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Resumen

El presente trabajo de investigacion se realiz6 debido a los retrasos y
reprogramaciones constantes de actividades que ocurrian para la fabricacion de
cajas de cartén que afectaban a la empresa en su rentabilidad y prestigio,

mientras que a sus clientes los afectaba en su linea productiva y de distribucion.

El trabajo tiene como objetivo Mejorar la cadena de suministro para aumentar la
productividad de una empresa industrial. Se desarroll6 mediante el disefio pre
experimental de tipo aplicada debido a que se determind la reduccién de no
conformidades en el area de conversion con diversos aportes teéricos logrando
de esta manera mejorar la productividad y reforzar la cultura de mejora continua

con la aplicacion del ciclo Deming en los procesos de produccion.

La poblacion estuvo representada por la fabricacion de empaques de cartén
corrugado durante 3 meses ante y 3 meses después de la variable
independiente. La técnica utilizada fue la observacion y se determiné mediante
el estadigrafo Wilcoxon la aceptacién de la hipotesis de los investigadores

logrando el incremento de la productividad.

Palabras clave: Ciclo Deming, eficacia, eficiencia.
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Abstract

The present research work was carried out due to the constant delays and
rescheduling of activities that occurred for the manufacture of cardboard boxes
that affected the company in its profitability and prestige, while its customers were

affected in their production and distribution line.

The objective of the work is to improve the supply chain to increase the
productivity of an industrial company. It was developed through the pre-
experimental design of the applied type because the reduction of non-
conformities in the conversion area was determined with various theoretical
contributions, thus improving productivity and reinforcing the culture of
continuous improvement with the application of the Deming cycle in production

processes.

The population was represented by the manufacture of corrugated cardboard
packaging during 3 months before and 3 months after the independent variable.
The technique used was observation and the acceptance of the researchers'
hypothesis was determined using the Wilcoxon statistician, achieving increased

productivity.

Keywords: Deming Cycle, effectiveness, efficiency.
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I. INTRODUCCION

Las diversas operaciones de produccion y logistica que realizan las empresas
para lograr que el producto llegue a sus clientes es conocida como cadena de
suministros y va evolucionando de acuerdo a la realidad propia y del entorno. La
implementacion de practicas adecuadas es el desafio critico para las industrias
gue buscan mejorar su sostenibilidad mientras satisfacen las necesidades de los

clientes y mantienen los beneficios econémicos (Omid Abdolazimi et al,2020).

Para alcanzar un cierto nivel de productividad, los empleados requieren un
tiempo especifico, lo cual depende de otros factores como la complejidad de la
labor o capacidad de formacion individual. EI comportamiento de aprendizaje es
similar a la adaptacion de las fabricas a los eventos de cambio (Lennart Hingst
et al, 2022).

El plan de mejora son propuestas de cambios que buscan mejorar el rendimiento
de una empresa 0 servicio. La innovacion y las exportaciones son fuertes
impulsores de la competitividad empresarial y es preciso establecer estrategias
gue mejoren la capacidad de innovacion a partir de las similitudes con la

capacidad de exportacion y viceversa (Camila Mufioz et al,2022)

La industria manufacturera se enfrenta actualmente a numerosos desafios, como
la reduccion de los ciclos de innovacion, el desafio demografico y la presion de
los costes, para mejorar la rentabilidad ( Eder et al, 2020).

Actualmente, las empresas siguen con la busqueda de soluciones para las
diversas exigencias del mercado que se incrementaron por la pandemia. Se
implementaron las gestiones de operaciones, el modelo en la cadena de
suministro y las politicas operativas de control de produccion e inventario para
evitar la mayor escasez de productos (Rozhkov et al, 2022).

En el ambito internacional, a junta de profesionales de gestién de la cadena de
suministro lo define como preparacién y administracion del conjunto de las

acciones involucradas en el aprovisionamiento y la compra, la transformacion y
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todas las actividades de logistica (Francis et al, 2021). Este proceso es
importante porque tiene como finalidad maximizar los medios de la empresa que
permitira incrementar el nivel de competitividad y rentabilidad. La cadena de
suministro abarca la direccion de la oferta y la demanda dentro y entre las

empresas (Francis et al,2021).

Por otro lado, Baca menciona que toda organizacion de manufactura forma parte
de una CS (cadena de suministros) porque estas relaciones facilitan la
modificacién de una materia prima en un producto final, distribucion y venta
(2012, pag 8).

Por otro lado, en Perd, la mayoria de empresas tratan de mejorar sus procesos
utilizando nuevas herramientas y sistemas, el rol de la distribuciéon en la CS
(cadena de suministro) ha evolucionado desde la visiébn convencional (transporte
y el almacenamiento) hacia la gestion de la demanda, desarrollo de anticipacion
y cumplimiento de pedidos en funcién de objetivos de servicio al cliente definidos
(BASC, 2021).

La empresa analizada es nacional y es dirigida por un consorcio, se desempeia
en el rubro de la manufactura y fabrica diversas envolturas de carton. Una de sus
plantas se ubica en Sullana que le permite abastecer de productos a las diversas
empresas agroexportadoras del norte del pais, como también a Ecuador,
Panama y otros. En Lima tiene dos sedes, una especializada en la fabricacion
de bobinas de papel ubicada en Lima centro y la principal que se ubica en
Huachipa y es donde realiza el 70% de su produccion. Desde este lugar realiza
la distribucién de los productos para el mercado nacional e internacional.

La coyuntura post pandemia sigue afectando los recursos de abastecimiento de
materia prima y por ende la busqueda de nuevas alternativas de solucion se ven

reflejados en la productividad por el retraso en las entregas de los productos.

Esta situacion afecta a la empresa porque deteriora su imagen y posicion en el
mercado y a su vez afecta a la linea de produccion de sus clientes, los cuales se
ven obligados a buscar nuevas alternativas de otros proveedores. Los motivos

determinantes se dan en la linea de produccion debido a las No conformidades
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que reportan por no cumplir con las especificaciones de la ficha técnica

originando reprogramaciones de materia prima, insumos y horas hombre-

maquina. Dentro del grupo de No conformidades se encuentra el mal disefio de

la caja que no expulse refiles y causa atoros en las imprentas, la mala impresion

por color o informacion y desgarro del cartén por estar muy rigido. En el diagrama

de Ishikawa se aprecia las diversas causas que ocasionaron el retraso de

entrega de productos afectando la productividad.

MAQUINAS

* Falta de repuestos
+ Contaminacion de refiles
+ Contaminacion de tinta

METODOS

* Falta de supervision
* Procedimientos desactualizados

» Falta de capacitacion
* Falta de inspeccion

MANO DE OBRA

Ve

MATERIA PRIMA

» BAJA PRODUCTIVIDAD

Planchas con variacion
Tinta inadecuada
Troguel inadecuado

Gréfico 1 Diagrama Ishikawa — elaboracién propia

Con el diagrama de Pareto se pudo determinar las principales causas del

problema.

CAUSAS FRECUENCIA % ACUMULADO | % ACUMULADO
CONTAMINACION DE REFILES 30 17% 30 17%
CONTAMINACION DE TINTA 25 14% 55 31%
PROCEDIMIENTOS
DESACTUALIZADOS 25 14% 80 45%
FALTA DE CAPACITACION 20 11% 100 57%
PLANCHAS CON VARIACION DE
RANGO 20 11% 120 68%
FALTA DE INSPECCION 15 9% 135 77%
TROQUEL INADECUADO 15 9% 150 85%
TINTA INADECUADA 12 7% 162 92%
FALTA DE SUPERVISION 10 6% 172 98%
FALTA DE REPUESTOS 4 2% 176
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Tabla 1 Tabla de Pareto

Se logré definir que los puntos vitales de la baja productividad fueron:

contaminacion de refiles, contaminacibn de tinta,

procedimientos

desactualizados, falta de capacitacion, planchas con variacion y falta de

inspeccion.
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Grafico 2 Diagrama Pareto — elaboracion propia

En este aspecto, Pereira et al (2020) afirma que la buena aplicacion de

metodologias para los procesos permitird identificar los problemas y su

implementacion para mejorar la calidad y costo. Otro factor posible para los

problemas mencionados es la deficiencia en la capacitacion del personal de

produccion para la aplicacion de los nuevos parametros que deben aplicar al

material utilizado. La mayoria de las empresas implementan la manufactura

esbelta para obtener ganancias, al reducir costos o maximizar la productividad

(Sam et al,2021).

De continuar con estas caracteristicas, la empresa seguira perdiendo clientes y

posicion en el Mercado que afectara su rentabilidad por disminuir sus ventas e

incrementar sus inventarios. Ademas, su mano de obra excedera su produccion

y su inversion se deteriorara por la depreciacién anual.
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Por lo descrito, esta investigacion se enfocd en realizar un plan de mejora de la
cadena de suministro para incrementar la produccion de la empresa de carton.
El problema de esta investigacion se formul6 con la siguiente pregunta: ¢ En qué
medida aumenta la productividad mediante la mejora de la cadena de suministro
de una empresa industrial?, y de forma especifica se plante6 las siguientes
preguntas: ¢En qué medida aumenta la eficiencia mediante la mejora de la
cadena de suministro de una empresa industrial?, ¢ En qué medida aumenta la
eficacia mediante la mejora de la cadena de suministro de una empresa

industrial?

Este trabajo de investigacion se justificd por su conveniencia porgue permitié que
la empresa tenga un diagnostico actual sobre su cadena de suministro y un plan
de mejora, logrando una mayor productividad que le permitié satisfacer a sus
clientes por mejorar los tiempos de entrega. En el caso de la productividad, Omid
Abdolazimi et al (2020), mencionan que la importancia de realizar su analisis
permitird poder tomar decisiones para los proyectos que beneficien a la empresa.
Asimismo, presenta una justificacion econdmica por la aplicacion del ciclo
Deming que permiti6 mejorar la productividad, lo cual se vio reflejada en la
rentabilidad de la empresa. Deming indica que la técnica para mejorar la Calidad
es beneficioso a cualquier persona que elabore un producto o que se dedique a
prestar servicios (1989, pag. 143), ya que busca mejorar la calidad de su trabajo
e incrementar su produccion a un menor costo y tiempo para hacerla mas

rentable.

La investigacion se establecio con el fin de aportar el conocimiento de las teorias
sobre productividad para demostrar que su aplicacion ayuda en mejorar la
cadena de suministros. Finalmente, la propuesta tuvo una justificacion practica
porque permitié establecer acciones para reducir las no conformidades y de esta

manera lograr mejorar la productividad de la empresa.

Conforme a lo planteado, el objetivo general de la investigacion fue Mejorar la
cadena de suministro para aumentar la productividad de una empresa industrial.

Los objetivos especificos fueron: Mejorar la eficiencia de la cadena de suministro

13



para aumentar la productividad de una empresa industrial, Mejorar la eficacia de
la cadena de suministro para aumentar la productividad de una empresa

industrial.
La hipdtesis general fue demostrar que la aplicacion del ciclo Deming en los

procesos de abastecimiento interno y de produccién, permitié incrementar la

productividad en una empresa industrial en el distrito de Huachipa.
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. MARCO TEORICO

Para el Proyecto se ha considerado las siguientes investigaciones
internacionales, en este sentido Jiménez (2016) realizé una investigacion para
optimizar los procesos del taller automotriz Ecuaire de Guayaquil para mejorar la
productividad de la seccidn técnica aplicando politicas de Calidad. Logrando
determinar las causas de ineficiencia con la ayuda de indicadores que le
permitieron conocer la situacion de la compafia. Consiguié evidenciar que con
el desarrollo de estrategias se mejora los resultados y recomendd mantener el

control de los procesos dentro de una cultura de mejora continua.

En el articulo de Pereira et al (2020), mencionaron sobre la aplicacion del método
PDCA para analizar el proceso de produccion logrando determinar que la
variabilidad de parametros fue la baja productividad ya que este fue el problema.
Se realiz6 en una empresa industrial de cartbn ondulado en Grecia e
implementaron metodologias de control logrando que el porcentaje de residuos
en el sector se redujera desde valores que oscilaban entre el 9 y el 12% hasta

valores en torno al 4%.

En otro articulo, Roriz et al (2017) realizaron un estudio industrial para mejorar
la calidad de los procesos productivos. Emplearon diagramas causa-efecto e
indicadores de desempenio para identificar los principales problemas, tales como
tiempos excesivos de preparacion y falta de organizaciéon en el area de
trabajo. Aplicaron la metodologia 5S para mejorar los procedimientos logrando

reducir los tiempos de preparacion en un 47 %.

Ademas, Guaraca (2016) en su analisis con respecto a la mejora de la
productividad del prensado de pastillas empleando estudio de métodos y la
medicién del trabajo en automotrices Egar S.A. de Quito, logré optimizar los
recursos incrementando la productividad en un 25%. Lo que equivale a un
aumento de 108 pastillas a 136 en 11 horas de trabajo. En su investigacion
empleo diagramas, estudio de tiempo y registros de produccién para disefiar un

nuevo método de trabajo.
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El objetivo en una investigacion fue de incrementar la productividad en el area
de logistica de la empresa Urbano Express de Quito utilizando la metodologia
Lean Manufacturing. Mediante diagramas de flujo logro estandarizar los
procesos eliminando los tiempos muertos, actividades innecesarias y multas por
incumplimiento de entrega. Consiguio que la productividad aumentara en un 6 %
(Salgado,2018).

En otra investigacion, Moreno (2017) menciond su propuesta sobre la mejora de
la productividad en la elaboracion de armadores aplicando estudio de tiempos
de trabajo, en la empresa Partiplas de Ecuador. Optimizo los procesos de

produccion y logré acrecentar la productividad de la mano de obra en un 16.67%.

En otra investigacion sobre la produccién del maracuya en una Finca de Quito,
utilizaron el método de mejora continua para mejorar su productividad. Se
recopil6 informacién para identificar las variables que limitaban su produccion y
evaluar la mejora (implementar el ciclo PDCA). Se optimizaron los procesos de
cosecha clasificando sus productos por tamafo consiguiendo una mejor

rentabilidad y logrando un crecimiento de ingresos del 25% (Jara,2017).

A nivel nacional, Galarza (2021) en su trabajo para incrementar la productividad
en la empresa Multimoldes analizé los datos de dos grupos de trabajo que le
permiti6 obtener informacion para su implementacién, utiliz6 un disefio de
estudio cuasi-experimental. Con la ayuda de un software realizo un programa de

mantenimiento preventivo logrando aumentar la productividad en un 20.97%.

En una investigacion Haro para aumentar la productividad de una empresa
constructora de Huaraz realizo la implementacion de las 5S, utilizando el check
list como instrumento. Su trabajo tuvo un disefio pre experimental y fue de tipo
aplicada. El resultado fue de el aumento del 19% de la productividad
(Haro,2022).

Por otro lado, Chumpitasi y Sanchez (2022) en su estudio realizado en la
empresa Inversiones Multiples Camelot, mejoraron el rendimiento de la seccién

de procesos de montaje de tuberia de agua contra incendio empleando el Ciclo
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de Deming. Consiguieron un incremento del 23% de la eficiencia y un incremento

de eficacia del 24%, originando que la productividad aumente en un 35%.

En otra investigacion realizada en una empresa agroexportadora, se pudo
evidenciar la mejora de procesos aplicando BPM. La informacion fue recopilada
mediante fichas de trabajo que le permitié analizar los tiempos de los
procedimientos durante la campafa agricola. Consiguié un 65.44 % de ahorro

en tiempo de procesos logrando aumentar la productividad (Polo-2019).

Ademas, Garcia (2016) en su investigacion sobre la aplicacion de los métodos
de trabajo para mejorar la eficiencia, indicé que realizo cambios en las funciones
de las labores para incrementar el uso maximo de los insumos o recursos. Entre
los instrumentos empleados se aprecié: muestreo de trabajo, diagrama hombre
— maquina, técnica del interrogatorio, diagrama de operaciones y estudio de

tiempos. Consiguio reducir el tiempo estandar a 26,25 minutos/parihuela.

La productividad es la proporcion que existe entre lo ingresado con lo egresado,
es decir se divide bienes y servicios entre la MO (mano de obra), capital. Si la
utilidad de la MO (mano de obra), dinero y gestidn crecen sin acrecentar la
productividad, los importes suben. Asimismo, los importes se direccionan a la
baja cuando la productividad aumenta, debido a que se fabrica mas con los
mismos medios (Heizer & Render, pag 14).

Heizer & Render mencionan que la productividad puede medirse en horas-
trabajo (simbolizan una dimension comun de insumo), y pueden utilizarse otras
medidas como el dinero, materiales o energia. Se puede resumir en la siguiente

ecuacion:

unidades producidas

Productividad = —
insumo empleado
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De la formula se deduce que la productividad se encuentra a razon de la cantidad
de articulos fabricados entre los medios utilizados para su elaboracion. Por

ejemplo:

unidades producidas 1000

Productividad = horas — hombre empleadas 250

= 4 unidades por hora — hombre

La ecuacion adjunta se le conoce como Productividad de un solo factor porque
usa un solo recurso de entrada para su medicion. La que presenta mas factores

se le conoce como Productividad de factor total:

Salida
mano de obra + material + capital + energia + otros

Productividad =

La productividad de factores multiples brinda una mejor informacion, pero es mas
complicada, mientras que el rubro de servicios la medicion es dificil por lo

complicado de definir el producto final.

Los aumentos de la productividad dependen de tres variables que son: mano de
obra (aporta casi el 10% anual), Financiamiento (aporta el 38% anual) y Gestién
(aporta el 52% anual), segun refiere Heizer & Render (pag 17). Asimismo, De la
Fuente et al (2020), indican que la productividad y la eficiencia en todos los
procesos de manufactura son consistentes con impactos positivos en los
beneficios para las empresas y en la creacion de valor para el consumidor. Con
respecto a la eficiencia productiva implica comparar la produccion maxima
potencial de una empresa con la produccion real observada, en funcion de una
combinacion de insumos. Mientras que la productividad puede entenderse como
la relacion input/output de una empresa en la que los cambios en esta relacion
miden la eficiencia productiva de los diferentes sectores economicos y

determinan su competitividad y la de la economia en general.
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Por otro lado, Gutiérrez (2010) indica que la productividad se relaciona con los
logros de un proceso, por consiguiente, aumentar la productividad es mejorar los
resultados considerando los medios empleados. Los resultados se pueden medir
en unidades elaboradas, distribuidas o en utilidades y los medios se pueden

calcular por el nimero de trabajadores, tiempo, horas maquina, etc.

