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Resumen

El presente trabajo de investigacion se fomento en la empresa MVS, la cual se
encuentra en el rubro de fabricacion de pantuflas. El disefio de estudio de
investigacion es cuasi experimental, aplicada y cuantitativa, la poblacién y
muestra de estudio esta definida por la produccion diaria de pares de pantuflas
lo cual es evaluado en jornadas laborables durante 1 mes. Para la recoleccién
de informacion se emple6 la técnica de la observacion directa, y se obtuvo
registros de los tres meses previos. Los instrumentos que se usaron en el
presente estudio fueron el Diagrama de Analisis de Procesos, formato de registro
de planificacion de produccion, Formato para el calculo de la Productividad, asi
como el cronémetro. Dichos instrumentos fueron verificados y validados por los
expertos de la Universidad César Vallejo.

Para el andlisis de los datos se utilizé el SPSS V.25, en el cual se ingreso la
informacion del pre y post test, correspondientes a la variable dependiente
Productividad y sus dimensiones. La productividad media antes del andlisis era
de (0.6157) menor que la productividad promedio luego del analisis con un
(0.7336), esto nos indica que la aplicacion de la gestion de la Produccién

aumenta la productividad en la Empresa.

Palabras claves: productividad, eficiencia, eficacia, proceso.
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Abstract

This research work was promoted in the company MVS, which is in the slipper
manufacturing industry. The research study design is quasi-experimental, applied
and quantitative, the study population and sample is defined by the daily
production of pairs of slippers which is evaluated on working days for 1 month.
For the collection of information, the technique of direct observation was used,
and records of the three previous months were obtained. The instruments used
in this study were the Process Analysis Diagram, production planning record
format, Productivity Calculation Format, as well as the stopwatch. These
instruments were verified and validated by experts from the César Vallejo
University.For the analysis of the data, the SPSS V.25 was used, in which the
information of the pre and post test was entered, corresponding to the dependent
variable Productivity and its dimensions. The average productivity before the
analysis was (0.6157) lower than the average productivity after the analysis with
(0.7336), this indicates that the application of Production management increases
productivity in the Company.

Keywords: productivity, efficiency, effectiveness, process.
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INTRODUCCION

A nivel internacional, el cambio organizativo o de procesos es un reto que las
empresas deben superar hoy en dia para mejorar su organizacion desde la
perspectiva de sus clientes. Hoy en dia, las empresas se esfuerzan por mantenerse
al dia de los nuevos cambios que forman parte del nuevo entorno competitivo y, a
su vez, adaptarse a las exigencias de la demanda. Por su lado, Avila Ponce (2017,
p.12). So6lo China produce el 60% del calzado mundial, lo que da a las naciones
asiaticas una cuota de mercado dominante del 80%. Las empresas extranjeras han
aprovechado esta oportunidad de dominar el mercado manteniendo una sélida
estructura organizativa y redisefiando sus productos para marcar nuevas
tendencias en todo el mundo. Segun, LEGISCOMEX (2006, p.2) existen
aproximadamente 20 mil empresas en China y 1.6 millones de empleados, de
acuerdo con China Market Yearbook, la mayor parte de las empresas de este rubro
se encuentran en la provincia de Guandogdong quien lidera el 24% en calzado de
piel y el 32% de no piel. (Ver anexo 7 - figura 1). En esta provincia se producen
anualmente mas de 3 millones de pares de zapatos y, debido a la demanda, estan
intentando redisefiar y ampliar su negocio. A nivel nacional, segun Bustamante
Pajuelo (2017, p.2) Las estadisticas del censo industrial de 2007 del Ministerio de
la Produccion muestran que las microempresas (96,7%) constituyen la mayoria de
las empresas fabricantes de calzado del pais, seguidas de las pequefias empresas
(3,2%) y las grandes empresas (0,1%). Aunque hay algunas pequefias empresas
qgue producen botas de goma, plastico y PVC, la mayoria de los articulos son
calzado de época, zapatillas, zapatos de vestir y calzado escolar, por lo que
medianas y grandes producen calzado de goma y cuero, calzado de vestir 0
también mocasines y zapatillas. En el 2017, de acuerdo con la Sociedad Nacional
de Industrias) (SIN), Lima ocup6 el primer lugar con 42.2% de fabricantes de
calzado, en segundo esta La libertad con 27.2%, seguido de Arequipa con 9.4% y
Junin con 3.5% de participacion. (Ver anexo 8 - figura 2). Lima, es la capital con
mayor concentracion de fabricantes, la clave del manejo de la demanda nacional
se debe al control que tuvieron dichas empresas con sus procesos. Segun Avila
Ponce (2017, p.13), tanto medianas con grandes empresas cambiaron sus
procesos para lograr el incremento de indices de produccién y elevacion en sus

ventas para exportar a Ecuador y Bolivia. A nivel local, la empresa MVS, enfocada
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en la fabricacion de calzados (pantuflas), tiene como principal probleméatica la
dificultad para cubrir la demanda a tiempo especificamente en la producciéon de
pantuflas, la cual lleva a cabo dependiendo de la temporada.

