﬁ(i,,’;.%a/éﬂ/.%mwf on:. D64 554
Especialidad del validador......... ﬂ//ﬂ/ (R il 77 S—

'Pertinencia:El ilem carresponde al concepto tedrico formulado,
"Relevancia: £1 item es apropiado para representar al componente 0
dimension especifica del construcio
*Claridad: Se entlende sin dificuad aluna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del Experto Informante.
son suficientes para medir la dimension

W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
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Anexo 09

Documentos Juicio de expertos

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE ESTUDIO DEL TRABAJO

N DIMENSIONES / ftems

Pertinencia’

Relevancia®

Claridad”

Sugerencias

DIMENSION 1 _Planear

No

No

Si

No

1

Pax100

Pe
PA= Puntaje Alcanzado
PE =Puntaie esperado

DIMENSION 2 Hacer

Si

No

Si

No

Si

No

Pax100
Pe

PA= Puntaje Alcanzado
PE =Puntaje esperado

3 | DIMENSION 3 Verificar
Pax100
Pe

No

4 | DIMENSION 4 Actuar

Pax100

Pe
PA= Puntaje Alcanzado
PE =Puntaje esperado

Si

Observaciones (precisar sl hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: ~ Aplicable [ ]

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

Especialidad delvalidador.... A 4. & STCR . EN ANM(MSTRACGN.

'Pertinencia:El item comesponde al concepto tedrico formulado,
*Relevancia: EJ ilem es apropiado para representar al componenie o
dmensidn especifica del constructo

*Claridad: Se enfiende sin dificultad alguna el enunciado del item, s
conciso, exacto y directo

Nota: Suficienca, se dice suficiencia cuando los tems planteados
son suficientes para medir la dimension

W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

9...0040.00 201

ot o

Firma del Experto Informante.
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Anexo 10

Documentos Juicio de expertos

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / items

Pemr}ancia Relevzancia Clarsidad Sugerencias

DIMENSION1  Eficacia

Si | No | Si |No| Si|No

3
Produccion Real
EFICACIA, = weemseeemscssanes X100
Produccién Planificada
DIMENSION 2  Eficiencia Si [ No | Si |No| Si | No
4
Horas hombre planificadas
EFICIENCIA = - x100
Horas hombre reales

Observaciones (precisar si hay
suficiencia);

'Pertinencia:El itam corresponde al concaplo tedrico formulado,
“Relevancia: El tem es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo
YClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y direclo

Nota: Suficiencia, se dice suficencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mgéd'g”%{’v’f( DWW%«'@P/{IQJ) QJ)'Q 6:Z¥
Especialidad del validador:..... UAELS TCR.En A DH M S TRAAY

---------------------------------------------------------------------------------------------------------

49 402000 2016~
VSﬁLﬂW a% L(

Firma del Experto Informante.
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I

W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
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