Ademas, menciona que hay dos elementos que se ven en la productividad:
eficiencia y eficacia. La eficiencia es solamente la relacion del resultado que se
ha alcanzado y los medios que se han utilizados, por otro lado, la eficacia es el
nivel donde las acciones proyectadas se realizan y se cumplen los objetivos

programados.

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Unidades producidas _ Tiempo util  Unidades producidas

Tiempo total ~ Tiempo total * Tiempo util

La eficiencia busca aminorar los tiempos desperdiciados por paradas de
maguina, mantenimiento no programado y retrasos de suministros. La eficacia
busca potenciar la productividad de los equipos, materiales, operaciones y
capacitar al personal para lograr las metas programadas reduciendo productos
con defectos, mejorando la operacién de los procesos.

Por otro lado, Francisco Ganga et al (2016) menciona que “la eficiencia es el
logro de metas planeadas, al menor costo y tiempo posible, sin desperdiciar

recursos y con el nivel maximo en la de calidad”.
Ademas, Da Silva (2007), menciona que la eficacia se relaciona con el alcance

de los objetivos / resultados planteados, es decir con el cumplimiento de tareas

para alcanzar las metas fijadas”.
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Singh et al (2020) indican que hay cuatro formas principales para mejorar la
productividad: uso de nueva tecnologia, automatizacion, produccion en masa y
revision de las operaciones existentes. Siendo esta Ultima la forma mas
econdémica de abordar los problemas de mejora de la productividad para
cualquier tipo de industria. Por otro lado, Ertugrul et al (2022) indican que un
objetivo clave para el desarrollo sostenible es garantizar una fabricacion mas
sostenible, un menor consumo de energia y materiales, y el desarrollo de nuevos
productos utilizando diversos métodos y herramientas para mantener la

competitividad global y hacer frente a los desafios recientes

Por otro lado, Benguria et al (2022), indica que las paradas repentinas a menudo
provocan graves recesiones economicas en las economias emergentes. El
efecto persistente sobre la produccién es indicativo de una disminucién de la
productividad.

Mientras que Seo et al (2022) mencionan que existen muchos factores que
afectan en la pérdida de productividad, incluido el ambiente adverso, los
problemas de entrega de materiales, las condiciones de trabajo inseguras, las
condiciones del mercado laboral local, la disponibilidad de herramientas y
equipos, las diferentes condiciones del sitio y las limitaciones del sitio, como la

restriccién de acceso y la falta de almacenamiento.

Ademas, Prokopenko (1989), menciona que la productividad esta relacionada
entre la produccién obtenida y los medios para obtenerla. Se representa de la

siguiente manera:

producto o
—— = Productividad
insumo

Prokopenko menciona que los métodos utilizados en la mejora de la
productividad se dividen en dos fases: método técnico que se refiere las técnicas
de ingenieria y analisis econdmico y método humano que se refiere a técnicas

relacionadas al comportamiento.
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Dentro de las técnicas de ingenieria se considera al Estudio del trabajo, este es
una combinacion de dos grupos: el estudio de los métodos y la medicién del
trabajo y se emplea con el fin de acrecentar la produccion de una cantidad dada
de medios y descartar el movimiento innecesario. Medicion del trabajo se aplica
para determinar los tiempos en una actividad determinada, buscando
simplificarlos. Utiliza los siguientes instrumentos como diagrama de procesos,

analisis de Pareto.

El método justo a tiempo (JIT) cuyo objetivo es disminuir costos mejorando la
productividad en una empresa.

Andlisis costos-beneficios, es un procedimiento eficiente para el progreso de la
produccién para establecer indicadores en la utilidad de un proyecto con relacion

a sus costos.

Dentro de las técnicas relacionadas al comportamiento considera el Desarrollo
de la empresa en su organizacion y las reuniones para estimular la integracion y

compromiso.

Por otro lado, Cheng et al (2021), mencionan que la productividad es uno de los
elementos cruciales para administrar las operaciones de manera efectiva,
porque impacta directamente en el costo general y el tiempo de un proyecto. La
prediccién precisa de la productividad es de suma importancia para tomar

decisiones oportunas para evitar sobrecostos y retrasos en el proyecto.

Ademas, Banibrata (2021) refiere que la productividad del trabajo se asocia
tipicamente con los tiempos estandar de produccion. La produccion
generalmente da como resultado una mayor productividad laboral. Por otro lado,
Mashood et al (2020) menciona que con el tiempo algunas técnicas de trabajo
van evolucionando para brindar mayor beneficio utilizando menos recursos y
generando una mayor productividad. El estudio de tiempos es una técnica que
se utiliza para medir el trabajo y es ampliamente utilizada en procesos de

fabricacion repetitivos (Ramzan et al,2019).
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La cadena de suministro es la conexion de los eventos que intervienen en una
produccion o servicio hasta su entrega al cliente. La finalidad es elaborar una CS
(cadena de suministro) que se centre en optimizar el valor para el consumidor

final (Heizer & Render, pag 43).

Ademas, mencionan que a medida que las empresas buscan incrementar su
competitividad, brindan mayor relevancia a la cadena de suministro para reducir
costos y asegurar el ingreso al mercado. Es por eso, que los proveedores se
trasforman en “socios” estratégicos de una empresa para satisfacer al mercado
cambiante. Calicchio et al (2021) mencionan que la economia circular (EC) ha
atraido recientemente el interés global como alternativa a la sustitucion del
actual modelo lineal de agotamiento de los recursos, la légica de
la circularidad aplica los principios de regeneracion y restauracién para optimizar
el uso de los recursos. Una EC exige cambios sociales, con nuevos sistemas de
intercambio y soluciones de cadena de suministro que involucran relaciones de
colaboracioén. El surgimiento de nuevas tecnologias ha acelerado el proceso de
desarrollo sostenible, alejando gradualmente la fabricacién tradicional hacia una
produccion de alto valor agregado y alta calidad (Zheng at el,2020).

La cadena de suministro se vuelve un reto estratégico cuando la empresa
ingresa a los mercados globales, debido a que tiene que asegurar que su
produccién sea de calidad y contar con un sistema de distribucién confiable.
Estas cadenas deben responder ante los cambios inesperados de disponibilidad
de materia prima, canales de reparto e impuestos. Asimismo, debera usar lo
altimo en tecnologia para estar alineado con sus clientes y proveedores.
Ademas, debera contar con especialistas para la administracion de impuestos,

fletes, aduanas y aspectos politicos (Heizer & Render, pag 43).

Es importante que las empresas se adapten a las exigencias del mercado
buscando la implementacion de procedimientos de mejora continua para
estandarizar e innovar sus productos consiguiendo mantener los niveles de
competitividad y la satisfaccién de sus clientes (Neves et al, 2020).

La utilizacion de metodologias como SMED, 5S permitira gestionar

procedimientos para conseguir resultados favorables para la produccion (Roriz
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et al, 2017). También la practica Lean es un método ampliamente aceptado para
avanzar en el proceso de produccion y lograr una mejor calidad del
producto. Proporciona una ventaja para que la organizacion reduzca los costos
de fabricacion y, por lo tanto, se vuelva competitiva en el mercado (Latha et al,
2022).

Otro ejemplo es la técnica VSM (mapeo de flujo de valor) es una herramienta de
manufactura esbelta para administrar el flujo de materiales e informacion
necesarios para entregar un producto a un cliente. Se le conoce como "mapeo
de materiales y flujos de informacion”. Desde la perspectiva del cliente, los
objetos se mapean como agregando valor o no agregando valor, con el objetivo

de eliminar los elementos que no aportan valor (Dinesh et al,2022).

Una cadena de suministro es activa e involucra un flujo constante de indagacion
para conocer las realidades de las diferentes etapas. El disefio, planeacién y la
operacion de una cadena de suministro son fases de decision que definira el
beneficio y el éxito de la empresa (Chopra & Meindl, 2008). Por otro lado, LI et
al (2021) mencionan, que la industria en su conjunto deberan implementar
meétodos y estrategias de gestidn de residuos, bajo el concepto de sostenibilidad,
es decir cubrir las necesidades del presente sin comprometer las necesidades

del futuro.

El disefio de la cadena de suministro se refiere a la manera de como seran
distribuidos los recursos y los procesos que se aplicardn en cada etapa para
conseguir sus objetivos. Generalmente esta decision es a largo plazo (afios), ya
que de realizarlo a corto plazo seria muy costosa, es por eso que se debe realizar
un estudio sobre las condiciones previstas del Mercado para los proximos afios.
Define la ubicacién, capacidades de produccion e instalaciones de almacenaje,
medios de transporte, subcontrataciones (Chopra & Meindl, 2008).

La planeacion contempla un periodo trimestral o anual, es donde se establece
los parametros para la planeaciéon (prondstico), siendo su objetivo maximizar el
superavit de la cadena de Suministros (Chopra & Meindl, 2008).

La operacién de la cadena de suministro, se refiere a las determinaciones en

relacion a los pedidos de los clientes que se presentan en tiempo real, es decir
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optimizan la atencion y se respaldan con la produccién e inventario (Chopra &
Meindl, 2008).

Asimismo, mencionan que existen tres procesos de clasificacion macro:
Administracion de la relacion con el cliente (ARC), se refiere a la gestion que
realiza la empresa con los clientes. Administracion de la cadena de suministro
interna (ACSI), se refiere a los procesos internos de la empresa. Administracion
de la relacion con el proveedor (ARP), procesos que realiza la empresa con los
proveedores. Todas las operaciones macro se relacionan para atender al mismo
cliente y deben estar bien integrados para conseguir que la cadena sea exitosa.
Gutiérrez indica que el ciclo Deming es beneficioso para todo proyecto de
productividad y calidad, y puede ser utilizado en cualquier nivel jerarquico de las
empresas, es conocido también como PHVA. Si la ejecucion dio resultados, se
toma medidas de prevencion para mantener la mejora, si los resultados no son

adecuados, se reinicia el ciclo (Gutiérrez 2010, p. 120).

( PLANE )
AR

—

VERIFI
CAR

.

Gréfico 3 Ciclo de Deming
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Planificar

Se determina los objetivos y se realiza el diagnéstico de los principales
problemas que se requieren resolver en beneficio de la organizacion (Vargas y
Aldana 2014, pag105).

Hacer

Es la accion que se realiza de acuerdo a lo planificado y se aplican indicadores

para su evaluacion de progreso (Vargas y Aldana 2014, pag105).

Verificar

Es la revision de los resultados que se obtendran con las acciones que se han
plateado, de esta manera se consigue conocer si las decisiones adoptadas
fueron las correctas (Vargas y Aldana 2014, pagl05).

Actuar

Etapa donde se estandariza los procesos si los resultados fueron 6ptimos. Caso

contrario se replantean para poder lograrlo (Vargas y Aldana 2014, pag105).
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Etapa del ciclo MNombre del paso Posibles técnicas a usar

1 Definir y analizar la Pareto, h. de verificacian,
magnitud del problema histograma, ¢. de control
3 Buscar todas las posibles Observar el problema, lluvia de ideas,
Causas diagrama de Ishikawa
3 Inwestigar cual es la causa  Pareto, estratificacion, d. de
mas importante dispersion, d. de Ishikawa
Por qué . . . necesidad
Qué . . _ objetivo
Planear a Considerar las medidas Dénde . . . lugar

remedio

Cuanto . . . tiempo y Costo

Camo ... plan

Seguir el plan elaborado en el paso

Hacer 5 Poner en practica las anterior & involucrar a
medidas remedio

los afectados
. Rewvisar los resultados Histograma, Pareto, . de control, .
Verificar & _ : y
obtenidos de verifi cacion
Prevenir I recurrencia Estandarizacicn, inspeccian,
7 supervisicn, h. de yerifi cagidn, cartas

del problema de control

Revizar y documentar 2l

Actuar g Conclusion procedimiento seguido y planear el
trabajo futuro

Grafico 4 Ciclo PHVA y 8 pasos en la solucién de un problema

Fuente: Humberto Gutiérrez



IIl. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefo de investigacion

3.1.1 Tipo de investigacion

La investigacion sera Cuantitativa. Hernandez (2014), indica que el estudio
cuantitativo traza un conjunto de meétodos, para calcular problemas de
investigacion, es decir pretende cuantificar con total precision las variables del

estudio.

3.1.2 Disefo de investigacién

El disefio del estudio es pre experimental — explicativo por las comparaciones
que se ejercen a un grupo en dos etapas, antes y después de la mejora.
Hernandez (2014) menciona que permite tener un punto de referencia inicial

antes del estimulo y lograr un seguimiento del grupo.

G01-X-02
Donde:
G: muestra
O1: medicion en la productividad antes de aplicar la mejora
X: manipulacion de la variable independiente
02: medicion en la productividad después de aplicar la mejora

3.2 Variables y Operacionalizacion

Variable 1. Mejora de la cadena de suministro

Definicion conceptual: Segun (Chopra & Meindl, 2008) una CS (cadena de
suministro) es activa e involucra un flujo constante de indagacién para conocer
las realidades de las diferentes etapas. El disefio, planeacion y la operacion de
una cadena de suministro son fases de decision que definira el beneficio y el

éxito de la empresa
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A medida que las empresas buscan incrementar su competitividad, brindan
Definicién operacional: mayor relevancia a la cadena de suministro para reducir
costos y asegurar el ingreso al mercado (Heizer & Render, 2009).

Dimension 1: Planificar y ejecutar

Indicador: Actividades planificadas

Actividades efectuadas
x 100

Actividades planificadas

Dimensidn 2: Mejora continua

Indicador: Nivel de cumplimiento

Servicios cumplidos
x 100 Servicios

programados

Variable 2: Productividad

Definicion conceptual: La productividad es la proporcion que existe entre lo
ingresado con lo egresado, es decir se divide bienes y servicios entre la mano
de obra, capital. Si la utilidad de la mano de obra, dinero y gestion aumentan sin
acrecentar la productividad, los importes suben. Por otra parte, los importes
reciben una presion a la baja cuando la productividad aumenta, debido a que se

produce mas con los mismos recursos (Heizer & Render, 2009).
Definicion operacional: Los aumentos de la productividad dependen de tres

variables que son: mano de obra, Financiamiento y Gestion (Heizer &
Render,2009).
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Dimensién 1: Eficiencia

Indicador: Tiempo asignado

Tiempo utilizado
x 100 Tiempo

asignado

Dimensién 2: Eficacia

Indicador: Cantidades programadas

Cantidades producidas
x 100 Cantidades

programadas

3.3 Poblacién, muestra, muestreo y unidad de analisis

3.3.1 Poblacién:

La investigacién consideré como poblacién a la produccion de cajas de carton
corrugado por la imprenta # 18 medida en fraccion diaria. Hernandez (2014)
menciona que la poblacion es el conjunto de todos los casos que concuerdan

con determinadas especificaciones.

3.3.2 Muestra

La muestra fue conformada por las cajas de carton que se produjeron en la
imprenta #18 entre los meses de marzo, abril y mayo del presente sin la mejora.
Ademas de la produccién de los meses de Julio, agosto y Setiembre con la
mejora aplicada. Hernandez (2014) menciona que la muestra es un sub grupo

de la poblacion.
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3.3.3 Muestreo

No probabilistico y se usara el método intencional. Para esto se escogera los
meses de marzo abril y mayo antes de aplicar la mejora y los meses de julio,
agosto y setiembre cuando se haya realizado la mejora. Segun (Hernandez y
Carpio 2019) este muestreo es en base a la veracidad y cognicion de los mismos

investigadores.

3.3.4 Unidad de analisis

Fabricacion de cajas de cartdon en una empresa industrial — Huachipa.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos

Técnicas

Las técnicas aplicadas en el Proyecto de investigacion fueron las siguientes:
Andlisis documentario, consistié en adquirir documentos de produccion de la
empresa. Observacion, permitio efectuar un andlisis de la situacion actual de la

empresa.

Instrumentos

Guia de andlisis documentario permitié el ordenamiento de la informacion
otorgada por la compafia para el Desarrollo de la investigacion. Guia de
observacién permitié registrar los eventos en hojas estructuradas para su
analisis. Tablas que permitieron comparar la informacion de los procesos

productivos.
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Validez

La validez de los instrumentos estuvo a cargo de tres profesionales.

PROFESIONALES EXPERTOS:

Experto Especialidad Suficiencia del Aplicabilidad
Instrumento
Dr. Osmart Morales Chalco| Ing. Industrial Si hay suficiencia aplicable
Dr. Robert Julio Contreras
) Ing. Industrial Si hay suficiencia aplicable
Rivera
Dr. Martin Albino Solis Tipian| Ing. Industrial Si hay suficiencia aplicable

Tabla 3 Listado de expertos

Fuente: elaboracion propia

3.5 Procedimientos

Esta investigacion se centra en la elaboracién de empaques de carton corrugado
en la linea de conversion de la empresa TRUPAL S.A. Por ello se enfocd en
realizar un analisis de las no conformidades que afectaban la productividad. Se
solicité a la Gerencia de Desarrollo la autorizacién correspondiente para recopilar
datos y poder emplear la informacion de la empresa. Se partio con la recopilaciéon
de informacion de la variable dependiente, entre los meses de marzo, abril y
mayo del 2022 para la fase antes de la mejora, y los meses de julio, agosto y
setiembre del 2022 para la fase después de la mejora. En la implementacion del
ciclo de Deming se considerd la actualizacion de procesos de fabricacion,
métodos, prioridades, seguimiento y verificacion. Finalmente se puso valor en la

recepcion de la materia prima, seleccion, programacién de la produccién.
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Con respecto a la variable independiente, se realizdé un analisis considerando
sus dimensiones e indicadores para conseguir informacién preliminar y su

posterior interpretacion con la recoleccion de datos (ver anexos adjuntos).

Analisis de la situaciéon actual

La empresa presento diversas no conformidades por parte del equipo de calidad
en el area de produccion. Estas irregularidades formaron parte de las causas del
retraso de entrega de productos y gastos innecesarios que afectaron a la

organizacién por los reprocesos (fabricacion, recuperacion, inventario).

Se aprecia el cuadro de no conformidades de los meses de marzo, abril y mayo

(antes de la mejora).