Figura 3: Maquina troqueladora y maquina de coser.

Figura 1. Empresa MVS — San Martin de Porres

Sin embargo, la empresa presenta ineficiencias en la fabricacion de
pantuflas, las mismas que se describen con su respectiva numeracion (Ver anexo
9 - tabla 1). Hay un total de 16 explicaciones para la baja productividad en la region
productora de zapatillas, a cada una de las cuales se ha asignado una variable
alfanumérica. Estas cuestiones se han identificado como las causas profundas de
la cuestion principal, que es la incapacidad de satisfacer la demanda. En el gréafico
adjunto se enumeran estas cuestiones por orden de importancia en relacion con el
problema principal: (Ver anexo 10 - figura 4). En resumen, hay seis aspectos que
influyen antes, durante y después del proceso de fabricacion de zapatillas: la
técnica, la medicion, los materiales, la maquina, la mano de obray el propio entorno
de trabajo. (Ver anexo 11 - tabla 2). Los problemas con mayor puntuacion (13) en
la matriz de correlacion fueron el C13 (Uso inadecuado de las maquinas de coser),
el C8 (Procesos mal ejecutados) y el C2 (Maquinas en el &rea de costura (maquina
de coser)), ocupando un total del 36% del peso asignado a cada uno de ellos
respecto a la comparacion de cada problema, determinando asi la relacion en
funcién de su nivel de importancia respecto al problema principal. Con este
conocimiento, se pueden identificar las principales causas del Diagrama de Pareto
en funcion de sus porcentajes: (Ver anexo 12 - figura 5). Con la ayuda de los datos,
podemos crear un diagrama de Pareto en el que podemos ver las cuestiones que
tienen mayores efectos sobre la causa principal y, en consecuencia, identificar los

factores que son mas relevantes para el problema principal de la empresa. (Ver



anexo 13 - tabla3). Debido a que siete de los factores que componen el problema
estan en linea con la gestion de operaciones o actividades en el sector de la
confeccion de la organizacion MVS, el macroproceso de gestion recibié la mayor
frecuencia segun la estratificacion de las dificultades. (Ver anexo 14 - figura 6). Con
lo mostrado en el diagrama de barra se visualizara que macroproceso presenta
mayor frecuencia relacionandolo con las causas que se encuentra dentro de la
empresa. A continuacion, asimismo, la matriz de priorizacion y/o los criterios de
evaluacion pueden utilizarse como método de analisis de las posibles soluciones.
(Ver anexo 15 — tabla 4). La puntuacibn mas alta, como muestra la tabla,
corresponde a la gestion (153); como resultado, se busc6 una herramienta para
abordar los problemas y se sugirié un plan de gestidon de la produccién. Este plan
ayudard a gestionar eficazmente el trabajo realizado en el sector de la produccion.
porque no existe un marco normativo con el que trabajar de forma segura. En
consecuencia, se empleard la alternativa de aumentar la produccion. (Ver anexo 16
- tabla 5). El sistema de gestidon de la produccién sera el instrumento utilizado para
la creacién del proyecto de investigacion. Este sistema concentra todas las
actividades y procesos de la empresa con el fin de realizar un analisis e identificar
los principales componentes causantes del problema. Es una herramienta que se
utilizara para analizar el trabajo de acuerdo con el tiempo asignado y la cantidad de
produccién que se esté alcanzando, dependiendo del tipo de actividad que se esté
realizando. A continuacién, se procede a la formulacion del problema: ¢De qué
manera la gestion de produccion incrementara la productividad en el proceso de
fabricacion de pantuflas en la empresa MVS, Lima 2021? Y como problemas
especificos tenemos las siguientes: ¢De qué manera la gestion de produccion
incrementara la eficiencia de fabricacion de pantuflas en la empresa MVS, Lima
20217 Y ¢De gué manera la gestién de la produccion incrementara la eficacia de
fabricacion de pantuflas en la empresa MVS, Lima 20217

Con lo que respecta a la justificacion economica, la empresa MVS saldra
beneficiada con el incremento de la productividad de fabricacion de pantuflas, por
lo tanto, habra una mayor produccién y un mejor crecimiento laboral.

Del mismo modo, se justificO6 metodolégicamente por tener como finalidad
determinar como la gestion de produccién incrementa la productividad de

fabricacion de pantuflas en la empresa MVS, en el cual los datos del resultado seran
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recolectados por medio de un cuestionario. Cabe destacar que, a través de previa
validacion por los expertos, se espera conocer la existencia veridica de la relacion
entre estas dos variables.

Asimismo, como justificacion practica el estudio servird como instrumento de aporte
y consulta para los lectores y personas interesadas en investigar variables
relacionadas a las nuestras. Con ello se podra plantear estrategias y soluciones
efectivas de acuerdo a la realidad problematica que se sostenga.

El presente estudio tiene como objetivo general determinar como la gestion de
produccion incrementa la productividad de fabricacién de pantuflas en la empresa
MVS, Lima 2021 y como objetivos especificos: determinar de qué manera la gestion
de produccion incrementa la eficiencia de fabricacion de pantuflas en la empresa
MVS, Lima 2021, determinar de qué manera la gestion de produccion incrementa
la eficacia de fabricacion de pantuflas en la empresa MVS, Lima 2021.

Por consiguiente, la hipotesis general de este presente estudio es: la aplicacion de
la gestion de produccion incrementa la productividad de fabricacion de pantuflas en
la empresa MVS, Lima 2021; asimismo las hipétesis especificas son: la aplicacion
de la gestion de produccion incrementa la eficiencia de fabricacion de pantuflas en
la empresa MVS, Lima 2021, y La aplicacion de la gestibn de produccion
incrementa la eficacia de fabricacion de pantuflas en la empresa MVS, Lima 2021
(Ver Anexo 6 — tabla 6).



MARCO TEORICO

A nivel nacional, Alvarez Sanchez y Solo6rzano Katzy (2016), en su obra
“Mejoramiento de la productividad a base de un modelo de mejora continua en una
empresa de calzados”, de la Universidad de San Martin de Porres. Aquel proyecto
muestra que la empresa de calzados Calzatura Miranda SAC, tenia como problema
un nivel bajo de produccion, por ello, los autores decidieron poner en marcha un
plan de mejora donde su principal objetivo es el aumento de productividad usando
una nueva metodologia. A base de una comparacion con las distintas
metodologias, los autores seleccionaron la metodologia del ciclo de Deming
(PHVA), donde usaron como herramienta principal el arbol de problemas, plan
estratégico, las 5S y el Quality Function Deployment (QFD). La produccion de
calzado pas6 de 0,0148 pares/suelas a 0,0174 pares/suelas, es decir, un 17,52%,
o un ahorro de 10,05 suelas/par, con un coste final de 57,32 suelas/par, como
consecuencia de la estrategia revisada de los autores, que se puso en practica. Se
constato que la fabricacion de calzado presentaba una serie de defectos a un ritmo
del 20,54% cada mes. Se utiliz6 la herramienta AMFE como parte de una estrategia
de mejora para ayudar a identificar los diversos fallos particulares, lo que arroj6é un
NPR medio inicial del 140,43%; coordinAndose para tener algunas capacitaciones
necesarias y la buena implementacion de fichas de produccion que se obtuvo un
nuevo indicador del AMFE de 49.22 NPR promedio final y un indice de defectuoso
final de 10.36%. Las herramientas del anterior autor me ayudaran a encontrar los
diferentes tipos de fallas en la produccién, lo cual mi productividad aumentara.
Seguidamente, Avalos Velasquez y Gonzales Vidal (2013), en su obra “Propuesta
de mejora en el proceso productivo de la linea de calzado de nifios para incrementar
la productividad de la empresa BAMBINI SHOES - Trujillo”, de la Universidad
Privada del Norte. El objetivo principal de los autores fue aumentar la produccion
de calzado infantil a través de una propuesta de mejora del proceso productivo, ya
que en esta empresa se expone que existe un método incorrecto para el proceso
productivo, lo que se traduce en una productividad que no cumple con los
estandares establecidos y se proyecta en un entorno que no satisface las
expectativas del cliente, asi como los numerosos defectos puntuales, que dieron

como resultado un RNP medio inicial de 140,4.



La produccion de calzado infantil aumentd en 98 docenas por semana, es decir, un
81,70%, tras la evaluacion de la aplicacion de su plan de mejora. Actualmente, la
linea tiene una productividad del 60,30%, con una produccion semanal de 83
docenas. Los autores realizaron el diagnostico inicial de la linea de produccion de
calzado infantil, concluyendo que faltaban andlisis de mano de obra, metodologias
e investigacion de tiempos; un orden de trabajo insuficiente; un ambiente de trabajo
deficiente; una distribucion incorrecta en el almacén; y una gestion inadecuada del
flujo de materias primas. Los métodos utilizados me ayudaran a analizar el uso
adecuado de los procesos de produccion para incrementar la productividad. Asi
mismo Chang, Almendra (2016), en su obra “Propuesta de mejora del proceso
productivo para incrementar la productividad en una empresa dedicada a la
fabricacion de sandalias de bafio”, de la Universidad de Catdlica Santo Toribio de
Mogrovejo. Esta microempresa dedicada a calzados, en su area de produccion
presento dificultades debido a las bajas ventas mensuales, por lo que este autor
quiere saber la situacion del problema, por ello elabora un plan para el proceso de
produccion y asi poder incrementar las ventas y que sea rentable, ya que los que
se benefician son los clientes. Se descubri6 que el area de fabricacion de la
empresa no era capaz de seguir el ritmo del volumen de pedidos. Como resultado,
las instalaciones so6lo funcionan al 35% de su potencial, lo que demuestra que el
personal carece de aptitudes y no puede seguir el ritmo de la demanda. La
incompetencia de los empleados disminuy6 un 18% tras la puesta en marcha del
plan de mejora, mientras que la utilizacién de la capacidad aumentd un 47%. Las
actividades aumentaron un 29%, lo que se tradujo en un 35% mas de produccion.
Como resultado, se satisfizo el 61% de la demanda existente y los productos se
entregaron a tiempo. Un aumento del 35% en la produccién de las maquinas se vio
superado por un aumento del 68% en la mano de obra. El estudio de tiempos, la
eficiencia de la linea de produccién, el plan maestro de produccion y el MRP
contribuyeron a reducir los tiempos de inactividad en un 81%, el estancamiento en
un 25%, la eficiencia en un 21% y el coeficiente de desequilibrio de la linea en un
67%. El estudio de tiempo y el plan maestro aportado nos beneficiara en reducir
los tiempos muertos y producir mas. Seguidamente Guzman, Frank (2015), en su
obra “Propuesta de mejora en el area de produccion de calzado de cuero para