32



Fecha

Lote

Maquina

Cantidad del Lote

Cantidad

Descripcion Genérica

Afectada
10/03/2022 5710461538 IMP18 15199 274 EXCESO DE REFILE
11/03/2022 5710462539 IMP18 6100 0 DEFECTO DE IMPRESION
16/03/2022 5710462009 IMP18 3750 150 MANCHAS DE IMPRESION
23/03/2022 5710464319 IMP18 2250 2,450 MANCHAS DE IMPRESION
01/04/2022 5710451506 IMP18 14580 FALSO RAYADO
01/04/2022 5710462869 IMP18 21000 1,000 FALSO RAYADO
07/04/2022 5710467165 IMP18 1000 0 EXCESO DE REFILE
13/04/2022 5710468327 IMP18 30000 DEFECTO DE IMPRESION
16/04/2022 5710468113 IMP18 33000 675 DEFECTO EN TROQUEL
25/04/2022 5710469352 IMP18 14200 25 CORTES DEFECTUOQOSO POR CUCHULLA (REBABA)
02/05/2022 5710470517 IMP18 12000 0 INCUMPLIMIENTO DE PLAN DE CALIDAD
11/05/2022 5710451506 IMP18 21000 1,617 OTROS
11/05/2022 5710462869 IMP18 12600 100 OTROS
11/05/2022 5710465497 IMP18 12000 653 FALSO RAYADO
14/05/2022 5710462851 IMP18 3000 105 INCUMPLIMIENTO DE PLAN DE CALIDAD
31/05/2022 5710476493 IMP18 21000 50 FALSO RAYADO
31/05/2022 5710475146 IMP18 7300 150 INCUMPLIMIENTO DE FTP

Tabla 4 listado de expertos - no conformidades TRUPAL - 2022
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Las cajas que no cumplieron con las especificaciones requeridas ocupan un
lugar en la planta afectando el espacio hasta que se designe un personal que se
dedique a su seleccidon para la recuperacion. Las cajas que no logran ser

seleccionadas pasan al desguace para su reproceso en la fabricacion de papel.

Grafico 5 Productos 1

Grafico 6 Productos 2



Eficacia y eficiencia de laimprenta 18

Mes Ti-e .mpo Tierr.|p0 unidaf{es Produccién ideal Eficacia | Eficiencia | Productividad
utilizado | previsto | producidas | (proyectada)
Mar 682 744 203,801 332,316 61.33% 56.22% 34.48%
Abr 660 720 163,280 280,971 58.11% 53.27% 30.96%
May 682 744 193,028 330,400 58.42% 53.55% 31.29%
Total
general 560,109 943,687 59.29% | 54.35% 32.24%

Tabla 5 eficiencia — eficacia imprenta n° 18

62.00%

61.00%

60.00%

39.00%

38.00%

37.00%

36.00%

HISTOGRAMA EFICACIA ANTES

61.33% 38.11% 58.42%

Gréfico 7 Histograma eficacia antes

En el grafico del histograma EFICACIA ANTES, podemos ver como la empresa

solo produjo en el mes de marzo un 61.33 % en comparacion con la produccion

ideal (proyectada), en el mes de abril solo se produjo el 58.11 % y en el mes de

mayo un 58.11 %
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Grafico 8 Histograma eficiencia antes

En el grafico del histograma EFICIENCIA ANTES, podemos ver como la

empresa solo produjo en el mes de marzo un 56.22 % en comparacion con la

produccion ideal (proyectada), en el mes de abril solo se produjo el 53.27 % y

en el mes de mayo un 53.55 %

33.00%

34.00%

33.00%

32.00%

31.00%

30.00%

29.00%

HISTOGRAMA PRODUCTIVIDAD ANTES

34.48% 30.96% 31.29%

Gréfico 9 Histograma productividad antes
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En el grafico del histograma PRODUCTIVIDAD ANTES, podemos ver como la
productividad en el mes de marzo solo fue un 34.48 %, en el mes de abril la
productividad solo fue del 30.96 % y en el mes de mayo un 31.29 %, lo que nos
indica que tenemos que realizar la mejora para poder acrecentar la produccion

de la empresa.

500,000.00 47409045 471,357.17

450,000.00
400,000.00 400,840.83
350,000.00
300,000.00
250,000.00
200,000.00
150,000.00
100,000.00
50,000.00

0.00

MARZO ABFRIL MAYO

Grafico 10 Produccién — costo total

En el grafico de produccion — costo total, podemos observar que la empresa dejo
de producir un 38.67 % en el mes de marzo, en comparacion con la cantidad
total de la programacion, en el mes de abril dejo de producir un 41.89 % vy en el

mes de mayo un 41.58 %

Luego de haber realizo el andlisis podemos mencionar las causas que

originaron las no conformidades:

e Control de procesos no definidos: Falta de implementacion de métodos
de control en la produccion.

e Descuido en la operacién de produccion: Falta de implementaciéon de
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meétodo de control y seguimiento.

e Insumos que no cumplen especificaciones técnicas: materias primas que
no cumplen con gramaje, mal pegadas. Tinta inapropiada.

e Desfase de muestra aprobada con respecto al sistema: La caja no
corresponde a los valores que indica el sistema. La nota de impresion no

es la actualizada.

En el flujograma se visualiza las actividades operativas desde el inicio de la
produccion de laminas hasta el final del proceso. Se observa que, en la
identificacion de actividades, se tiene que la actividad 14 corresponde a la

produccién de laminas y la actividad 10 se refiere a la producciéon de cajas

terminadas.
ALMACEN
MATERIAS
PRIMAS 1. Transferencia de Papel (311/312) 9. Actividades
1 4 2. Consumo de Papel (261/262) 10. Confirmacion PT y SE (101/102)
3. Consumo de Goma (261/262) 11. Traslado de PT (311/312)
PAPEL COMP. TINTA 0TROS 4 Consumo de Tinta (261/262) 12, Traslado Excesos de PT (311/312
GOMA [Stock I Piant 5. Merma Controlada Corrugadora 13, Gestion Excesos PT (311/312)
6. Merma no controlada Corrugadora 14. Consumo Planchas (261/262)
7. Merma Controlada Conversion
PRODUCCIGN 8. Merma No Controlada Conversion
PAPEL GOMA
2 r 3
14 ALMACEN
A PRODUCTOS
TERMINADOS
1
5 V 6 ]
v T Montacarga
PLANCHA
— panciss - TRy | o ————>  CAJS
10 10
= e
Cantidad Buena Cantidad Buena CAJAS
Cantidad Mala Cantidad Mala PEDIDO
g CIF CIF
Horas Miquina 9 [Horas Maquina 13
Mano de Obra Mano de Obra 12
Energia Energia v
ALMACEN
SN PAR  eoMA é|_ EXCESOS
: o ) Do

Gréfico 11 Diagrama flujo Fuente: Trupal S.A.
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Implementacion

La implementacion de la metodologia PHVA abarcé la mejora de procesos de
fabricacion, métodos, seguimiento y verificacion. Ademas, se puso énfasis en la
recepcion de la materia prima (laminas de carton) para asegurar la continuidad
del proceso productivo que se realizan en las imprentas y de esta manera reducir

las no conformidades.

A continuacién, se detalla las actividades de implementacién utilizando el PHVA

en los siguientes procesos de produccion.

1. Se implementé mayor énfasis en el control de la recepcion de laminas de
carton (materia prima) para que la imprenta pueda iniciar su proceso
productivo. En ese aspecto se verificd que las ldminas cumplan con las
especificaciones técnicas, buen pegado entre los liner y corrugado. De esta
manera el equipo de la corrugadora tuvo que aplicar mejoras en sus

procesos para cumplir con lo solicitado.

Snmnlo cara l

= e

Cola Cola
Carao cuh-m a ondulado Can ondulado  Cara o cubierta
i A SOl ———— s ——————i N e e PNt e, B
Grupo Grupo Grupo Mesas Cortadora Cortadoras
Simple caranl Simple caran 2 Doble encoladora calientes longitudinal transversales

Gréafico 12 Tren ondulado
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Grafico 14 Supervision de materiales
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2.  Se procedio a implementar el método PHVA en la etapa convertidor con
fines de mejorar la labor productiva con respecto a la calidad de las cajas

y de esta manera disminuir las no conformidades.

CADENA DE PRODUCCION TRADICIONAL
|Fune =8 = SSE5 = gy = P

R O CORRUGADORA CONVERTIDOR NEGOCIO DE CLIENTE

BODEGAJE FINAL

Grafico 16 Zona de fabricacion 2
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DESPUES

Planchas Ordenadas Y Detalladas Para Su

Facil Identificacion

ot SAE b s ooz
5730007305
SOBIFRUITS SAC
4137608 B65iC
NOZ TAPA i#ANGO PUCARNOZ T

1037%1304

Fichas Detalladas Y Aseguradas Para Evitar

Su Pérdida

Troqueles Sin Descripcion De

Materiales A Utilizar

Los

Estandarizacion De

Materiales Para

Mejorar Su Produccion
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Solo El Maquinista Realizaba

Supervision Del Trabajo

La

Todo El Equipo Se Sum6 A La Supervision
Del Trabajo

Gréfico 17 Antes y después
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3. Se realizaron capacitaciones de informacion con los colaboradores para

compartir los objetivos de la empresa. Posteriormente se hicieron

verificaciones para el cumplimiento de las nuevas propuestas de mejora.

Gréfico 18 Capacitacién del personal de produccion

4. Se form6 un grupo de trabajo con los lideres de las diferentes areas de

produccion para definir lineamientos, capacitaciones y compromisos para

fomentar las nuevas practicas de mejora en materiales nuevos como

antiguos. Se tomo en cuenta el estado actual de las maquinas, insumos y

pre-prensa.

Formacion del equipo de mejora

Lider de Produccion

Paul Paredes

Lider de calidad

Mayer Ponciano

Supervisor de Produccion. Grafica

Manuel Cerna

Lider de Produccion Grafica

Juan Aronés

Tabla 6 Equipos de mejora
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Temario de capacitacion

N° Temario
1 Conceptos basicos de una Ficha Técnica de Produccion
Revision de materiales antes de comenzar la produccion (lamina,
2 tinta, troquel, clisse, plano)
Revision de la caja aprobada en el sistemay el clisse
4 Capacitacion de los maquinistas y operarios de las imprentas

Tabla 7 Temario de capacitaciones

Fuente: Elaboracién propia

Graéfico 19 Area de produccion
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Gréfico 20 Oficina de produccién y supervision
5. Seguimiento y Verificacion:

® Recepcion: Laminas que cumplan con las especificaciones, bien
identificadas para su proceso en la imprenta. Caso contrario se rechaza

y se devuelve a la corrugadora.

Grafico 21 Recepcion de materiales y /o insumos
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® Seleccion: En el proceso se realiza las verificaciones para comprobar que

el producto cumpla con lo solicitado. Ante cualquier anomalia solicitar

apoyo a los supervisores de turno, colaboradores de calidad, troquelistas

y desatrrollo.

Gréafico 22 Verificacion de materiales

Luego de aplicar las mejoras se logré disminuir las no conformidades y se afianzé

el compromiso para mantener la metodologia. En ese aspecto se puede

mencionar que el equipo de lideres seguira buscando la mejora continua para el

beneficio de todos.

Fecha Lote Imprenta | Pedido Afectado Descripcion Genérica
06/07/2022 5710481509 IMP18 8000 8,000 INCUMPLIMIENTO DE PLAN DE CALIDAD
16/08/2022 5710489994 IMP18 3000 0 INCUMPLIMIENTO DE PLAN DE CALIDAD
16/08/2022 5710490209 IMP18 12000 750 DEFECTO DE IMPRESION
15/09/2022 5710496981 IMP18 23000 490 DEFECTO DE PEGADO

Tabla 8 No conformidades
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3.6 Método de andlisis de datos

En esta investigacion se utilizara el programa estadistico SPSS 26, ademas del
programa Excel, luego se procesara la informacion para obtener las tablas de
frecuencia, agrupadas, cruzadas. Ademas, se utilizara la prueba de Spearman

para hallar la correlacion de las variables que se hallan en la investigacion.

3.7 Aspectos éticos

Se respeta los principios éticos como la originalidad. se aplicé las normas 1ISO
vigentes para el registro de autores que se emplearon en los capitulos de la
investigacion. Confiabilidad al respetar la identidad de los encuestados para la
recoleccion de informacién. Objetividad al realizar la argumentacion utilizando
teorias de estudio y Veracidad por compartir la informacion precisa. Ademas, se

respeto la normatividad de la guia vigente de la Universidad César Vallejo.
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IV. RESULTADOS

Tiempo | Tiempo | unidades AR BE T
Mes o P .p . ideal Eficacia | Eficiencia | Productividad
utilizado | previsto | producidas
(proyectada)
Jul 682 744 297,295 351,346 84.62%  77.56% 65.63%
Ago 682 744 291,448 333,689 87.34%  80.06% 69.93%
set 682 744 317,095 372,010 85.24%  78.14% 66.60%
Total general 905,838 1,057,045 85.73% | 78.59% 67.39%

Tabla 9 Tabla de resultados - después

88.00%

87.50%

87.00%

86.50%

B6.00%

83.50%

83.00%

54.50%

54.00%

83.50%

83.00%

HISTOGRAMA EFICACIA DESPUES

84.62%

87.34%

Gréfico 23 Histograma eficacia después

85.24%

Como se puede ver en el gréafico del histograma de la eficacia después en los

meses de julio subié a un 84%, el mes de agosto a un 87.44% y en el mes de

setiembre un 85.24%
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HISTOGRAMA EFICIENCIA DESPUES
80.50%
80.00%
79.50%
79.00%
78.50%
78.00%
77.50%
77.00%
76.50%
76.00%
77.56% 80.06% 78.14%

Grafico 24 Histograma eficiencia después

Como se puede ver en el grafico del histograma de la eficiencia después en los
meses de julio subié a un 77.56 %, el mes de agosto a un 80.06 % y en el mes

de setiembre un 78.14 %

HISTOGRAMA PRODUCTIVIDAD DESPUES

71.00%
70.00%
59.00%
58.00%
67.00%
656.00%
655.00%

54.00%

53.00%

63.63% 69.93% 66.60%

Gréfico 25 Histograma productividad después
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Como se puede ver en el grafico del histograma de la productividad después en
los meses de julio subio a un 65.63 %, el mes de agosto a un 69.93 % y en el

mes de setiembre un 66.60 %

600,000.00
230,718.92
300,000.00 501,238.82 476,049.35
__-_—-_-.—-l-'-
452,376.13

400,000.00 424,128.07 415,786.76
300,000.00
200,000.00
100,000.00
0.00

JULIO AGOSTO SETIEMBRE

Gréfico 26 Costos — produccion después

En el cuadro de costos de produccion Después, se puede observar que lo que
se deja de producir bajo considerablemente en comparacién con los costos de
produccién Antes, ya que lo que se deja de producir es solo en el mes de julio
un 15.38%, en el mes de agosto un 12.66 % y en el mes de setiembre un 14.76%,

esto nos indica que la implementacion del PIHV

Después de haber aplicado los instrumentos en el programa SPSS v.26, estos

fueron los resultados:
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Prueba de normalidad

Kolmogorov-Smirnov muestras grandes (>30 datos)
Shapiro-Wilk muestras pequefias (<30 datos)

Tabla 10 Prueba de normalidad

Criterio para determinar Normalidad

P-valor => a Aceptar HO Los datos provienen de una distribucion
normal.

P-valor => o Aceptar H1 Los datos no provienen de una distribucion
normal.

Tabla 11 Criterio para determinar normalidad

PRUEBAS

PRUEBAS NO PARAMETRICAS PARAMETRICAS

Variable Aleatoria
NOMINAL NOMINAL
. .. DICOTOMICA POLITOMICA ORDINAL NUMERICA
Variable Fija
Un &runo X?Bondad de ajuste | X?Bondad de | X?Bondad | T de Student (una
grup Binomial Ajuste de Ajuste muestra)
Estudi 2 j
studio Dos X Bond.a\,d de ajuste X2 De U Mann- T de Student
Transversal. FUDOS correccién de yates Hegemoneidad | Withne (Muestras
Muestras grup Test exacto de Fisher g 4 Independientes)
independientes ;
Mas de )
dos X2Bondad de Ajuste X*Bondad de | H Kruskal- | ANOVA con factor
Ajuste Walls INTER sujetos
grupos
. T de Student
Esu.jdlo. D(?S Mc Nemar Q de Cochran | Wilcoxon (Muestras
Longetitudinal | medidas .
Relacionadas)

Tabla 12 Tabla pruebas no paramétricas
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HIPOTESIS GENERAL

PRODUCTIVIDAD

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Productividadantes 79 35,4% 144 64,6% 223 100,0%
ProductividadDespues 79 35,4% 144 64,6% 223 100,0%
Tabla 13 Resumen de procesamiento de casos - productividad
Descriptivos
Estadistico Error estdndar
Productividadantes Media ,3282 ,01020
95% de intervalo de Limite inferior ,3079
confianza para la media Limite superior 3485
Media recortada al 5% ,3296
Mediana ,3414
Varianza ,008
Desviacion estandar ,09064
Minimo ,10
Maximo ,61
Rango ,50
Rango intercuartil ,11
Asimetria -,284 271
Curtosis ,526 ,535
ProductividadDespues Media ,6781 ,00916
95% de intervalo de Limite inferior ,6598
confianza para la media Limite superior 16963
Media recortada al 5% ,6813
Mediana ,6977
Varianza ,007
Desviacion estandar ,08139
Minimo 48
Maximo ,79
Rango ,31
Rango intercuartil ,13
Asimetria -,572 271
Curtosis -,633 ,535

Tabla 14 Descriptivos - productividad
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En el cuadro descriptivo podemos apreciar que el intervalo de confianza para la
media de PRODUCTIVIDAD ANTES y la media de la PRODUCTIVIDAD
DESPUES es del 95%. De igual manera la desviacion estandar de la
PRODUCTIVIDAD ANTES es del ,09064 a diferencia de la PRODUCTIVIDAD
DESPUES que es del ,08139.

Estimadores M

Estimador M de Biponderado Estimador M de Onda de
Huber= de Tukeyb Hampelc Andrewsd
Productividadantes ,3378 ,3418 ,3361 , 3419
ProductividadDespues ,6906 ,6952 ,6877 ,6953

a. La constante de ponderacién es 1,339.

b. La constante de ponderacion es 4,685.

c. Las constantes de ponderacion son 1,700, 3,400 y 8,500

d. La constante de ponderacidén es 1,340*pi.

Tabla 15 estimadores M - productividad

S

Percentiles
Percentiles
5 10 25 50 75 90 95
Promedio Productividadantes ,1560 | ,1754 | ,2853 | ,3414 | ,3927 | ,4271 | ,4513
ponderado(Definicion 1) | ProductividadDespue | ,5258 | ,5576 | ,6100 | ,6977 | ,7409 | ,7764 | ,7893
S
Bisagras de Tukey Productividadantes ,2863 | ,3414 | ,3885
ProductividadDespue ,6124 | ,6977 | ,7383

Tabla 16 percentiles — productividad

Percentil 50

El 50% de la PRODUCTIVIDAD DE ANTES tienen como maximo el 34.14 % de
la PRODUCTIVIDAD, en comparacion de la PRODUCTIVIDAD DESPUES que
es del 69.77 %.