aumentar la productividad en la empresa Segusa SAC - Trujillo”, de la Universidad
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Privada del Norte. Debido a la baja productividad, que obedecia a varios factores
gue explicaban por qué la produccion no alcanzaba el 100%, el autor sugirié evaluar
el departamento de esta empresa que se dedicaba a la produccion de zapatos de
cuero. Para elevar la produccioén, crear mayor orden entre el personal y disminuir la
frecuencia de paradas de maquinas, se cred un plan de mejora. A partir de la
situacion del area de produccion el autor utilizé algunas herramientas como: 58S,
Capacitacion al personal, Balance de lineas, etc. Al poner en practica el plan,
después de analizar y evaluar los diferentes problemas en la empresa, la
productividad aumentd un 50%, las capacitaciones al personal dio resultado de una
mejor actividad por parte de ellos y aumentando el nivel de empefio, hubo reflejo
en las maquinas ya que disminuyeron las paradas constantes y la produccién fue
creciendo de tal manera, el beneficio obtenido fue de S/ 321,525.01 soles anuales,
al realizar la evaluacién econémica se obtuvo un VAN de S/ 59,082.00, TIR de
33.8% y un B/C de 1.4, representando que la propuesta fue muy importante para la
empresa de lo cual su productividad crecio. La herramienta utilizada nos aporta el
nivel de empefo y capacitacion del personal para generar un mayor rendimiento.
Por otro lado, Medina, Jesus (2019), en su obra “Propuesta de implementacion de
un sistema de planificacién de materiales (MRP) en la linea de calzado sport para
damas para aumentar la productividad en la empresa Calzados Hirbin”, de la
Universidad Privada del Norte. Debido a los retrasos y a los productos defectuosos,
la empresa mencionada, que produce una linea de calzado femenino, experimento
problemas en el sector de la fabricacion, que acabaron provocando pérdidas de
rentabilidad. Para aumentar la economia de la empresa, el autor hizo calculos y
sugirié una estrategia de implantacion en el sector de fabricacién. De este modo,
se podria mejorar el area de produccion, aumentando la productividad en la
fabricacion de zapatos y obteniendo un VAN de 77.861,00 ddlares, una TIR del
80% y un Beneficio/Coste de 3,17 dblares después de haber representado toda la
informacion recopilada. Ademas, a nivel internacional Alzate y Sanchez (2013),
denominada “Estudio de métodos y tiempos en la produccién de calzado tipo
clasico de dama en la empresa de calzado Caprichosa para definir un nuevo
método de produccién y determinar el tiempo estandar de fabricacion en Colombia”.
Segun los resultados de un estudio de disefio descriptivo, existen problemas de

sobrecarga de trabajo de los empleados en el area de fabricacion, desorden en las
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zonas de corte y almacén, y paradas frecuentes de la produccion por averia de las
maquinas La actual norma de produccion derivada del Método de Tiempo
Predeterminado (MTM-2) sirvi6 de base para la descripcion del método de
produccién mas ventajoso, perdurable y asequible. Sin embargo, se puso en
marcha una estrategia de mantenimiento basada en estadisticas funcionales y en
la metodologia de las 5S. Se llego a la conclusion de que la aptitud de la fabrica
aumentd hasta el 86%, la rentabilidad aumentd un 38%, los costes laborales
decrecieron y se observé un cambio en el lugar de trabajo como resultado del uso
de las 5S, que crearon espacios mas limpios y organizados. Aplicando el enfoque
de las 5S, puedo organizar mi produccion y aumentar mi indice de productividad.
De igual modo, Bautista (2013), en su tesis denominada “Estudio de tiempos y
movimientos para mejoramiento de los procesos de produccion de la empresa
calzados Gabriel en Ecuador”. Se llevo a cabo un andlisis preexperimental con el
objetivo de determinar el tiempo y el flujo para que los procesos de produccion sean
mas Optimos. Este estudio también buscé determinar el costo de manejo de materia
prima y la capacidad, la cual aumenté en un 19,34%, es decir, 35 pares por dia,
percibiendo una productividad del 58%. Esta estrategia, en conclusion, impone un
equilibrio en el area de acabados donde culmina con el convenio de una persona
extra para efecto de desempefio, lo que reduciria el periodo en un 10% en
comparacién con los tiempos actuales y permitiria el desarrollo de los procesos
productivos. Esta investigacibn nos aporta en la reduccion del tiempo, el cual
genera que la producciéon pueda aumentar agregandole mas unidades de producto
terminado. Por otro lado, ORTIZ Triana y CAICEDO- Rollén, estudio de la
“Programacion optima de la produccién en una pequena empresa de calzado” de
la Universidad Francisco de Paula Santander. San José de Cucuta -Colombia,
Facultad de Ingenieria (p.15). El objetivo de este estudio fue elaborar un plan
Optimo de programacion de la produccion para un pequefio fabricante de calzado,
identificando las restricciones del sistema de produccién y utilizando la teoria de las
restricciones para desarrollar un modelo matematico acorde con el objetivo de la
técnica. El estudio identifica problemas que pueden resolverse mediante
programacién matematica porque la planificacion proporciona una solucién
operativa para maximizar la produccion de una cosa o servicio para la que existen

varios enfoques de produccion. Como resultado, la investigacion operativa se ha
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manifestado como una excelente herramienta para la toma de decisiones. Las
microempresas productoras con capacidad de innovar, competir, exportar y
financiarse son las que definen la estructura productiva de Colombia. Ademas,
Barona, Katherine (2016), en su obra “Mejora continua en el area productiva de la
empresa de calzado KF BARONA basado en un enfoque por procesos para
incrementar la competitividad”, de la Pontificia Universidad Catdlica del Ecuador.
Aquella empresa se basa en la ensefianza experimental, por esa razon las areas
de produccion no llevan un buen manejo, el autor quiere aplicar un analisis en el
area de produccion para su mejoria. En deduccion, el cortado y armado presenta
ciertos desperdicios, por lo cual para la empresa son pérdidas en la produccion. Por
otro lado, el corte y el montaje, que representan el 41% Yy el 76% de las operaciones
de produccién de la empresa, presentan los mayores indices de fallos. Los demas
procesos utilizardn menos recursos 0 ninguno gracias a la mejora de estas areas.
También concluye que no hay personal que pueda manejar el area de almacén, lo
gue genera pérdida de materiales, el calzado en proceso y al término de ello. Este
autor aporta en la eliminacion de mermas, y esto se vera reflejado en que se usara
de manera correcta el buen uso de la materia prima. De tal forma Gémez, Duran
(2013), en su obra “Mejoramiento del sistema productivo de la empresa calzado
Beatriz de Vargas”, de la Universidad Industrial de Santander, Colombia. La
empresa Beatriz de Vargas presentaba problemas con el nivel de produccion que
tenia, por lo que en el estudio se debe aumentar la produccién de la empresa por
medio del uso de métodos como: estudio de tiempos, metodologia de 5S. De
acuerdo con el estudio de tiempo, los datos le permitieron establecer los tiempos
usados en la fabricacion, asi determinando la duracién de los procesos. Por otro
lado, el autor determiné la capacidad que tienen las areas en cuanto a la produccion
y concluy6 que el estancamiento es en el armado de los pares al dia y ademas
obtuvo los ambientes ordenados y limpios de la empresa y sin buscar otras
herramientas mas complejas. Segun el porcentaje de cumplimiento de cada una de
las S, tras la introduccidn se produjo un aumento del 27% para Seiri, del 34% para
Seiton, del 27% para Seiso, del 32% para Seiketsu y del 35% para Shitsuke. Con
el uso adecuado de técnicas como las 5 Sy el estudio del tiempo, esta investigacion
ayuda a mejorar la gestidén de la produccién y el tiempo necesario para ello con el