Percentil 75

El 75% de la PRODUCTIVIDAD DE ANTES tienen como maximo el del 39.27 %
de la PRODUCTIVIDAD, en comparacion de la PRODUCTIVIDAD DESPUES
gue es del 74.09%.
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Percentil 95

El 95 % de la PRODUCTIVIDAD DE ANTES tienen como maximo el del 45.13
% de la PRODUCTIVIDAD. en comparacion de la PRODUCTIVIDAD DESPUES

que es del 78.93%.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad Antes ,087 79 ,200” ,969 79 ,049
Productividad Después ,125 79 ,004 ,942 79 ,001

*. Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.

a. Correccidn de significacion de Lilliefors

Tabla 17 Percentiles pruebas de normalidad - productividad

De acuerdo a los resultados de la tabla 11 percentiles Pruebas de normalidad —
PRODUCTIVIDAD, podemos observar que el nivel de significancia de la
productividad antes es mayor que el alfa permitida (>0.05), pero la productividad

después es menor. Puesto que la significancia de la productividad Después es

menor que el alfa permitida (<0.05). Segun la regla de decision (tabla) los

resultados indican que los datos son NO PARAMETRICOS, en consecuencia, el

estadistico de prueba a utilizar sera la prueba de WILCOXON.

APLICACION DE RANGOS WILCOXON

Rangos
Suma de
N Rango promedio rangos
ProductividadDespues - Rangos negativos 02 ,00 ,00
Productividadantes Rangos positivos 79b 40,00 3160,00
Empates Oc
Total 79

a. ProductividadDespues < Productividadantes

b. ProductividadDespues > Productividadantes

c. ProductividadDespues = Productividadantes

Tabla 18 Rangos - Productividad

En el cuadro de RANGOS, podemos ver que en total se analizaron 79 datos, de

los cuales se tiene cero rangos negativos, 79 rangos positivos y 0 empates.
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Estadisticos de pruebaa

Productividad Después - Productividad Antes

i

Sig. asintdtica(bilateral)

-7,722b
,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Tabla 19 Estadisticos de pruebaa - productividad

En la tabla estadisticos de prueba en la significancia asintética (bilateral) y de

acuerdo a la regla de decision, la productividad después es mayor que la

productividad antes, con una significancia de 0.00 < 0.05 en consecuencia se

rechaza la hipétesis nula (HO) y se acepta la hipotesis alterna con un nivel de

significancia de del 5%.

HIPOTESIS ESPECIFICA 1

EFICACIA
Resumen de procesamiento de casos
Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
EFICACIAANTES 79 35,4% 144 64,6% 223 100,0%
EFICACIADESPUES 79 35,4% 144 64,6% 223 100,0%

Tabla 20 Resumen de procesamiento de casos - eficacia

Descriptivos
Estadistico Error estdndar
EFICACIAANTES Media ,5919 ,00990
95% de intervalo de Limite inferior ,5722
confianza para la media Limite superior 6116
Media recortada al 5% ,5957
Mediana ,6102
Varianza ,008
Desviacion estandar ,08796
Minimo ,34
Maximo ,81
Rango ,48
Rango intercuartil ,10
Asimetria =776 271
Curtosis , 706 ,535
EFICACIADESPUES Media ,8584 ,00594
Limite inferior ,8466
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95% de intervalo de
confianza para la media

Limite superior

Mediana

Varianza

Minimo
Maximo

Rango

Asimetria
Curtosis

Rango intercuartil

Media recortada al 5%

Desviacion estandar

,8702

,8609
,8724
,003
,05275
72

271
,535

Tabla 21 Descriptivos - eficacia

En el cuadro descriptivo podemos observar que el intervalo de confianza para la
media de EFICACIA ANTES y la media de la EFICACIA DESPUES es del 95%.
De igual manera la desviacion estandar de la EFICACIA ANTES es del ,08796 a
diferencia de la EFICACIA DESPUES que es del ,05275.

Estimadores M

Estimador M de Biponderado Estimador M de Onda de
Hubera de Tukeyb Hampelc Andrewsd
EFICACIAANTES ,6060 ,6124 ,6055 ,6126
EFICACIADESPUES ,8689 ,8713 ,8659 ,8713

a. La constante de ponderacién es 1,339.

b. La constante de ponderacion es 4,685.

c. Las constantes de ponderacion son 1,700, 3,400 y 8,500

d. La constante de ponderacion es 1,340%*pi.

Tabla 22 Estimadores M — eficacia

Percentiles
Percentiles
5 10 25 50 75 90 95
Promedio EFICACIAANTES 412 | 4374 | ,5579 | ,6102 ,6545 | ,682 | ,7017
ponderado(Definicién 1) 5 5
EFICACIADESPUES , 757 | ,7799 | ,8157 | ,8724 ,8990 | ,920 | ,9279
3 3
Bisagras de Tukey EFICACIAANTES ,5589 | ,6102 ,6509
EFICACIADESPUES ,8173 | ,8724 ,8974

Tabla 23 Percentiles — eficacia
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Percentil 25

El 25 % de la EFICACIA DE ANTES tienen como maximo el 55.79 % de la
EFICACIA, en comparacion de la EFICACIA DESPUES que es del 81.57 %.
Percentil 50

El 50% de la EFICACIA DE ANTES tienen como maximo el 61.02 % de la
EFICACIA, en comparacion de la EFICACIA DESPUES que es del 87.24 %.
Percentil 75

El 75% de la EFICACIA DE ANTES tienen como méaximo el del 65.45 % de la
EFICACIA, en comparacion de la EFICACIA DESPUES que es del 89.90 %.
Percentil 95

El 95 % de la EFICACIA DE ANTES tienen como maximo el del 68.25 % de la
EFICACIA. en comparacion de la EFICACIA DESPUES que es del 92.03 %.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICACIAANTES ,118 79 ,008 ,943 79 ,002
EFICACIADESPUES ,137 79 ,001 ,933 79 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Tabla 24 Prueba de normalidad - eficacia

De acuerdo a los resultados de la tabla () podemos observar que el nivel de
significancia de la EFICACIA antes es menor que el alfa permitida (<0.05), del
mismo modo que la EFICACIA después. Puesto que la significancia de la
EFICACIA ANTES y la EFICACIA DESPUES son menores al alfa permitido
(>0.05). por ello segun la regla de decisién (tabla) los resultados indican que los
datos son NO PARAMETRICOS, en consecuencia, el estadistico de prueba a
utilizar sera la prueba de WILCOXON.
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APLICACION DE RANGOS WILCOXON

Rangos
Rango Suma de
N promedio rangos
EFICACIADESPUES - Rangos negativos 02 ,00 ,00
EFICACIAANTES Rangos positivos 79b 40,00 3160,00
Empates QOc
Total 79

a. EFICACIADESPUES < EFICACIAANTES

b. EFICACIADESPUES > EFICACIAANTES

c. EFICACIADESPUES = EFICACIAANTES

Tabla 25 Rangos - eficacia

En el cuadro de RANGOS, podemos ver que en total se analizaron 79 datos, de

los cuales se tiene un rango negativo, 79 rangos positivos y 0 empates.

Estadisticos de pruebaz2

EFICACIADESPUES - EFICACIAANTES

Z

Sig. asintdtica(bilateral)

-7,722b

,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Tabla 26 Estadisticos de prueba - eficacia

En la tabla estadisticos de prueba en la significancia asintotica (bilateral) y de

acuerdo a la regla de decision, la EFICACIA DESPUES es mayor que la

EFICACIA ANTES, con una significancia de 0.00 < 0.05 en consecuencia se

rechaza la hipétesis nula (HO) y se acepta la hipotesis alterna con un nivel de

significancia de del 5%.
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HIPOTESIS ESPECIFICA 2

EFICIENCIA
Resumen de procesamiento de casos
Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
EFICIENCIAANTES 79 35,4% 144 64,6% 223 100,0%
EFICIENCIADESPUES 79 35,4% 144 64,6% 223 100,0%
Tabla 27 Resumen de procesamiento de casos - eficiencia
Descriptivos
Estadistico Error estandar
EFICIENCIAANTES Media ,5427 ,00907
95% de intervalo de Limite inferior ,5246
confianza para la media Limite superior 5607
Media recortada al 5% ,5461
Mediana ,5594
Varianza ,007
Desviacion estandar ,08063
Minimo 31
Maximo 74
Rango 44
Rango intercuartil ,09
Asimetria -776 271
Curtosis ,706 ,535
EFICIENCIADESPUES Media ,7870 ,00544
95% de intervalo de Limite inferior ,7761
confianza para la media Limite superior 7978
Media recortada al 5% ,7892
Mediana ,7998
Varianza ,002
Desviacién estandar ,04835
Minimo ,66
Maximo ,85
Rango ,19
Rango intercuartil ,08
Asimetria -,670 271
Curtosis -,484 ,535

Tabla 28 Descriptivo - eficiencia
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En el cuadro descriptivo podemos observar que el intervalo de confianza para la
media de EFICIENCIA ANTES y la media de la EFICIENCIA DESPUES es del
95%. De igual manera la desviacion estandar de la EFICIENCIA ANTES es del
,08063 a diferencia de la EFICIENCIA DESPUES que es del ,04835

Estimadores M

Estimador M de Biponderado Estimador M de Onda de
Hubera de Tukey? Hampelc Andrewsd
EFICIENCIAANTES ,5556 ,5614 ,5551 ,5616
EFICIENCIADESPUES , 7965 ,7988 ,7938 ,7988
a. La constante de ponderacion es 1,339.
b. La constante de ponderacion es 4,685.
c. Las constantes de ponderacién son 1,700, 3,400 y 8,500
d. La constante de ponderacion es 1,340%*pi.
Tabla 29 Estimadores M - eficiencia
Percentiles
Percentiles
5 10 25 50 75 90 95
Promedio ponderado EFICIENCIAANTES ,3782 | ,4011 ,5115 ,5594 ,6000 | ,6257 | ,6433
(Definicion 1)
EFICIENCIADESPUES ,6942 | ,7150 ,7478 ,7998 ,8241 | ,8437 | ,8507
Bisagras de Tukey EFICIENCIAANTES ,5124 ,5594 ,5968
EFICIENCIADESPUES ,7493 , 7998 ,8227

Tabla 30 Percentil - eficiencia

Percentil 25

El 25 % de la EFICIENCIA DE ANTES tienen como maximo el 51.15 % de la
EFICIENCIA, en comparaciéon de la EFICIENCIA DESPUES que es del 74.78 %.

Percentil 50

El 50% de la EFICIENCIA DE ANTES tienen como maximo el 55.94 % de la
EFICIENCIA, en comparaciéon de la EFICIENCIA DESPUES que es del 79.98 %.
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Percentil 75

El 75% de la EFICIENCIA DE ANTES tienen como maximo el del 60.00 % de la
EFICIENCIA, en comparacion de la EFICIENCIA DESPUES que es del 82.40 %.

Percentil 95

El 95 % de la EFICIENCIA DE ANTES tienen como maximo el del 64.33 % de la
EFICIENCIA. en comparacion de la EFICIENCIA DESPUES que es del 85.07 %.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICIENCIAANTES ,118 79 ,008 ,943 79 ,002
EFICIENCIADESPUES ,137 79 ,001 ,933 79 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Tabla 31 Pruebas de Normalidad - eficiencia

De acuerdo a los resultados de la tabla (25) podemos observar que el nivel de
significancia de la EFICIENCIA antes es menor que el alfa permitida (<0.05), del
mismo modo que la EFICIENCIA después. Puesto que la significancia de la
EFICIENCIA ANTES yla EFICIENCIA DESPUES son menores al alfa permitido
(>0.05). por ello segun la regla de decisién (tabla) los resultados indican que los
datos son NO PARAMETRICOS, en consecuencia, el estadistico de prueba a
utilizar sera la prueba de WILCOXON.

APLICACION DE RANGOS WILCOXON

Rangos
Suma de
N Rango promedio rangos
EFICIENCIADESPUES - Rangos negativos 02 ,00 ,00
EFICIENCIAANTES Rangos positivos 79b 40,00 3160,00
Empates 0Oc
Total 79
a. EFICIENCIADESPUES < EFICIENCIAANTES
b. EFICIENCIADESPUES > EFICIENCIAANTES
c. EFICIENCIADESPUES = EFICIENCIAANTES

Tabla 32 Rangos - eficiencia
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En el cuadro de RANGOS, podemos ver que en total se analizaron 79 datos, de
los cuales se tiene un rango negativo, 78 rangos positivos y 0 empates.

Estadisticos de pruebaz

EFICIENCIADESPUES - EFICIENCIAANTES
/4 -7,722b
Sig. asintdtica(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Tabla 33 Estadisticos de pruebaa - eficiencia

En la tabla estadisticos de prueba en la significancia asint6tica (bilateral) y de
acuerdo a la regla de decision, la EFICIENCIA DESPUES es mayor que la
EFICIENCIA ANTES, con una significancia de 0.00 < 0.05 en consecuencia se
rechaza la hipétesis nula (HO) y se acepta la hipotesis alterna con un nivel de
significancia de del 5%.
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V. DISCUSION

De acuerdo a los resultados mostrados, aceptamos la hipotesis alternativa
general “Mejora de la cadena de suministro en el area de produccion para

incrementar la productividad en una empresa industrial — Huachipa”,

Estos resultados guardan relacion con lo mencionado por Jara (2017), en su
investigacion “Incremento de la productividad en la produccion del maracuya
mediante el enfoque de la mejora continua”, en la cual indican que al momento
de aplicar el método PHVA la empresa tuvo un incremento en la produccion de
un 13 % aproximadamente y esto genero un aumento en los ingresos del 75%

en la produccion.

Siguiendo la misma linea, en el presente estudio de Mejora de la cadena de
suministro en el area de produccidn para incrementar la productividad en una
empresa industrial — Huachipa, después de aplicar el método PHVA en la linea
de produccion, la productividad de la empresa paso de producir 203,801
unidades a 297,295 unidades, esto significa un incremento de la productividad
que paso del 34.48 % al 65.63% en el primer mes después de aplicar el método
PHVA.

De esta manera se puede observar que en el primer mes la diferencia entre las
unidades producidas y la produccion ideal se redujeron considerablemente ya
gue en el primer mes se puede ver que solo se dejé de producir 54,051 unidades
guiere decir solo se deja de producir 15.38%, en contraste con lo que se dejaba
de producir antes de aplicar el método PHVA ya que en este sentido se dejaba
de producir 128,515 unidades y esto significaba que se dejaba de producir 38.67

% del total de las unidades que se produce.

En el segundo mes la productividad de la empresa fue de 291,448 unidades, esto
significa un incremento al 69.93 % en comparacion con la productividad antes de
aplicar el método PHVA gque fue de 163,280 unidades que equivale el 30.96 %,
por lo tanto, en el segundo mes la productividad de la empresa después de

aplicar el método PHVA tuvo un incremento significativo del 38.97 %.
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De esta manera se puede observar que en el segundo mes la diferencia entre
las unidades producidas y la produccion ideal se redujeron considerablemente
ya que en el primer mes se puede ver que solo se dej6 de producir 42,241
unidades quiere decir solo se deja de producir 12.66%, en contraste con lo que
se dejaba de producir antes de aplicar la metodologia PHVA ya que en este
sentido se dejaba de producir 117,691 unidades y esto significaba que se dejaba

de producir 41.89 % del total de las unidades que se produce.

En el tercer mes la productividad de la empresa fue de 317,095 unidades, esto
significa un incremento al 66.60 % en comparacién con la productividad antes de
aplicar la metodologia PHVA gque fue de 193,028 unidades que equivale el 31.29
%, por lo tanto, en el tercer mes la productividad de la empresa después de
aplicar la metodologia PHVA tuvo un incremento significativo del 35.31 %. Por lo
tanto, la productividad de la empresa después de aplicar la metodologia PHVA
tiene un incremento promedio mensual de 67.39 % en comparacion con el

promedio mensual antes de aplica la metodologia PHVA que fue del 32.24 %.

De esta manera se puede observar que en el tercer mes la diferencia entre las
unidades producidas y la produccion ideal se redujeron considerablemente ya
gue en el primer mes se puede ver que solo se dejé de producir 54,915 unidades
quiere decir solo se deja de producir 14.76%, en contraste con lo que se dejaba
de producir antes de aplicar la metodologia PHVA ya que en este sentido se
dejaba de producir 137,372 unidades y esto significaba que se dejaba de

producir 41.58 % del total de las unidades que se produce.

Francisco Ganga et al (2016) en su revista “alcances tedricos al concepto de
eficiencia organizativa: una aproximaciéon a lo universitario”, indica que la
eficiencia es el alcance de los objetivos trazados, en el menor costo y tiempo
gue sea posible, en ese sentido, estamos de acuerdo con lo que menciona el
autor, ya que al aplicar la mejora segun la metodologia PHVA en el presente
estudio de Mejora de la cadena de suministro en el area de produccion para
incrementar la productividad en una empresa industrial — Huachipa, se pudo
observar que la eficiencia después de aplicar la metodologia PHVA subié a una

eficiencia de 77.56 % en el primer mes, en comparacion con la eficiencia en la
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productividad que tenia antes de aplicar la metodologia PHVA que era de 56.22
%, esto significa que la eficiencia tuvo un incremento del 21.34 % en el primer

mes.

En el segundo mes la eficiencia en la produccion de la empresa después de
aplicar la metodologia PHVA fue de 80.06 %, en comparacion con la eficiencia
antes de aplicar la metodologia PHVA que fue de 53.27 %, por lo tanto, en el
segundo mes la eficiencia de la empresa después de aplicar la metodologia

PHVA tuvo un incremento significativo del 26.79 %.

En el tercer mes la eficiencia en la produccion de la empresa después de aplicar
la metodologia PHVA fue de 78.14 %, en comparacion con la eficiencia antes de
aplicar la metodologia PHVA que fue de 53.55 %, por lo tanto, en el segundo
mes la eficiencia de la empresa después de aplicar la metodologia PHVA tuvo

un incremento significativo del 24.59 %.

Por lo tanto, la eficiencia en la produccién de la empresa después de aplicar la
metodologia PHVA tiene un incremento promedio mensual de 78.59 % en
comparacion con el promedio mensual antes de aplica la metodologia PHVA que
fue del 54.35 %.