fin de maximizar el beneficio. En cuanto a la Gestidén de producciéon: Garcia Cantu
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(2011 pag. 131), Segun la afirmacién, el uso de la gestion de la produccién ayuda
a reducir costes y mejorar el rendimiento porque la planificacion, cronograma y la
inspeccion del funcionamiento productivo son los tres elementos mas importantes
en la administracién de los elementos productivos para lograr la rentabilidad y
reducir los costes de produccion. Asi mismo Cruelles (2013 pég. 671) refiere y
explica como la empresa debe de optar medidas para una excelente asociacion
entre la empresa y en ambito donde se desarrolla, esto con el fin de ayudar a los
clientes con lo que han comprado de forma asequible. Ademas, D’Alessio Ipinza
(2012 pag. 69) muestra que la gestion de la produccion: La combinacion de
recursos se utiliza para fabricar diversos productos que permitan a la empresa
cumplir sus objetivos, con un coste y un tiempo de produccion previstos para bienes
y/o servicios de alta calidad. Dentro de la gestiébn de produccién tenemos 2
dimensiones; planificacién de la produccion: segun Garcia Cantu (2011 pag. 133)
A partir de las materias primas de que se dispone, la planificacion de la produccién
desarrolla metas y/u objetivos. Sin planos, construir una casa no seria posible; los
objetivos concretos los fija la persona que dispone y en funcién de sus medios
econdmicos. Para alcanzar los niveles deseados de produccién, ventas y
beneficios, la proyeccion de la fabricacién debe identificar todos los elementos
financieros, humanos y materiales disponibles, asi como factores de fabrica como
la ubicacién y la distribucién, factores de proceso como los datos de proceso,
factores de material como el plan de abastecimiento y el método de vigilancia de
materiales, y factores de maquinaria y equipos: Practicas y equipos de
mantenimiento preventivo, consideraciones relativas al personal, como las politicas
de personal, consideraciones relativas a las ventas, como los procedimientos de
gestibon de pedidos y la comunicacion con el departamento de ventas, y
consideraciones relativas a los costes, como el coste y el precio, el coste y las
capacidades de la empresa, y el coste que afecta a la produccion y a la empresa.
Como indicador de la planificacion de produccion tenemos: la capacidad de la
produccion utilizada. Mora Garcia (2010 pag. 26), El autor indica la proporcion de
la capacidad disponible que se utiliza actualmente. Se calcula dividiendo la

produccion real del momento por la mayor produccion posible.
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Capacidad Utilizada
Valor =

Capacidad Maxima Del Recurso

Figura 2 Planificacion de la produccion
Control de la producciéon: VOLLMAN, y otros (2005 pag. 393), Su control, segun el
autor, esta relacionado con el uso de materias primas, por lo que implica diversas
tareas, como la programacion, el control de la produccion, el control de los pedidos
de compra y el seguimiento de los proveedores. Por otro lado, tenemos a
(CHAPMAN, 2006 pag. 179) este afirma que la finalidad de estas acciones en el
desarrollo y elaboracién de un producto o prestacion de un servicio es la inspeccion,
tomando en cuenta lo que acaba de ocurrir e iniciar el proceso de elaboracion de
ordenes de produccion. Como indicador del control de produccion tenemos: La
capacidad de la produccién. Al respecto (Diaz, y otros, 2007 pag. 83) La relaciéon
entre el nUmero de unidades de produccién de una planta de fabricacion durante
un periodo de tiempo determinado se conoce como capacidad industrial, y revela
la capacidad de la empresa. La empresa estaria restringiendo su capacidad a un
tercio de la capacidad de su planta si decide que s6lo habra un turno cada dia. Se
perderia tiempo y disminuiria la capacidad si una maguina o un empleado se

estropearan.

Produccidn real
Capacidad de produccién =

Dias al mes

Figura 3 Capacidad de la produccién

En cuanto a la Productividad: segun Gutiérrez, nos indica que la productividad nos
ayuda a tener mayor recurso producido en el menor tiempo proyectado, y de esa
manera nuestra rentabilidad es mas factible y competitivo con las diferentes
empresas del mismo rubro a nivel local y nacional. (2014, pp. 20). Segun, Garcia
Marquez (2013 pag. 9), nos dice para que nuestra productividad tenga un alto
rendimiento y logre los objetivos trazados debemos utilizar y reciclar los recursos
disponibles. Utilizando los tres principales recursos de produccion: mano de obra,
materias primas y equipos, la fabricacion tiene como objetivo producir bienes al
menor coste posible. La capacidad de un ingeniero industrial consiste en concentrar
sus conocimientos en aumentar la produccion y reducir los costes. Asimismo, La

productividad se define como la relacion entre los productos fabricados y los
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materiales necesarios para fabricar un producto, y expresa el uso eficiente de todos
los factores de produccién en un corto periodo de tiempo (Garcia Cantu, 2011 pag.
17)

Tenemos los siguientes elementos que componen a la productividad: la eficiencia
se da entre aquellos recursos programados e insumos que se utilizaron. Por lo
tanto, nos indica que las cosas se deben hacer bien y evitar las mermas (Garcia
Cantu, 2011 pag. 17) Ademas, (CHAPMAN, 2006 pag. 189), Segun el autor, la
eficacia difiere de la produccion estandar, que se prioriza en el tiempo relativo, en
que depende de la medicion precisa de una region especifica. También (Cruelles,
2013 pag. 10) el autor indica: Para evitar el despilfarro de recursos, ademas
asevera que la eficiencia es el vinculo las materias primas y la produccién. Ademas

es la relacion entre la produccion actual y los resultados previstos.