Da Silva (2007) en su libro “teorias de la administracién” indica que la eficacia se
relaciona con el cumplimiento de actividades para alcanzar las metas
establecidas, en ese sentido estamos de acuerdo con lo que menciona el autor,
ya que al aplicar la mejora segun la metodologia PHVA en el presente estudio
de Mejora de la cadena de suministro en el area de produccion para incrementar
la productividad en una empresa industrial — Huachipa, se pudo observar que la
eficacia después de aplicar la metodologia PHVA subié a una eficacia de 84.62
% en el primer mes, en comparacion con la eficacia en la productividad que tenia
antes de aplicar la metodologia PHVA que era de 61.33 %, esto significa que la

eficacia tuvo un incremento del 23.96 % en el primer mes.
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En el segundo mes la eficacia en la produccion de la empresa después de aplicar
la metodologia PHVA fue de 87.34 %, en comparacion con la eficacia antes de
aplicar la metodologia PHVA que fue de 58.11 %, por lo tanto, en el segundo
mes la eficacia de la empresa después de aplicar la metodologia PHVA tuvo un

incremento significativo del 29.23 %.

En el tercer mes la eficacia en la produccion de la empresa después de aplicar
la metodologia PHVA fue de 85.24 %, en comparacion con la eficacia antes de
aplicar la metodologia PHVA que fue de 58.42 %, por lo tanto, en el segundo
mes la eficacia de la empresa después de aplicar la metodologia PHVA tuvo un

incremento significativo del 26.82 %.

Por lo tanto, la eficacia en la produccién de la empresa después de aplicar la
metodologia PHVA tiene un incremento promedio mensual de 85.73 % en
comparacion con el promedio mensual antes de aplica la metodologia PHVA que
fue del 59.29 %.

En resumen, podemos decir que aplicando la hipotesis alternativa “Mejora de la
cadena de suministro en el area de produccioén para incrementar la productividad
en una empresa industrial — Huachipa”, traer resultados positivos, desde el punto
de vista de la productividad, de la eficiencia y de la eficacia ya que segun los
datos obtenidos en la productividad este se increment6 a 301,946 unidades en

promedio mensual, siendo esto un 67.39 % de la produccién.

De igual manera en la eficiencia se incrementé a un 78.59 % mensual en

promedio y en la eficacia un 85.73 % mensual el promedio.
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VI. CONCLUSIONES

La aplicacién de la herramienta de mejora del PHVA, busca acrecentar la
productividad en la produccién para disminuir retrasos de entrega a los diferentes

clientes por consiguiente podemos sacar las siguientes conclusiones:

Se determin6 que la aplicacion de la herramienta PHVA en la imprenta n° 18
optimiza la productividad en la empresa industrial — Huachipa, donde se pudo
observar un incremento en la productividad del 67.78 %, lo que indica un
incremento en la produccién en la imprenta n°18 por un valor de S/ 493,226.08.

Se determind que la aplicacion de la herramienta PHVA en la imprenta n°18
Mejora la eficiencia de la cadena de suministro para aumentar la productividad
de una empresa industrial — Huachipa, donde se pudo observar un incremento
de la eficiencia del 78.81 %, esto quiere decir que se pas6 de producir 322
unidades por hora a 473 unidades por hora, con un incremento en la produccion

de 151 unidades mas por hora.

De igual forma, se determin6 que la aplicaciéon de la herramienta PHVA en la
imprenta n° 18 mejora la eficacia en la empresa industrial — Huachipa, donde se
pudo observar un incremento significativo en la eficacia del 85.98 %, esto quiere
decir una reduccion significativa de lo que se deja de producir, ya que se esta
pasando del 40.71% al 14.27 %, una reduccion del 26.44 %.

Por altimo, podemos decir que los resultados que se reflejan son aceptables, si
partimos de la hipétesis de esta presente investigacion donde se realiza una
propuesta de mejora para la productividad aplicando la herramienta de mejora
del PHVA, y reflejando los diferentes indicadores como la eficiencia y la eficacia
del antes y después y realizando una comparacién de la productividad en la

produccion para alcanzar las mejoras en la productividad en esta investigacion.
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VII.

RECOMENDACIONES

Cumplir en su totalidad el plan de mejora de la cadena suministros en el
area de produccion para reducir costos de produccidon y en el

abastecimiento.

Analizar y consolidar la eficiencia de las capacitaciones al personal
operativo y evaluar constantemente el desempefio y aportes de cada

colaborador.

Tener un registro ordenado y realizar acciones de correccion y prevencion

para obtener los resultados deseados.

Capacitar a todo el personal en el programa de implementacion de PHVA

en el area de produccion.
Concientizar a cada colaborador sobre la importancia de la

implementacion del PHVA, motivandolos para que apliquen esta

metodologia y terner una cultura de mejora continua.

69



REFERENCIAS

ABDOLAZIMI, O., ESFANDARANI, M., SALEHI, M. y SHISHEBORI D., 2020.
Robust design of a multi-objective closed-loop supply chain by
integrating on-time delivery, cost, and environmental aspects, case study
of a Tire Factory, Journal of Cleaner Production. Science Direct [en
linea], vol.264. ISSN: 0959-6526. Disponible en:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0959652620316139.

BANIBRATA, D., 2021. Improved work organization to increase the productivity
in manual brick manufacturing unit of West Bengal, India, International
Journal of Industrial Ergonomics. Science Direct [en linea], vol. 81. ISSN:
0169-8141. Disponible en:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0169814119301258.

BASC, 2021. Logistica y Cadena de Suministro. BASC [en linea], vol 40.
Disponible en:
https://bascperu.org/pdf/principales/Revista%20Cargo%20Security%20
N%C2%B040.pdf.

BENGURIA, F., MATSUMOTO, H. y SAFFIE, F., 2022. Productivity and trade
dynamics in sudden stops, Journal of International Economics. Science
Direct [en linea]. ISSN: 0022-1996. Disponible en:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0022199622000630.

BACA, G., 2013. Evaluacion de proyectos [en linea]. Disponible en:
https://uachatec.com.mx/wp-content/uploads/2019/05/LIBRO-
Evaluaci%C2%A2n-de-proyectos-7ma-Edici%C2%A2n-Gabriel-Baca-
Urbina-FREELIBROS.ORG_.pdf.

70


https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0959652620316139
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0169814119301258
https://bascperu.org/pdf/principales/Revista%20Cargo%20Security%20N%C2%B040.pdf
https://bascperu.org/pdf/principales/Revista%20Cargo%20Security%20N%C2%B040.pdf
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0022199622000630

CALICCHIO, P. y PEREGRINO, R., 2021. Supply chain collaboration for a
circular economy- From transition to continuous improvement, Journal of
Cleaner Production, Science Direct [en linea], vol 328. ISSN: 0959-6526.
Disponible en:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0959652621036908.

CHOPRA, S. y MEINDL P., 2008. Administracion de la cadena de suministro.
Estrategia, planeaciéon y operacion [en linea]. Disponible en:
http://up-
rid2.up.ac.pa:8080/xmlui/bitstream/handle/123456789/1340/Administrac
i%C3%B3n%20de%20la%20cadena%20de%20suministro.pdf?sequen
ce=1&isAllowed=y.

CHUMPITASI SANTANA, D.A. y SANCHEZ ROMERO, J.,2022.
Implementacion del Ciclo de Deming para mejorar la productividad en el
area de produccién de la Empresa Inversiones Multiples Camelot SRL,
Lima. Disponible en:
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/98486/Ch
umpitasi_SDA-S%c3%alnchez_RAJ-
SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y.

Da SILVA, R., 2007. Teorias da Administracdo [en linea]. Disponible en:
http://www.folgueral.com.br/tga/Silva_Reinaldo-

Teorias_da_Administracao.pdf.

DEMING, E., 1989. Calidad, Productividad y competitividad la salida de la crisis
[en linea]. Disponible en:
https://books.google.com.pe/books?id=d9WL4BMVHI8C&printsec=front

cover#v=onepage&qg&f=false

71


https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0959652621036908
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/98486/Chumpitasi_SDA-S%c3%a1nchez_RAJ-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/98486/Chumpitasi_SDA-S%c3%a1nchez_RAJ-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/98486/Chumpitasi_SDA-S%c3%a1nchez_RAJ-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y

DE LA FUENTE-MELLA, H., ROJAS, J.L. y LEIVA, V., 2020. Econometric
modeling of productivity and technical efficiency in the Chilean
manufacturing industry, Computers & industrial Engineering. Science
Direct [en linea], vol 139, ISSN: 0360-8352. Disponible en:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0360835219302098.

DINESH, S.N., SHALINI, M. y SUBBIAH, R., 2022. Improving the productivity in
carton manufacturing industry using value stream mapping (VSM),
Materials Today: Proceedings. Science Direct [en linea]. ISSN: 2214-
7853. Disponible en:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2214785322032862.

ERTUGRUL, O. y BURCIN, A., 2022 Evaluating the sustainability of car mat
manufacturing, Sustainable Materials and Technologies. Science Direct
[en linea]. Vol 32. ISSN: 2214-9937. Disponible en:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2214993722000161.

EDER, M., HULLA, M., MASTIL, F. y RAMSAUER, C., 2020. On the application
of Augmented Reality in a learning factory working environment. Science
Direct [en linea], vol. 45. ISSN: 2351-9789. Disponible en:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2351978920310684.

FRANCIS, J., MAIROSE, B. y TICHY E., 2020. The Year the World Was
Awakened to the Importance of Supply Chain Management, Mayo Clinic
Proceedings: Innovations, Quality & Outcomes. Science Direct [en linea],
vol 5, ISSN: 2542-4548. Disponible en:
https://lwww.sciencedirect.com/science/article/pii/S254245482030206 X.

GANGA, F., CASINELLI, A., PINONES, M. y QUIROZ, J., 2016. Alcances
tedricos al concepto de eficiencia organizativa: Una aproximacion a lo
universitario. Lider [en linea], vol.18. ISSN: 0719-526. Disponible en

https://www.revistaliderchile.com/index.php/liderchile/article/view/46.

72


https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0360835219302098
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2214785322032862
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2214993722000161
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2351978920310684

GALARZA CURISINCHE, E.P., 2021. Implementacién de un programa de
mantenimiento preventivo en la linea de produccion de moldes de
paneton para el incremento de la productividad en la empresa
Multimoldes S.A.C. Tesis Magister en productividad y relaciones
industriales, Callao: Universidad Nacional Del Callao. Disponible en:
http://hdl.handle.net/20.500.12952/6058.

GARCIA Juéarez, H., 2016. Aplicacion de mejora de métodos de trabajo en la
eficiencia de las operaciones en el area de recepcion de una empresa
Esparraguera. Tesis Maestria en Ingenieria Industrial, Trujillo:
Universidad Nacional de Truijillo. Disponible en:
https://dspace.unitru.edu.pe/bitstream/handle/UNITRU/3587/TESIS%20
MAESTRIA%20HUGO%20DANIEL%20GARCIA%20JUAREZ.pdf?sequ
ence=1&isAllowed=y

GUARACA, S.,2016. Mejora de la productividad, en la seccion de prensado de
pastillas, mediante el estudio de métodos y la medicion del trabajo, de la
fabrica de frenos automotrices Egar S.A. Tesis Magister en Ingenieria
Industrial y Productividad. Disponible en:
https://bibdigital.epn.edu.ec/bitstream/15000/9118/3/CD-6072.pdf

GUTIERREZ, H., 2010. Calidad total y productividad [en linea]. Disponible en:
https://clea.edu.mx/bibliotecalfiles/original/56cf64337c2fcc05d6a9120694
e36d82.pdf

HARO MENACHO, R. E., 2022. Implementacion de la Metodologia 5s para
Mejorar la Productividad en la Empresa W&W Constructores S.A.C.
Tesis Maestro en Ingenieria Civil con mencion en Direccion de Empresas
de la Construccion. Disponible en:
https://hdl.handle.net/20.500.12692/85556

73


https://bibdigital.epn.edu.ec/bitstream/15000/9118/3/CD-6072.pdf
https://clea.edu.mx/biblioteca/files/original/56cf64337c2fcc05d6a9120694e36d82.pdf
https://clea.edu.mx/biblioteca/files/original/56cf64337c2fcc05d6a9120694e36d82.pdf

HEIZER, J. y RENDER, B., 2009. Principios de Administracion de Operaciones
[en linea]. Disponible en:
https://clea.edu.mx/bibliotecalfiles/original/47cb70cab6ec78aa65b34e6¢c
70ce8822.pdf

HERNANDEZ SAMPIERI, R. 2014. Metodologia de la investigacion [en lineal.
Disponible en:

https://www.uca.ac.cr/wp-content/uploads/2017/10/Investigacion.pdf

HINGST,L., AST, J. y NYHUIS, P., 2022. Framework for assessing the impact
of change on a factory by adapting learning behavior models. Science
Direct [en linea], vol. 107. ISSN: 2212-8271. Disponible en
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2212827122002803.

JIMENEZ VASQUEZ, H., 2016. Estrategias para mejorar la calidad y
productividad del departamento de servicio técnico; caso Ecuaire S.A.
Tesis Magister en administracién de empresas con mencion en calidad
y productividad. Disponible en:
http://repositorio.ug.edu.ec/handle/redug/15769

JARA MINAYA, G., 2017. Incremento de la productividad en la produccién del
maracuya, mediante el enfoque de Mejora Continua, en la finca Vista-
Horizonte ubicada en la provincia de Santo Domingo de los Tséachilas.
Tesis Magister en ingenieria Industrial y productividad. Disponible en:
https://biblioteca.epn.edu.ec/cgi-bin/koha/opac-
detail.pl?biblionumber=55273&shelfbrowse_itemnumber=74350

MASHOOD, A., NING, H., LIANG, L., WEI, Z.y MUHAMMAD, J., 2020. Analysys
of Productivity and Machining Efficiency in Sustainable Machining of
Titanium Alloy, Procedia Manufacturing. Science Direct [en linea], vol 43.
ISSN: 2351-9789. Disponible en
https://lwww.sciencedirect.com/science/article/pii/S2351978920306995.

74


https://www.uca.ac.cr/wp-content/uploads/2017/10/Investigacion.pdf
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2212827122002803
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2351978920306995

MIN-YUAN, C., MINH-TU, C. y ARIS YAN, J., 2021. Dynamic feature selection
for accurately predicting construction productivity using symbiotic
organisms search-optimized least square support vector machine.
Science Direct [en linea], vol. 35. ISSN 2352-7102. Disponible en:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2352710220336056.

MUNOZ, C., GALVEZ, D., ENJOLRAS, M., CAMARGO, M. y ALFARO M., 2022.
Relationship between innovation and exports in enterprises: A support
tool for synergistic improvement plans. Science Direct [en linea], vol.177.
ISSN: 0040-1625. Disponible en:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S004016252200021X.

NEVES, P., SILVA, F.J.G., FERREIRA, L.P., PEREIRA, T., GOUVEIA, A., y
PIMENTEL, C.,2018. Implementing Lean Tools in the Manufacturing
Process of Trimmings Products, Procedia Manufacturing. Science Direct
[en linea], vol 17. ISSN: 2351-9789. Disponible en:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S235197891831237X.

LATHA, B.M., RAGHAVENDRA, N.V., 2022. Productivity improvement using
SWCT principle in continuous manufacturing Industry: A case study,
Materials Today: Proceedings, Science Direct [en linea], vol 52. ISSN:
2214-7853. Disponible en:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2214785321068978.

LI, X.,, WANG, L., y DING, X., 2021. Textile supply chain waste management in
China, Journal of Cleaner Production. Science Direct [en linea], vol 289.
ISSN: 0959-6526. Disponible en:
https://lwww.sciencedirect.com/science/article/pii/S095965262035191X.

MORENO, R., 2017. Propuesta de mejoramiento de la productividad en la linea
de elaboracion de armadores, a través de un estudio de tiempos del
trabajo, en la empresa de productos plasticos Partiplast. Tesis Maestria
en Ingenieria Industrial 'y Productividad. Disponible en:
http://bibdigital.epn.edu.ec/handle/15000/17234.

75


https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2352710220336056
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S004016252200021X
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2214785321068978
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S095965262035191X

PEREIRA, T., NEVES, A.S.L.,, SILVA, F.J.G., GODINA, R., MORGADO, L.y
Pinto, G.F.L., 2020. Production Process Analysis and Improvement of
Corrugated Cardboard Industry, Procedia Manufacturing. Science Direct
[en linea], vol 51. ISSN: ISSN 2351-9789. Disponible en:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2351978920320552.

POLO LOPEZ, G. D., 2019. Aplicacion de BPM en la mejora del proceso de
produccion agricola de la empresa Choco Real S.A.C. Tesis Maestra en
Ingenieria de Sistemas con Mencién en Tecnologias de la Informacion.
Disponible en:
https://hdl.handle.net/20.500.12692/38918.

PROKOPENKO, J., 1989. La gestion de la productividad [en linea]. Disponible
en:

https://docplayer.es/23869681-la-gestion-de-la-productividad.html.

RAMZAN, B., SHAFIQ, M., RASHEED, A. y SALMAN M., 2019. Productivity
Improvement Through Time Study Approach: A Case Study from an
Apparel Manufacturing Industry of Pakistan, Procedia Manufacturing.
Science Direct [en linea], vol 39. ISSN: 1447-1454. Disponible en:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2351978920303735.

RORIZ, C., NUNES, E. y SOUSA, S., 2017. Application of Lean Production
Principles and Tools for Quality Improvement of Production Processes in
a Carton Company, Procedia Manufacturing. Science Direct [en linea],
vol 11. ISSN 2351-9789. Disponible en:
https://lwww.sciencedirect.com/science/article/pii/S2351978917304262.

ROZHKOV, M., IVANOV, D., BLACKHURST, J. y NAIR A., 2022. Adapting
supply chain operations in anticipation of and during the COVID-19
pandemic,Omega. Science Direct [en linea], vol 110. ISSN: 0305-0483.
Disponible en:
https://lwww.sciencedirect.com/science/article/pii/S0305048322000433.

76


https://docplayer.es/23869681-la-gestion-de-la-productividad.html
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2351978920303735

SAM, M., BUDI, S. y KAMARUDIN, B., 2022. Application of Lean Manufacturing
Tools: The Impact on Kaizen and Product Defection in Packaging
Companies. scopus [en linea]. ISSN 21954356. Disponible en:
https://www.scopus.com/inward/record.uri?eid=2-s2.0-
85124649727&d0i=10.1007%2f978-981-16-8954-
3_40&partnerlD=40&md5=51487277f029db5143e78eel167d43ec9.

SALGADO HEREDIA, A. G., 2018. Incremento de la productividad en el area de
Logistica externa y delivery services de la empresa urbano express
mediante la metodologia lean manufacturing. Tesis magister en
ingenieria industrial y productividad. Disponible en:
https://bibdigital.epn.edu.ec/handle/15000/196467?locale=en.

SEO, W., KIM, J. y KANG, Y., 2022. Calculating the cost impact in loss of
productivity claims, Automation in Construction. Science Direct [en linea].
vol.140. ISSN: 0926-5805. Disponible en:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S092658052200214X.

SINGH GHATORHA, K., SHARMA, R. y SINGH, G., 2020. Application of root
cause analysis to increase material removal rate for productivity
improvement. A case study of the press manufacturing industry,
Materials Today: Proceedings. Science Direct [en linea], vol 26. ISSN:
2214-7853. Disponible en:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2214785320311299.

Vargas M.y Aldana,L., 2014. Calidad y servicio Concepto y herramientas.
Disponible en:
https://intellectum.unisabana.edu.co/bitstream/handle/10818/27250/Cali
dad_sevicio3ED_digital.pdf?sequence=1&isAllowed=y.

ZHENG, J., CHEN, A. y ZHENG, W., 2020. Effectiveness analysis of resources
consumption, environmental impact and production efficiency in
traditional manufacturing using new technologies: Case from sand

casting, Energy Conversion and Management. Science Direct [en linea],
77


https://www.scopus.com/inward/record.uri?eid=2-s2.0-85124649727&doi=10.1007%2f978-981-16-8954-%203_40&partnerID=40&md5=51487277f029db5143e78ee167d43ec9
https://www.scopus.com/inward/record.uri?eid=2-s2.0-85124649727&doi=10.1007%2f978-981-16-8954-%203_40&partnerID=40&md5=51487277f029db5143e78ee167d43ec9
https://www.scopus.com/inward/record.uri?eid=2-s2.0-85124649727&doi=10.1007%2f978-981-16-8954-%203_40&partnerID=40&md5=51487277f029db5143e78ee167d43ec9
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S092658052200214X
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2214785320311299
https://intellectum.unisabana.edu.co/bitstream/handle/10818/27250/Calidad_sevicio3ED_digital.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://intellectum.unisabana.edu.co/bitstream/handle/10818/27250/Calidad_sevicio3ED_digital.pdf?sequence=1&isAllowed=y

vol 209. ISSN: 0196-8904. Disponible en:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0196890420302090.

78


https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0196890420302090

ANEXOS

Operacionalizacion de la variable dependiente.

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
OPERACIONAL
. . . . . . |A medida que Ilas
Variable Una cadena de suministro es activa e implica un flujo - )
empresas buscan Abastecimiento:
independiente: constante de indagacién para conocer las realidades Razon
. de las diferentes etapas. El disefio, planeacién y la Incrementar su Plar.uflcat.:llony Actividades efectuadas /
Plan de mejora e . ejecucion . o
Ly . competitividad, brindan actividades planificadas
operacién de una cadena de suministro son fases de
dela cadena de mayor relevancia a la
. decision que definira la rentabilidad y el éxito de la y
Suministro. cadena de suministro para Servicios cumplidos / servicios
empresa (Chopra & Meindl, 2008). p Mejora Continua ervi ump
. programados
reducir costos y asegurar
el ingreso al mercado
(Heizer & Render, 2009).
La productividad es la proporcién que existe entre lo | Los aumentos de Ila (TU/TA) x100% Razén
ingresado con lo egresado, es decir se divide bienes y | productividad dependen Eficiencia TU: Tiempo Utilizado
Variable servicios entre la mano de obra, capital. Si la utilidad de | de tres variables que son:
Dependiente: TA: Tiempo Asignado
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Productividad

la mano de obra, dinero y gestién aumentan sin
acrecentar la productividad, los importes suben. Por otra
parte, los importes reciben una presion a la baja cuando
la productividad aumenta, debido a que se produce mas

con los mismos recursos (Heizer & Render, 2009).

mano de obra,
Financiamiento y Gestion

(Heizer & Render,2009).

Eficacia

(CP/CPS) x100%
CP: Cantidades producidas

CPS: Cantidades programadas

Razon

80
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CODIGO:
TP-PC03-1027
VERSION: 01

INSTRUCCION DE TRABAJO:

PROCESO IMPRENTA 18

S

3 PAGINA: 83 de 18

.IRUF:AL

DEFINICIONES:

1.1 Imprenta: Maquina utilizada para imprimir cajas de cartén corrugado.

1.2 Vacio: Sistema que permite el traslado del pafio para una correcta impresién y
troquelado

1.3 Estirado de Color: Muestra de papel impreso que se coloca en baldes de tinta
como medida de verificacion y control de color.

1.4 Modulo de Impresiéon: Moédulo en donde se realiza la impresion de Cajas de cartén
corrugado

1.5 Troquel: Instrumento para cortar cartdn, cuero o planchas metdlicas, por medio de
presion.

1.6 Mobdulo de Troquel: Lugar donde se realiza el troquelado de Cajas, el cual en
conjunto con el troquel realizan la funcion de troquelado.

1.7  O/P: Orden de Produccion.

1.8 PC-Topp: ERP que administra y almacena la informacion de proceso productivo

1.9 Material: Numero con el cual se identifica un producto en el sistema PC-Topp.

1.10 Nota de Impresion: Documento donde se especifica las caracteristicas de
impresién

1.11 FTP: Ficha Técnica de Producto

RESPONSABILIDADES:
1.12 El Gerente de Produccion y/o Superintendente de planta Huachipa: Aprobador,
segun criticidad, acciones para garantizar cumplimiento del presente documento.
El Jefe de Produccién Unidad Impresion y El Supervisor: Personal Consultado
si los documentos han sido definidos, implementados y supervisados.

El Maquinista Imprenta 18: Responsable de coordinar y verificar que se ejecute lo
indicado en el presente documento.

El Alimentador, El Cuadrador, El Encargado de Tintas, El montacarguista:
Responsables de ejecutar lo establecido para ellos en el presente documento.

1.13

1.14

1.15

DESARROLLO:
OPERACIONES ;QUE CONTROLA? ({COMO LO FRECUENCIA | RESPONSABLE | REGISTRO
¢ CONTROLA?
< Revisar
rograma de . .
program . « Secuencia de - Inicio de ..
1 produccion en . < Visual Maquinista
. produccion turno
el sistema PC-
Topp.
< Buscar en PC-
Topp: N/IFTP,
plano. < Recepcion de
< Pre alistar informaciéon y . Antes de .
2| ° . < Visual Maquinista
tintas, troquel, suministro de cada O/P q
clisésy entregar | materiales
0O/Pa
montacarguista.
o - « Cantidad < Flexométric
Recibir pafios o . .
N . < No presencia o (wincha)
< Revisar que se . s Antes de .
3 de + Visual Maquinista
entregue . o - cada O/P
) contaminantes | < Flexométric
cantidad * :
() o (wincha)




solicitada por
0/P.

« Sin presencia de
contaminantes
™

«» Revisar
medidas de
acuerdo a FTP.

% Medidas

AJUSTE DE MAQUINA

l:' OPERACIONES COI\‘I"I(?lllJ(])zLA? ¢({COMO LO CONTROLA? FRE(I:XEN R]ZS;I(‘)ENS RE[({;(I)ST
< Ajuste para Material M ﬁg{:rsig ;\I ;Irgecre(;;e:
registrado en Sistema A)seleccionar en Programa
de Maquina. T ]
A) En el monitor -:M PROGE;% .
principal: 4 IEL'STA S0
Ingresar o 3: PROGRAMA EN CURSO
Selecqonar e,l « Calibracié | B)Referenciade Caja —>
ma‘Ferlal segun lo nde Colocar N° de Material
indicado en OP. : il P
f maquina y 4 .
1 B) Agtomatlcamente el Antes de | Maquinis
sistema mostrara cada O/P ta
las caracteristicas
del material segtin
l:' OPERACIONES COl\‘I‘TQIl{J(];:LA? ¢(COMO LO CONTROLA? FRE(I:HEN R]ZS;I(‘)ENS RE[?(I)ST
1| < Ajuste si el material no « Ingresar la
estd en el sistema de la especificacion del
_ material segin FTP de
INGRESAR forma manual.
A) seleccionar en Antes de
Programa cada O/P
| % Calibraci6 ——— " | (cuando
nde l"u.sm SEPASO" | el Maquinis
maqUina 3: PROGRAMA EN CURSO material ta
B) Referencia de Caja — >| 1© esté
Colocar N° de MatetiaPy registrad
Cliente ~—@cen botén 0.
“Siguiente”  Ingresar
medidas del material
Cantidad, colores y forma
de paletizado,
% Calibracion automatica % Seleccionar el boton Antes de
de maquina. parada de Ajuste cada O/P
« Calibracio eleccionar “Opcion (cuando
2 nde 1”(Con ajuste). el Maquinis
magquina material ta
Cada una de las partes no esté
de la maquina se registrad
ajustara a las medidas 0.
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del material (Modulo
Alimentador, Modulo
Troquelado, Sloter,
Modulo Impresor,
Plegadora, Contador y
Modulo de Paletizado)

« Ajuste Posicionamiento

de Sloter

«» Calibracié
nde

maquina

« Si el Material no esté en
la base de datos:
Ingresar la informacién
de paletizado de forma
manual segin FTP.

maquina N .. .
L «» Posicionamiento

(Ubicacién . .

automatico segun
del corte . -

informacion de FTP.
ranurado, R r
Presion,
Registro ). Antes

de Maquinis

NOTA: Se cada ta

realizan 0/P.

ajustes

manuales

durante el

proceso.

N (QUE . ” FRECUEN | RESPONS | REGIST
o OPERACIONES CONTROLA? ({COMO LO CONTROLA? CIA ABLE RO
«» Seleccién de Modulo a
emplear y Color de tinta
o . .

& Calibracié < Modulo de impresion y .
nde colores a emplear Antes de | Maquinis
maquina (Seleccionar colores de |cada O/P ta

q acuerdo a FTP y NI).

« Paletizado % Si es un material
guardado en la base de
dato, automaticamente
el tipo de paletizado

& Cali ., ,

.n gillbracm aparecera en pantalla Antes de | Maquinis

cada O/P ta

85




CAMBIO DE CALIDAD

N° ; ;COMO LO FRECUENC | RESPONSA | REGISTR
. 2 [4
OPERACIONES (QUE CONTROLA? CONTROLA? A BLE o
o . s Cada .
+ Colocar punto cero la | % Maquina - . Maquinis
1 maquina apacada < Visual cambio ta
q : pag 0/P
< Apertura de la
maquina.
Cada
N . P N - cambio | Maquinis
2 < Abrir la maquina | < Automatico
de ta
pedido
% Calibrar cuchillas.
| % Cortes de las filas
. R . Cada
dela caja « Flexometrico . .
N . . cambio | Maquinis
3 < No presencia de (Wincha)
‘o . e de ta
oxido en las « Visual edido
cuchillas (*) p
+ Calibrar introductor. « Automatico
En el proceso
de ajuste de
Maquina se
realiza una pre
calibracion,
para afinar la
2
g Abertura de calibracién Cade? N
4 ingreso -de pafio: realizar lo cambio | Maquinis
Dependiendo del siguiente: de ta
tipo de carton. pedido
A) En el monitor
del médulo
introductor
regular los
topes del
introductor
(Ver imagen.
N° ’ (COMO LO FRECUENC | RESPONSA | REGISTR
. ?
OPERACIONES {QUE CONTROLA? CONTROLA? A BLE Py
+« Desmontar clisés. . .
' % Retirar clisés de
pedido anterior.
< Recepcionar
¢ Recep . Cada
clisés de pedido .
. e cambio | Cuadrad
5 actual « Visual
o de or
« Colocarlo sobre )
. Pedido
parihuela o
superficie limpia.
™)
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«» Montar clisé actual.
= T ~

-

= | < Verificar que el
4 clisé esté libre de Cada
contaminantes. - cambi | Cuadrad
* + Visual
™ ode or
«* Colocar clisé del Pedido
pedido actual.
< Lavar modulo < Automatico:
Impresor. Configurar en el
monitor
ubicado en el
médulo
alimentador el
ndmero de
% Asegurar de no modulo a lavar
contaminar la (1,234) y Cada} .
tinta del nuevo tiempo de cambio | Alimenta
pedido. (*). lavado d? dor
min:450seg Pedido
max:990seg
NOTA: Usar el
tiempo maximo
cuando se
migre de un
color oscuro a
un color claro.
OPERACIONES ,',QUE CONTROLA? L(S,:(())I:\]{II‘(:{B([)‘A'? FRE(I:XENC RES;SENSA REG(I)STR
%  Lavado de rodillo
porta clisé < Asegurar de no
contaminar la
tinta del nuevo Cada
pedido. (*). & Manual cambio | Alimenta
de dor
Pedido
<+ Calibrar rayadores.
< Automatico
(Modificar la Cada
< Medidas de la posicion en el . .
caja: Monitor Car:;:lo Ma(il;lnls
Largo y Ancho Principal. pedido
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«» Calibrar jalador. & Posicién del
pafio en la
maquina
- Maquinis
« Automatico(Du Cada Cia
9 rante el ajuste cambio
de Maquina de
Inicial ) calidad
e
N° . 2 l',C(’)MO LO FRECUENC | RESPONSA | REGISTR
OPERACIONES (QUE CONTROLA? CONTROLA? A BLE o
# Calibrar inyeccién de & Automatico
oma.
Debido al Ajuste
de Maquina. ..
< Asegurar o <y d .. .| Maquinis
o, % Visual Al inicio
10 aplicacién . ta/Cuadr
Al revisar la de O/P
correcta de goma o ado
caja inicial, se
puede calibrar
manualmente
(Ver imagen)
< Asegurar la
continuidad de la
T dosificacion Cada .
« Limpiar inyectorde | , o . . Maquinis
< Verificar que esté | , .. cambio
11 goma. : « Visual ta/Cuadr
libre de de
. . ador
contaminantes. pedido
™
% Automatico.:
En el monitor
del introductor.
Seleccionar el
«» Cargar tinta a .
> Larg botén de
modulo. ;
+» Abastecimiento encgnldldo de
correcto de tinta mo ulo d
con color impresor, de
. acuerdo al
establecido en g
FTP ntmero a los Cada
12 ' colores a usar cambio | Alimenta
. s e g de dor
« Eliminacién de .
) pedido
color de pedido
anterior e ingreso
de nuevo color en
modulo.
N° - ;COMO LO FRECUENC | RESPONSA | REGISTR
OPERACIONES (QUE CONTROLA? C‘bNTROLA? IA BLE 0
. . - Maquinis
13 | < Calibrar plegadora. < Cerrado de caja < Automatico cia
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Debido al Cada
Ajuste de cambio
Maquina. de
pedido
« Visual
Al revisar la
caja inicial , se
puede calibrar
manualmente
(Ver imagen)
Cada
. P ¢ Culminacién en - mbi Maquini
14 | % Cierre de maquina. y Cu, acione < Automatico cambio aquinis
modulo de ta
pedido
+ Calibrar impresién y
corte.
Cada
« Verificar . cambio | Maquinis
1 C < Visual
5 Impresién y color | * Visua de ta
calidad
< Automatico
+ _Calibrar Contador Se realiza en el
Monitor
principal la Cada
17 & Cajas centradas captldad de cambio | Cuadrad
cajas por de or
paquete de calidad
acuerdo ala
FTP del
material.
N° AT ({COMO LO FRECUENC | RESPONSA | REGISTR
OPERACIONES {QUE CONTROLA? CONTROLA? A BLE o
% Calibrar
amarradora MOSCA
0 s A
s E
Cada | Maquinis
18 || < Paquete compacto | % Automatica cambio ta
y bien cuadrado /Manual de /Cuadra
calidad dor
% Lavar Clisé y Colgar | % Limpieza de Clisé Cada
19 con muestra y guardado de « Visual cambio | Alimenta
(anterior) muestra del de dor
pedido anterior calidad
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CONTROL DEL COLOR:

gn Check de visto bueno.

(Revisar el
estirado de

color
ubicado en el
' ‘ balde
=N °)
( i~ /segun
faY cartillay/o
@/\/ muestra
< Flexo
métrico
| “— (wincha).

N OPERACIONES {QUE CONTROLA? iggl\l}’,[l%l(‘)g A7 | FRECUENCIA RES;SENSA REGISTRO
COLOR
+ Recibir tinta matizada ) ) + Visual
seglin programa, de * Viscosidad (indicado en
acuerdo a cartilla de (Seg): balde) (Copa
color GCMI y/o Copa Zahn # Zahn#2y
muestra GCPP. 2:25a40 Cronometro)
& Verificar Viscosidady | % PH(todas): :
PH de la tinta. 8'0_'9'5. ) + Visual
% Revisar color e % Ubicacién de (indicado en
impresion; segun . tinta balde)(PH-
FTP,N/I, cartilla de ® E;’LOF | metro)
% El descalce no & Vi e
. Eolor y/o0 muestra ' debe de ser X .Vlsual Antes de Maquinis Médulo de
11* olocar con un plumén > (Etiqueta del cada 0/P ta/ calidad Pc
circulos en las mas de Imm balde Cuadrad
impresiones verificadas y | céntre colores. % Visual or Topp
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N TRUPALS.A,

PROFESIONALES DEL EMPAQUE

INSTRUCCION DE TRABAJO:

PROCESO IMPRENTA 18

CODIGO:
TP-PC03-1027
VERSION: 01

PAGINA: 91 de 18

CALIBRACION DE CAJA:

(+) si excedey (-) si falta (expresada en mm).
< Guardar la muestra firmada por maquinista, en el

atril, después de verificar impresion y medidas

N° OPERACIONES {QUE CONTROLA? {COMO LO CONTROLA? FRECUENCIA | RESPONSABLE REGISTRO
MEDIDAS Y CORTE < Medidas exactas + Flexométrico
« Verificar las medidas de la caja, segin TP- (wincha)
AC03-1001 Medicion de medidas internas para caja | % Corte limpio y sin rebaba
estandar. Estan dadas por: + Visual
Tk | B |E |EC |[BC EB '
Restar 6 mm. 4mm |3mm |[8mm |[10mm |6 mm.
« Verificar que los cortes aseguren un
desprendimiento total de los refiles (limpio y
sin rebabas).
< Marcar con un plumdn las distancias y medidas Médulo de
i i i i i Antes de cada . .
1 correspondientes, si }}ublera dlfferent?la respfecto a Maquinista Calidad Pc
la FTP colocar la medida en paréntesis con signo o/p Topp




Nota: El maquinista firmara liberando la produccion y calidad de la caja.