%o rendimienta de la mano Produccidn real (minutos) < 100

de obra horas hombre

Figura 4 Rendimiento de la mano de obra

La eficacia se define como el nexo entre la ejercitacion de mas actividades
planeadas y los objetivos que se propusieron, por lo tanto, la eficacia es lo que se
desea obtener teniendo en cuenta los recursos a utilizar para lograr las metas
trazadas (Gutiérrez Pulido 2014 pag. 20). Por otro lado, también se menciona que
la eficacia es la conexion que se da entre los productos logrados y los objetivos
impuestos. Este pilar nos muestra el logro de haber obtenido una produccién en el

tiempo determinado (Garcia Cantt 2011 pag. 17)

Productos logrados
Meta

Eficacia =

Figura 5 Eficacia
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METODOLOGIA
3.1. Tipoy disefio de investigacion

El tipo de investigacion del presente trabajo es aplicada, segun Cazau
(2006, p. 18) porque nos basaremos en los fundamentos teoricos de los conceptos,
asi como en los hallazgos y la informacion que hemos aprendido de estudios
anteriores. Asi se resolveran los principales problemas de las instalaciones de la
empresa.

El nivel del trabajo de investigacién es explicativo, ya que este tipo de
estudio parte de problemas caracteristicos por lo cual se necesita saber las
relaciones de causalidad (causa — efecto), donde sea imprescindible la formulacion
de hipotesis segun las variables del estudio (Productividad y Gestion de produccién)
que se pretendan explicar las problematicas, incluso las caracteristicas que
guardan cierta relacion entre éstas. (Jiménez Paneque 1998, p.13)

El enfoque del trabajo es cuantitativo, porque por un lado se esta haciendo
uso de datos numéricos para medir el tiempo o la cantidad de productos que realiza
segun el proceso, y también se hara uso de datos conductuales, para medir el nivel
de conformidad de los operarios y asi podamos medir su grado de compromiso con
la empresa, a su vez logrando medir el rendimiento del proceso en cuestion.

Para este proyecto, es factible utilizar un disefio cuasi experimental porque
los datos corresponden a una medicion previa y posterior, el cual son esquemas de
investigacion no aleatorias. Asimismo, se registraran los datos antes y después de
la implementacion de la variable independiente como mejora. De esta manera
podremos ver su efecto. Segun Salas Blas (2013, p. 137) Los disefios
experimentales son aquellos que manipulan una variable, donde las unidades son

asignadas a niveles o categorias de la variable empleada.

3.2. Variables y operacionalizacion

Variable Independiente: Gestion de Produccién

Definicion conceptual: para dar al cliente un resultado de alta calidad a menor
coste, la funcion de esta herramienta es coordinar los agentes y las materias primas
para la transformacion de los insumos en un producto acabado. Segun Cruelles
(2013 pég. 671)
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Definicion operacional: La planificacidon y gestion del proceso de fabricacion de
pantuflas servira de base para la medicion en el estudio de la variable gestion de la

produccion.

Dimension 1: Planificacién de la produccion

En la produccidn la planificacion se basa en definir el volumen y los tiempos
de fabricacion para los productos establecidos donde existen un equilibrio en la
produccién y la capacidad en los niveles, para asi conseguir una capacidad
efectiva. Para ello esta todo estratificado jerarquicamente en la produccién. (Soler,

2012, p.221).

cu

UC = C_D
UC: Utilizacion de la capacidad
U: Capacidad utilizada de fabricacién (docenas)

CD: Capacidad disponible de fabricacién (docenas)

Dimensién 2: Control de produccion

El control es la verificacion de la fabricacion de articulos y la vigilancia de
gue se realice como se ha planeado, reduciendo asi las diferencias para obtener
un mejor resultado. En la fabrica, el plan de materiales reside en que pase por la
misma y salga de ella alcanzado un nivel alto para la empresa en el mercado,

(Soler, 2012, p.221).

CP =X
HD

CP: Capacidad de produccién

PR: Produccion real de pantuflas (docenas)

HD: Horas al dia (horas)

Variable dependiente:
Variable Dependiente: Productividad.
Definicion conceptual: el indicador de productividad en un periodo de tiempo
determinado, el indicador de productividad expresa el uso eficiente de todos los
insumos de produccion. Es la relacion entre la produccion y los insumos necesarios

para fabricar un producto. Segun Garcia Cantu (2011, pag. 17)
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Definicién operacional:

Dado que la productividad es un factor muy rigido en todos los procesos de
produccion y se genera de forma constante, se puede influir en un alto valor del
nivel de productividad de acuerdo con determinados requisitos como la eficiencia 'y
la eficacia.