N° OPERACIONES {QUE CONTROLA? £COMO LO CONTROLA? FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO
CALIBRE
< Verificar calibre de caja a la salida de la
maquina (en zonas sin y con impresién) segin
ado.
+ Calibre de caja
2 segun: Antes de procesar
< TP-AC02-M007 cada material (Al Cuadrador Médulo de Calidad
« TP-AC02-EP01 Determinacion de inicio de cada Pc Topp.
Pafios de carton Calibre produccion)
corrugado
BCT
« Evaluar BCT a los materiales sefialados en TP-
AC03-T002 Clientes que requieren
Certificados de Calidad con la Mercaderiay/o Aleatoriamente 5
Aleatoriamente 5 por turno y cumplir pedidos por turno,
espe,cificacic')n de cliente 6 BCT tedrico 6 BCT & Resistencia al . ) y/o segun
histérico. Apilamiento % Segun TP-ACO.B- . TP-ACOB-TOOZ Maquinista/ | Moédulo de Calidad
3 F MO0O5 Determinacién Clientes que Cuadrador PeTo
| de BCT requieren u pp-
l Certificados de
| Calidad con la
Mercaderia

DURANTE EL PROCESO:
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< Color (Tonalidad durante proceso)

< Impresion

< Corte y rayado

< Medidas

< Calibre segun:TP-AC02-EP01 Pafios de
cartén corrugado

< Paralelismo de caja

< Rayado horizontal desalineado

< Pegado de caja

< Libre de contaminantes. (*)

«» Maximo: 6mm
Minimo: Omm
Maximo: 4mm

+ Desprendimiento de fibra

« Sin presencia de agentes
quimicos (lubricantes y

grasa). (*)

«» Flexométrico

< TP-AC02-M007
Determinacion de
Calibre

«» Visual

«» Visual

mayores a 10000
y/o en cada
arranque de la
maquina.

Deberan ser
comparados con la
muestra firmada
antes de cada O/P.

N° OPERACIONES l',QUI": CONTROLA? ",C(’)MO LO CONTROLA? FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO
CONTROL DE LA PRODUCCION Y
CALIDAD + Color seglin muestra * Visual segtin cartilla
y/o muestra
% Viscosidad (Seg): & Segtin TP-AC03- (Alinicio y cada 5
Zahn# 2: 25 a 40 MO004 Determinacién | minutos para todos
de viscosidad de los pedidos).
% pH: 8.0-9.5 tintas Viscosidad y pH:
% Segiin TP-ACO03- cada 30 minutos.
MO005 Determinaciéon | Alinicioy cada 10
de pH de tintas minutos para
+ Centrado y descalce ordenes menores de
+ Limpio sin rebaba y * Flexométrico 10000 y al inicio y
1 rayado sin reventamiento (v.vincha) cada 15 minutos | Maquinista/ | Médulo de Calidad
+ Calibre +/- 0.2mm % Visual para ordenes Cuadrador Pc Topp.

Nota: Los paquetes que se separan durante la produccion se colocaran en una parihuela identificada para su posterior revision.
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SISTEMA DE EVIDENCIA:

N° OPERACIONES {QUE CONTROLA? {COMO LO CONTROLA? FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO
+« Tonalidad de color: « Visual
MUESTRAS Y REGISTROS i y
Uniforme
< Separar muestra de caja representativa de + Corte: Limpio sin « Visual
lote, en la cual se valide que la calibraciéon y rebaba y sin variacién
la produccién ha sido la requerida; segiin + Indicaciones de la FTP: | % Visual
FTP, N/I, Plano y O/P (segun sea el caso); se Cumplimiento de Cada material
dejard muestra firmada por maquinista y indicado
. N L - procesado
coordinador, en sala de muestras; y se % Indicaciones de Plan de | < Visual .
P . . . . Maquinista;
1 colocard una muestra con el clisé, para que Calidad y Check List: L . ‘s
. . T Al inicio de la Coordinador Muestra Fisica
sea la referencia de una orden posterior. Cumplimiento -
e — = — . - produccion, de Turno
= || = requerido « Visual después de cada
' 1w 1 ' : % Funcionabilidad de la p arada
caja: Armado correcto | % Visual p
+« Pegado de caja:
Desprendimiento de
fibras y pegado a lo
largo de lengiieta < Flexométrico
+ Medidas: Exacta (wincha)
« Verificar paquetes, enzunchado, paletizado
segun FTP y TP-PC03-1022 Armado de
Parihuelas Al inicio y cada 10
% Verificar que las parihuelas estén en buenas _ * Visual min para ordenes
condiciones sanitarias. (* < # de cajas / paquete | ¢ Visual <10000y
2 - - < # de zunchos/paquete | < Visual Al inicio y cada 15 .
= N P : Maquinista /
& #de < Visual minutos para
. Cuadrador Pc Topp.
paquete/parihuela ordenes > a
< Parihuelas sin 10000
presencia de hongos u Al final de la
insectos (*) produccion
N° OPERACIONES {QUE CONTROLA? {COMO LO CONTROLA? FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO
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« Colocar etiquetas de Producto Terminado o Al final de cada
. + Etiquetado correctode | , .,. .
y/o Producto en Proceso a las parihuelas . < Visual orden de Maquinista
. parihuelas .
terminadas. produccion
+« Una vez terminada cada orden de
produccion, dejar la zona limpia de saldos de | , . Al final de cada
: . . « Envio sélo de cajas - Cuadradory
cajas y retirar toda la produccién de la zona . < Visual orden de .
: s : solicitadas - Alimentador
de impresion, antes de empezar a trabajar la produccion

siguiente orden.
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NOTIFICACION DE PRODUCCION:

N° OPERACIONES (QUE CONTROLA? ¢COMO LO CONTROLA? FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO
< Notificando en el
I\IOTH‘.‘I.CAC.I,ON < ; < Cantidad de cajas N 51st(?ma PC-Topp Por cada orden de ..
1 | % Notificacion de produccién en linea; en . < Segun datos de < Maquinista
. producidas Produccion
sistema PC-Topp. programa de
produccién
ENTREGA DE CAJAS
< Dejar la parihuela debidamente etiquetada
en la zonas de entrega para recojo de
montacarguistas y verificar enfardelado < Cajas entregadas en
segun FTP y TP-PC03-1022 Armado de parihuelas, segin lo
2| Parihuelas requerido & Visual Por cada or(.i,en de Cuadrador
Produccién
«» Proteccion de
productos

Nota: Cuando se genere eventos de mejora continua en la maquina se ingresara la informacion pertinente en cuanto a: mantenimiento autonomo y 5°S. El
personal trabajara cumpliendo las condiciones de Buenas Practicas de Manufactura.
(*): Son temas o actividades relacionadas a las Buenas Practicas de Manufactura.



ELEMENTOS DE SEGURIDAD (LLEVA: Si; NO LLEVA: NO)

ANTEOJOS DE SEGURIDAD:

SI SOLO PARA LIMPIEZA MANDIL: NO

CON SOPLETE DE AIRE

GUANTES DE SEGURIDAD:
RESPIRADOR CONTRA
POLVO: SI GUANTE DE CUERO: SI
SOLO PARA LIMPIEZA CON SOLO PARA ALIMENTACION
SOPLETE DE AIRE DE PANOS

PROTECTOR DE OIDOS: SI

ZAPATOS DE SEGURIDAD: SI

CASCO DE SEGURIDAD: NO

BOTAS DE JEBE: NO

®
&
4

ARNES DE SEGURIDAD: NO

00 O

FAJA ERGONOIMICA:
NO

3.0 REGISTROS Y ARCHIVOS
3.1 Mddulo de Calidad Pc-Topp
3.2 Muestra fisica
4.0 ANEXOS
41 POR MANEJO DE EQUIPO — HERRAMIENTAS — MATERIALES PRODUCTOS
EQUIPOS HERRAMIENTAS MATERIALES PRODUCTOS
e Imprenta 3 e Juego dellaves Allen e Tintas e C(ajas
e Computadora e Juegodellaves mixtas |e Pafios e Fajas
e Amarradora e Alicate e Regulador de Ph e Bandejas
e Desarmador e Barniz
e  (artilla de Colores e Detergente cobra
e CopaZahn#2 e Detergente cerdmico
e Crondmetro e Detergente Industrial
e Flexo metro e Acuafresh-Aerosol
e Micréometro
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HERRAMIENTAS

8.2 DANOS PROBABLES EN EQUIPOS Y/O

8.3 DANOS PROBABLES EN MATERIALES Y/0
PRODUCTOS

Falla en gomero (aplicacion)
Fallas en sloter por malos ajuste
Fallas en amarradora
Reventamiento de fajas

Fallas en los variadores

Falla en expulsiones de paquetes

Fallas en bomba de tintas.
e Fallas en el alimentador.

Cajas mal pegadas
Medidas erradas
Paquetes maltratados
Cajas danadas

Cajas descuadradas
Paquetes incompletos o atascamiento del
contador.

Defectos de impresion
e Pafios arqueados

8.4 RESPONSABILIDAD POR EL TRABAJO DE OTROS

Cuadrador

Alimentador

Recibidor

8.5 CONDICIONES DE TRABAJO

CONDICIONES DESAGRADABLES

DESCRIPCION DE LA EXPOSICION

Ruido

Generado por impresora y por ciclon

8.6 RIESGOS PERSONALES

DESCRIPCION DEL RIESGO CONSECUENCIAS PROBABILIDAD EXPOSICION
Atascamiento de manos en rodillos | Herida, fracturas 5% Descuido
Cortes con cuchillas Heridas 5% Descuido

8.7 RIESGOS TERCEROS

DESCRIPCION DEL RIESGO CONSECUENCIAS PROBABILIDAD EXPOSICION

DESCRIPCION DEL RIESGO CONSECUENCIAS

8.8 ESFUERZO FISICO
POSICION % TIEMPO DESCRIPCION
Sentado 0%
Caminando 20% Desplazandose por la maquina
De pie 50% Verificando proceso
Subiendo y bajando 15% Revisando cuadrador
Agachado 7% Cambiando medidas
Posiciones incomodas 8% Fallas en procesos

TOTAL 100%
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ﬁ" UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION
Sefor(a)(ita): DR. OSMART MORALES CHALCO.
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros
saludos y asi mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la EAP
de Ingeniera Industrial de la UCV, en la sede Lima Este, requiero validar los
instrumentos con los cuales recogeremos la informacidén necesaria para poder
desarrollar nuestra investigacion y con la cual optaremos el titulo.

El nombre de mi proyecto de investigacion es: Propuesta de mejora de
la cadena de suministro para incrementar la productividad en una empresa
de cartén y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes
especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion, he considerado
conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas educativos
y/o investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hago llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de Operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos
de usted, no sin antes agradecerle por la atencién que dispense a la presente.

Atentamente.
II.r1| '/_\v- ) /‘
| !l | \ L.’,Q//
|-.' \ ,7<' .f:mv{;i(if#
A
I'..| J
Firma Firma
Aronés Cardenas Juan José Roman Soto, Juan Carlos
D.N.I: 40001164 D.N.I: 42815057
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ﬁl" UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Propuesta de mejora de la cadena de suministro paraincrementar la
productividad en una empresa de carton
DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE Y
DIMENSIONES

Variable Independiente: Plan de mejora de la cadena de suministro

Una cadena de suministro es activa e implica un flujo constante de indagacion
para conocer las realidades de las diferentes etapas. El disefio, planeacion y la
operacion de una cadena de suministro son fases de decision que definira la
rentabilidad y el éxito de la empresa (Chopra & Meindl, 2008).

Dimensiones de la variable independiente:

Dimension 1: Disefio

Se refiere a la manera de como seran distribuidos los recursos y los procesos
que se aplicaran en cada etapa para conseguir sus objetivos. Generalmente esta
decision es a largo plazo (afios), ya que de realizarlo a corto plazo seria muy
costosa, es por eso que se debe realizar un estudio sobre las condiciones
previstas del Mercado para los proximos afios. Define la ubicacion, capacidades
de produccién e instalaciones de almacenaje, medios de transporte,
subcontrataciones (Chopra & Meindl, 2008).

Dimensién 2: Planeacidn

Contempla un periodo trimestral o anual, es donde se establece los parametros
para la planeacion (prondstico), siendo su objetivo maximizar el superavit de la

cadena de suministros (Chopra & Meindl, 2008).

Dimension 3: Operacién

se refiere a las decisiones con respecto a los pedidos de los clientes que se
presentan en tiempo real, es decir optimizan la atencion y se respaldan con la
produccion e inventario (Chopra & Meindl, 2008).
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m' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Propuesta de mejora de la cadena de suministro paraincrementar la
productividad en una empresa de cartén
DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE DEPENDIENTE Y SUS
DIMENSIONES

Variable dependiente: Productividad

La productividad es la proporcion que existe entre lo ingresado con lo egresado,
es decir se divide bienes y servicios entre la mano de obra, capital. Si la utilidad
de la mano de obra, dinero y gestion aumentan sin acrecentar la productividad,
los importes suben. Por otra parte, los importes reciben una presién a la baja
cuando la productividad aumenta, debido a que se produce mas con los mismos

recursos (Heizer & Render, pag 14).
Dimensiones de la variable dependiente:

Dimension 1: Eficiencia
La eficiencia es solamente la relacion entre el resultado alcanzado y los medios
utilizados (Gutiérrez, 2010).

Dimension 2: Eficacia
Es el grado en que se realizan las acciones proyectadas y se alcanzan los

objetivos programados (Gutiérrez, 2010).
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Eﬂ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE

INDEPENDIENTE PLAN DE MEJORA DE LA CADENA DE SUMINISTRO

Mediante la guia de observacion se podra registrar los diferentes eventos que se
produce en el proceso de produccion para realizar un diagnéstico de la realidad

de la cadena de suministro.

ABASTECIMIENTO

SI

NO

OBSERVACIONES

Cuenta con indicadores de control

Cuenta con inventario de materiales

Gestiona inventarios

El 4rea asignada es adecuada

Falta de capacitacion

Los colaboradores cumplen con sus funciones
asignadas

PRODUCCION

N OBSERVACIONES

La distribucién de la planta es adecuada

Se revisa el material previamente

Se controla el proceso productivo

Falta de capacitacién

Se cumple con la orden de produccién

Se cuenta con las herramientas y maquinas adecuadas

El drea de trabajo presenta buena iluminacién y ventilacién

PO

ENTREGA DE PEDIDOS

N OBSERVACIONES

Entrega pedidos incompletos

Equivocacion de entrega de pedidos

Entrega de pedidos fuera de fecha

Entrega de pedidos deteriorados

X[

102




Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ]
aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: DR. OSMART MORALES CHALCO.
DNI: 09900421

Especialidad del validador: Dr. Ingenieria Industrial

'Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.
ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimensién especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

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

28 dEjUI i0 2022
//"’ /
s AL e T

/y Z 2

Firma del Experto Informante.

No
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Eﬂ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE
INDEPENDIENTE PLAN DE MEJORA DE LA CADENA DE SUMINISTRO

Mediante la guia de andlisis documentario se podré registrar los diferentes
eventos que se produce en el proceso de produccion para realizar un
diagnéstico de la realidad de la cadena de suministro.

GUIA DE ANALISIS DOCUMENTARIO
Titulo del articulo, libro, revista, pagina
web, etc

Autor (es)

Titulo del tema
Fecha de publicacion
Enlace (link)

Pagina inicial - final
Palabras clave

Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No
aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: DR. OSMART MORALES CHALCO.
DNI: 09900421

Especialidad del validador: Dr. Ingenieria Industrial

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension
especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,
exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes

nara madir la dimanciAn

28 de junio 2022

Firma del Experto Informante.
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ﬁ' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE

DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION (PRODUCTIVIDAD)

Pertinenci |[Relevancia?

al

Claridad3

Suficiencia%

Sugerencias

DIMENSION 1: EFICIENCIA

Si

No Si No

Si

No

Si

No

(TU/TA) x100%

TU: Tiempo Utilizado
TA: Tiempo Asignado

X

DIMENSION 2: EFICACIA

(CP/CPS) x100%

CP: Cantidades producidas
CPS: Cantidades programadas

Observaciones (precisar si hay suficiencia): si hay suficiencia

Opiniodn de aplicabilidad:
No aplicable [ ]

Aplicable [ x ]

Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg:_ DR. OSMART MORALES CHALCO.

DNI: 09900421

Especialidad del validador: Dr. Ingenieria Industrial

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

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

28 de junio del 2022

Firma del Experto Informante.
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FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

Mediante la guia de observacion se podra registrar los diferentes eventos que se
produce en el proceso de produccidn para realizar un diagnéstico de la realidad

de la cadena de suministro.

N° IMPRENTA:

ITEM

SI

NO

TIEMPO
INICIO

TIEMPO
FINAL

REVISA LA FICHA TECNICA DEL
PRODUCTO

ALINEAMIENTO DEL PRODUCTO

CALIBRACION DEL PRODUCTO

PARADA POR LIMPIEZA DE
RODILLOS

PARADA POR FALTA DE CARTON

PARADA POR FALTA DE TINTA

REVISION DEL PRODUCTO
DURANTE SU PRODUCCION

DURACION DE PROCESO

INICIO

TERMINO

CANTIDAD DE PARADAS

TIEMPO TOTAL DE PARADAS

PRODUCT

IVIDAD DEL PROCESO

CANTIDAD SOLICITADA

CANTIDAD PRODUCIDA
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EMPRESA DE CARTON REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD
IMPRENT
A
TURNO
. ULSHae Tiempo Cantidad | Cantidades
DIAS Utilizado | Asignado o Programad EFICIE | EFICA | PRODUCT
(Ml (MIN) . NCIA CIA IVIDAD
N) Producid as
as
PROMEDIO
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ﬁ-" UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION
Sefor(a)(ita): DR. ROBERT JULIO CONTRERAS RIVERA.
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros
saludos y asi mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la EAP
de Ingeniera Industrial de la UCV, en la sede Lima Este, requiero validar los
instrumentos con los cuales recogeremos la informacion necesaria para poder
desarrollar nuestra investigacion y con la cual optaremos el titulo.

El nombre de mi proyecto de investigacion es: Propuesta de mejora de
la cadena de suministro para incrementar la productividad en una empresa
de cartén y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes
especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion, he considerado
conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas educativos
y/o investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hago llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de Operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos
de usted, no sin antes agradecerle por la atencién que dispense a la presente.

Atentamente.
il L \uuu/
| ||.' 7<, /”Lééak/ ;#7 :
-'«W',:'-I\":
Firma Firma
Aronés Cardenas Juan José Roman Soto, Juan Carlos
D.N.l: 40001164 D.N.I: 42815057
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h' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Propuesta de mejora de la cadena de suministro paraincrementar la
productividad en una empresa de carton

DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE Y
DIMENSIONES

Variable Independiente: Plan de mejora de la cadena de suministro

Una cadena de suministro es activa e implica un flujo constante de indagacion
para conocer las realidades de las diferentes etapas. El disefio, planeacién y la
operacion de una cadena de suministro son fases de decision que definira la
rentabilidad y el éxito de la empresa (Chopra & Meindl, 2008).

Dimensiones de la variable independiente:

Dimension 1: Disefio

Se refiere a la manera de como seran distribuidos los recursos y los procesos
que se aplicaran en cada etapa para conseguir sus objetivos. Generalmente esta
decision es a largo plazo (afios), ya que de realizarlo a corto plazo seria muy
costosa, es por eso que se debe realizar un estudio sobre las condiciones
previstas del Mercado para los proximos afios. Define la ubicacién, capacidades
de produccién e instalaciones de almacenaje, medios de transporte,
subcontrataciones (Chopra & Meindl, 2008).

Dimensién 2: Planeacién

Contempla un periodo trimestral o anual, es donde se establece los parametros
para la planeacion (prondstico), siendo su objetivo maximizar el superavit de la

cadena de suministros (Chopra & Meindl, 2008).

Dimension 3: Operacién

se refiere a las decisiones con respecto a los pedidos de los clientes que se
presentan en tiempo real, es decir optimizan la atencion y se respaldan con la
produccion e inventario (Chopra & Meindl, 2008).
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Propuesta de mejora de la cadena de suministro paraincrementar la
productividad en una empresa de carton
DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE DEPENDIENTE Y SUS
DIMENSIONES

Variable dependiente: Productividad

La productividad es la proporcion que existe entre lo ingresado con lo egresado,
es decir se divide bienes y servicios entre la mano de obra, capital. Si la utilidad
de la mano de obra, dinero y gestion aumentan sin acrecentar la productividad,
los importes suben. Por otra parte, los importes reciben una presion a la baja
cuando la productividad aumenta, debido a que se produce mas con los mismos

recursos (Heizer & Render, pag 14).
Dimensiones de la variable dependiente:

Dimension 1: Eficiencia
La eficiencia es solamente la relacion entre el resultado alcanzado y los medios
utilizados (Gutiérrez, 2010).

Dimension 2: Eficacia
Es el grado en que se realizan las acciones proyectadas y se alcanzan los

objetivos programados (Gutiérrez, 2010).
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE
INDEPENDIENTE PLAN DE MEJORA DE LA CADENA DE SUMINISTRO

Mediante la guia de observacion se podra registrar los diferentes eventos que
se produce en el proceso de produccion para realizar un diagnostico de la

realidad de la cadena de suministro.

ABASTECIMIENTO

SI

NO

OBSERVACIONES

Cuenta con indicadores de control

Cuenta con inventario de materiales

Gestiona inventarios

El drea asignada es adecuada

Falta de capacitacion

Los colaboradores cumplen con sus funciones asignadas

PRODUCCION

NO

OBSERVACIONES

La distribucién de la planta es adecuada

Se revisa el material previamente

Se controla el proceso productivo

Falta de capacitacién

Se cumple con la orden de produccién

Se cuenta con las herramientas y maquinas adecuadas

El drea de trabajo presenta buena iluminacién y ventilaciéon

SR E R E

ENTREGA DE PEDIDOS SI NO

OBSERVACIONES

Entrega pedidos incompletos

Equivocacion de entrega de pedidos

Entrega de pedidos fuera de fecha

RO [

Entrega de pedidos deteriorados
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable después de corregir [ ] No
aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: DR. ROBERT JULIO CONTRERAS
RIVERA. DNI: 09961475

Especialidad del validador: Dr. Ingenieria Industrial

"Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.
ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

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

28 de junio 2022

Firma del Experto Informante.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE
INDEPENDIENTE PLAN DE MEJORA DE LA CADENA DE SUMINISTRO

Mediante la guia de analisis documentario se podra registrar los diferentes
eventos que se produce en el proceso de produccion para realizar un
diagnéstico de la realidad de la cadena de suministro.

GUIA DE ANALISIS DOCUMENTARIO
Titulo del articulo, libro, revista, pagina
web, etc
Autor (es)
Titulo del tema
Fecha de publicacion
Enlace (link)
Pagina inicial - final
Palabras clave

Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No
aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: DR. ROBERT JULIO CONTRERAS
RIVERA. DNI: 09961475

Especialidad del validador: Dr. Ingenieria Industrial

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension
especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,
exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes

nara madir la dimanciAn

28 de junio 2022

Firma del Experto Informante.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE
DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinenci |[Relevancia2 Claridad3 | Suficiencia* | Sugerencia
(PRODUCTIVIDAD) at s
DIMENSION 1: EFICIENCIA Si | No | Si | No | Si | No | Si | No
(TU/TA) x100%
TU: Tiempo Utilizado
TA: Tiempo Asignado X X X X
DIMENSION 2: EFICACIA
(CP/CPS) x100%
CP: Cantidades producidas X X X X
CPS: Cantidades programadas
Observaciones (precisar si hay suficiencia): si hay suficiencia
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg:_ DR. ROBERT JULIO CONTRERAS

RIVERA. DNI: 09961475

Especialidad del validador: Dr. Ingenieria Industrial

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensién

28 de junio del 2022

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

Firma del Experto Informante.
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Mediante la guia de observacion se podra registrar los diferentes eventos que
se produce en el proceso de produccion para realizar un diagndstico de la
realidad de la cadena de suministro.

N° IMPRENTA:

ITEM

SI

NO

TIEMPO
INICIO

TIEMPO
FINAL

REVISA LA FICHA TECNICA DEL
PRODUCTO

ALINEAMIENTO DEL PRODUCTO

CALIBRACION DEL PRODUCTO

PARADA POR LIMPIEZA DE
RODILLOS

PARADA POR FALTA DE CARTON

PARADA POR FALTA DE TINTA

REVISION DEL PRODUCTO
DURANTE SU PRODUCCION

DURACION DE PROCESO

INICIO

TERMINO

CANTIDAD DE PARADAS

TIEMPO TOTAL DE PARADAS

PRODUCT

IVIDAD DEL PROCESO

CANTIDAD SOLICITADA

CANTIDAD PRODUCIDA
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EMPRESA DE CARTON REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD
IMPRENT
A
TURNO
. ULSHae Tiempo Cantidad | Cantidades
DIAS Utilizado | Asignado o Programad EFICIE | EFICA | PRODUCT
(Ml (MIN) . NCIA CIA IVIDAD
N) Producid as
as
PROMEDIO
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i\\ﬂ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION
Sefor(a)(ita): bR. MARTIN ALBINO SOLIS TIPIAN.
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros
saludos y asi mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la EAP
de Ingeniera Industrial de la UCV, en la sede Lima Este, requiero validar los
instrumentos con los cuales recogeremos la informacion necesaria para poder
desarrollar nuestra investigacion y con la cual optaremos el titulo.

El nombre de mi proyecto de investigacion es: Propuesta de mejora de
la cadena de suministro para incrementar la productividad en una empresa
de cartén y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes
especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion, he considerado
conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas educativos
y/o investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hago llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de Operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos
de usted, no sin antes agradecerle por la atencién que dispense a la presente.

Atentamente.
f .,/'\,
: ||.' 7< /"(_B”LL/&L?/’
/N /) Qs 7" |-
I - g gl /
0 — | #
Firma Firma
Aronés Cardenas Juan José Roman Soto, Juan Carlos

D.N.I: 40001164 D.N.I: 42815057
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Propuesta de mejora de la cadena de suministro paraincrementar la
productividad en una empresa de carton
DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE Y
DIMENSIONES

Variable Independiente: Plan de mejora de la cadena de suministro

Una cadena de suministro es activa e implica un flujo constante de indagacion
para conocer las realidades de las diferentes etapas. El disefio, planeacion y la
operacion de una cadena de suministro son fases de decision que definira la
rentabilidad y el éxito de la empresa (Chopra & Meindl, 2008).

Dimensiones de la variable independiente:

Dimensidn 1: Disefio

Se refiere a la manera de como seran distribuidos los recursos y los procesos
gue se aplicaran en cada etapa para conseguir sus objetivos. Generalmente esta
decision es a largo plazo (afios), ya que de realizarlo a corto plazo seria muy
costosa, es por eso que se debe realizar un estudio sobre las condiciones
previstas del Mercado para los proximos afios. Define la ubicacion, capacidades
de producciébn e instalaciones de almacenaje, medios de transporte,

subcontrataciones (Chopra & Meindl, 2008).

Dimensiéon 2: Planeacion

Contempla un periodo trimestral o anual, es donde se establece los parametros
para la planeacion (prondstico), siendo su objetivo maximizar el superavit de la

cadena de suministros (Chopra & Meindl, 2008).

Dimension 3: Operacion

se refiere a las decisiones con respecto a los pedidos de los clientes que se
presentan en tiempo real, es decir optimizan la atencion y se respaldan con la
produccion e inventario (Chopra & Meindl, 2008).
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Propuesta de mejora de la cadena de suministro paraincrementar la
productividad en una empresa de carton
DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE DEPENDIENTE Y SUS
DIMENSIONES

Variable dependiente: Productividad

La productividad es la proporcion que existe entre lo ingresado con lo egresado,
es decir se divide bienes y servicios entre la mano de obra, capital. Si la utilidad
de la mano de obra, dinero y gestion aumentan sin acrecentar la productividad,
los importes suben. Por otra parte, los importes reciben una presién a la baja
cuando la productividad aumenta, debido a que se produce mas con los mismos

recursos (Heizer & Render, pag 14).
Dimensiones de la variable dependiente:

Dimension 1: Eficiencia
La eficiencia es solamente la relacion entre el resultado alcanzado y los medios
utilizados (Gutiérrez, 2010).

Dimension 2: Eficacia
Es el grado en que se realizan las acciones proyectadas y se alcanzan los

objetivos programados (Gutiérrez, 2010).
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE
INDEPENDIENTE PLAN DE MEJORA DE LA CADENA DE SUMINISTRO

Mediante la guia de observacion se podra registrar los diferentes eventos que
se produce en el proceso de produccion para realizar un diagnostico de la

realidad de la cadena de suministro.

ABASTECIMIENTO SI NO OBSERVACIONES
Cuenta con indicadores de control X
Cuenta con inventario de materiales X
Gestiona inventarios X
El drea asignada es adecuada X
Falta de capacitacion X
Los colaboradores cumplen con sus funciones X
asignadas
PRODUCCION SI NO OBSERVACIONES
La distribucién de la planta es adecuada X
Se revisa el material previamente X
Se controla el proceso productivo X
Falta de capacitacion X
Se cumple con la orden de produccién X
Se cuenta con las herramientas y maquinas adecuadas X
El 4rea de trabajo presenta buena iluminacién y X
ventilacién
ENTREGA DE PEDIDOS SI NO OBSERVACIONES

Entrega pedidos incompletos

Equivocacion de entrega de pedidos

Entrega de pedidos fuera de fecha

SR

Entrega de pedidos deteriorados

Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA
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Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable después de corregir [ ] No
aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg:  DR. MARTIN ALBINO SOLIS
TIPIAN. DNI: 07423431

Especialidad del validador: Dr. Ingenieria Industrial

"Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimensién especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

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

28 de junio 2022

Firma del Experto Informante.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE
INDEPENDIENTE PLAN DE MEJORA DE LA CADENA DE SUMINISTRO

Mediante la guia de andlisis documentario se podra registrar los diferentes
eventos que se produce en el proceso de produccion para realizar un
diagnéstico de la realidad de la cadena de suministro.

GUIA DE ANALISIS DOCUMENTARIO

Titulo del articulo, libro, revista, pagina
web, etc

Autor (es)

Titulo del tema
Fecha de publicacion
Enlace (link)

Pagina inicial - final
Palabras clave

Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No
aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: DR. MARTIN ALBINO SOLIS
TIPIAN. DNI: 07423431

Especialidad del validador: Dr. Ingenieria Industrial

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension
especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,
exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes

nara madir la dimanciAn

28 de junio 2022

Firma del Experto Informante.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE
DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinenci [Relevancia2 Claridad3 Suficienciat Sugerencias
(PRODUCTIVIDAD) at
DIMENSION 1: EFICIENCIA Si | No | Si | No | Si | No | Si No
(TU/TA) x100%
X X X X
TU: Tiempo Utilizado
TA: Tiempo Asignado
DIMENSION 2: EFICACIA
(CP/CPS) x100% X X X X
CP: Cantidades producidas
CPS: Cantidades programadas
Observaciones (precisar si hay suficiencia): si hay suficiencia
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg:_ DR. MARTIN ALBINO SOLIS
TIPIAN. DNI: 07423431

Especialidad del validador: Dr. Ingenieria Industrial

"Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

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

28 de junio del 2022

Firma del Experto Informante.
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FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

Mediante la guia de observacion se podra registrar los diferentes eventos que
se produce en el proceso de produccion para realizar un diagnéstico de la
realidad de la cadena de suministro.

N° IMPRENTA:

ITEM

SI

NO

TIEMPO
INICIO

TIEMPO
FINAL

REVISA LA FICHA TECNICA DEL
PRODUCTO

ALINEAMIENTO DEL PRODUCTO

CALIBRACION DEL PRODUCTO

PARADA POR LIMPIEZA DE
RODILLOS

PARADA POR FALTA DE CARTON

PARADA POR FALTA DE TINTA

REVISION DEL PRODUCTO
DURANTE SU PRODUCCION

DURACION DE PROCESO

INICIO

TERMINO

CANTIDAD DE PARADAS

TIEMPO TOTAL DE PARADAS

PRODUCT

IVIDAD DEL PROCESO

CANTIDAD SOLICITADA

CANTIDAD PRODUCIDA
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EMPRESA DE CARTON REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD
IMPRENT
A
TURNO
. ULSHae Tiempo Cantidad | Cantidades
DIAS Utilizado | Asignado o Programad EFICIE | EFICA | PRODUCT
(Ml (MIN) . NCIA CIA IVIDAD
N) Producid as
as
PROMEDIO
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AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA

Yo PABLO DIEZ CANSECO ECHECOPAR identificado con DNI .........................., &1 mi
calidad de Gerente Desarrollo de Negocios de la empresa TRUPAL S.A. con RU.C N°
20418453177 | ubicada en la ciudad de Lima

OTORGO LA AUTORIZACION,

Al sefior, JUAN JOSE ARONES CARDENAS identificado con DNI N® 40001164, dela( )Carrera
profesional Ingenieria Industrial, para que utilice la siguiente informacién de la empresa:
Reporte de los ultimos tres meses de No conformidades de produccion

Proyeccion de produccion de |a imprenta 17 - 18 - 18

Fotografias de las imprentas

con la finalidad de que pueda desarrollar su (x ) Informe estadistico, (x )Trabajo de Investigacian,
{ X)Tesis para optar el Titulo Profesional.

{ ) Publigue los resultados de la investigacion en el repositorio institucional de la UCV.

Indicar si &l Representante que auloriza la infomacion de la empresa. solicita mantaner &l nombre o cualguier distintive
de la empresa en reserva. marcando con una X la opoign seleccionada.

( ) Mantener en reserva el nombre o cualquier distintivo de la empresa; o
({ ) Mencionar el nombre de la empresa.

TRUPAL

DL L)

Firma y sello del Representante Legal

Goonsoiawo OV
GERENTE DESARROLLO DE HEGOCIOS

El Estudiante declara que los datos emitidos en esta carta y en el Trabajo de Investigacion, en |a Tesis son
auténticos. En caso de comprobarse la falsedad de datos, el Estudiante sera sometido al inicio del
procedimiento disciplinario correspondiente; asimismo, asumira toda la responsabilidad ante posibles
acciones legales que la empresa, otorgante de informacion, pueda ejecutar.

!

g

¥
L~

Firma del Estudiante

DNl 40001164
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AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU IDENTIDAD EN
LOS RESULTADOS DE LAS INVESTIGACIONES
Datcs Generales

Nombre de la Organzacion: I RUC. 20418453177
Trupal S A
Gerante de Desarrolky

Nombees y Apelidos: Pablo Diez Carseco Echecopar | DNI; 06236104
Consentimeento
De conformidad con |0 estanlecikdo en el aticul 7°, Mteral ‘1" doi Codigo de Etica en
Imvestigaciin de la Universidad Cesar Vallejo O autonizo [ |, no auterizo [ x| publicar LA
IDENTIDAD DE LA ORGANIZACION, en ks cual 9= lkeva & cabo |4 wvestigacon
Noenbre ded Trabajo de invesligacon

NMejora de i cadena de SUMINISo 6n e dred de produccion para incementar la

productividad en una empeesa ndustnal - Huachipa 202

Nombre del Progrema Academico:
Proyecio oé investigacion
Autor Nombres y Apelidos TONI
- Arongs Cardanas Juan José - 40001164
Roman Soto Juan Carks - 42815057

£n ca20 do aUNONzarse, soy consciente que |a nvesticacion serd albjada en el Repositono
Institucional de fa UCY. la misma que serd de acceso abierto pam s wsuaios y podrd sor
refersncada en luluras mvestgacionss, dejando en claro que los derechas de propiedad
inteleciual comesponden excluswaments al autor (8] del estudio

Lugar y Fecha Huachipa 14 de Diciembre de 2022

.

Fima
ing. Pablo Diez Canseco Echecopar

{1 Cacgo o0 (ren on Investgacnn e by Urarrsens Do Valeps Aeteoks %, meri © 7 Para Gasdds 0 ebiar 06 nosvimios aw e
T 8% W TAZACON €5 4 006 2 10 Wamiese K0 ane i ol 1orrbie de ls mithecde dordie v leve a cobe of estogia. sahvo o ono

0 oo bt an acuerds foomal con of goessts 3 drstinr de e omzmbiagiin, P e 30 Slenes 13 idente 3 8 de 13 imsitac o Par alic,
RS 80 N royecioe € IIwRmigacion como o fon Iiormees O hei 1 S e 14 ndher B Rt e 00 G0 D G0f2 MIMEN, [0 1 Wed
A0 LT AN LA TR
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FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, MALCA HERNANDEZ ALEXANDER DAVID, docente de la FACULTAD DE
INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL
de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA ESTE, asesor de Tesis titulada:
"Mejora de la cadena de suministro en el area de produccion para incrementar la
productividad en una empresa industrial - Huachipa 2022", cuyos autores son ROMAN
SOTO JUAN CARLOS, ARONES CARDENAS JUAN JOSE, constato que la investigacion
tiene un indice de similitud de 24.00%, verificable en el reporte de originalidad del
programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

LIMA, 10 de Diciembre del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma

MALCA HERNANDEZ ALEXANDER DAVID Firmado electrénicamente
DNI: 09678936 por: AMALCAH el 16-12-
ORCID: 0000-0001-9843-7582 2022 10:02:38

Cdbdigo documento Trilce: TRI - 0481781

oo INVESTIGA
.m.' ucv