Dimension 1: Eficiencia

La utilizacion eficaz de los recursos en la fabricacion de un producto en un

plazo determinado se denomina eficiencia. Segun Garcia Cantu (2011, pag. 17)

Rendimiento de la mano de obra:

_ HHr
"~ HHd

Efi

EFI: Eficiencia
HHr: horas hombre real de produccion de pantuflas (min)
HHd: Horas hombre disponible de produccion de pantuflas (min)

Dimension 2: Eficacia
La eficacia es el logro de alcanzar las metas propuestas en un tiempo
establecido y/o proyectado. Segun Garcia Cantu (2011, pag. 17)

Eficacia de produccion:

Efe = PT
EFC: Eficacia
PT: Total de pares de pantuflas producidas (docenas)

D: Demanda de pantuflas por jornada (docenas)

3.3. Poblacion, Muestra, Muestreo, Unidad de analisis

Poblacién: segun Carbo Toala (2014, p. 58) la poblacién: es el conjunto o grupo
gue comparte rasgos que pueden observarse en datos y/o graficos y que se reflejan
en ellos.

La poblacién esta determinada por la produccion diaria de pares de pantuflas, que
se mide en dias laborables a lo largo de un mes, lo que significa que cada
produccion se completa en un dia 'y luego a su vez en un dia laborable en la fabrica

de la empresa MVS en Lima en 2021.
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Muestra: segun Carbo Toala (2014, p. 59) infiere: La muestra es un subconjunto o
parte de una poblacion que representa a un total, que nos ayuda al estudio y analisis
de sus cualidades.

En el presente trabajo se tomara como muestra cada produccion dentro de 1 mes,
periodo en que se recolectard la informacion que equivale a 24 jornadas o dias
laborables en el area de fabricacion de la empresa MVS, Lima en 2021.

Unidad de Analisis: Cada produccion corresponde al namero de jornadas
laborables del proceso de fabricacion de pantuflas durante 1 mes, cada jornada
corresponde a 9 horas diarias con 1 hora de refrigerio incluida y con cierto volumen
de unidades producidas y requeridas para cada produccién, con esta unidad de
analisis se puede realizar la recoleccion de datos en el area de fabricacion de la
empresa MVS, Lima 2021.

3.4. Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos

Técnica de recoleccion de datos: una observacion directa, es aquella que
podemos ver fenbmenos desde fuera, esto quiere decir, que cuando se observa un
grupo especifico, el investigador mira el hecho, pero no participa en ello.

Para poder inspeccionar de una forma méas meticulosa las actividades del proceso
de pantuflas, los errores y equivocaciones de los trabajadores que genera una baja
productividad.

Segun Rodriguez (1982, p.60), una observacion directa, es aquella que podemos
ver fenomenos desde fuera, esto quiere decir, que cuando se observa un grupo
especifico, el investigador mira el hecho, pero no participa en ello.

Es necesario definir el objeto, las guias de observacién y las fichas que se utilizaran
sobre el terreno para almacenar los datos recogidos en la zona de estudio.
Instrumentos de Recoleccion de datos: las herramientas de medicion, son las
gue usamos para la observacion, y con ello estudiamos las caracteristicas,
aspectos y factores. Algunos instrumentos pueden ser: cuestionario, registros en
escala, entre otros. Ademas, si es factible y no obstaculiza el funcionamiento normal
del elemento estudiado, pueden emplearse herramientas como equipos de
recopilacion de pruebas audiovisuales, grabadoras, cronémetros, camaras

fotograficas o de video.
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Para el desarrollo del trabajo ser& necesario el uso de tablas para la recopilacion
de datos segun el numero de productos fabricados (pantuflas) por jornada laboral
y del tiempo real utilizado del proceso de fabricacién de pantuflas de la empresa
MVS, segun el indicador correspondiente a cada variable del trabajo de
investigacion, para la variable de gestion de produccion; planificacion de la
produccion y control de la produccion, y para la variable productividad; eficiencia y
eficacia. A continuacion, procedemos a mostrar las tablas de recopilacion de datos
(Ver anexo 5).

Validez: segun (Anastia 2006, p.26), un instrumento de medida es valido cuando
mide el objeto para el que fue disefiado. La validez también indica hasta qué
punto se pueden extraer conclusiones de los resultados, dando mayor peso a la
exactitud de los datos en cuestion. Los ingenieros expertos en la materia
validaran los indicadores propuestos para la creacion de este trabajo de
investigacion utilizando el método de validacion por juicio de expertos en este

estudio. (Ver anexo 3)

JUICIO DE EXPERTOS
GRADO DE
EXPERTOS INSTRUCCION RESUMEN
Delgado Montes, Mary Laura Magister Aplicable
Lopez Padilla, Rosario del Pilar Magister Aplicable
Delgado Arenas, Antanio Magister Aplicable
Leonardo

Figura 6 Juicio de Expertos

Confiabilidad: para, Gates (2006, p.45), es la capacidad de un instrumento para
producir mediciones que son constantes de una medicion a la siguiente cuando se
utiliza por segunda vez en circunstancias lo mas similares posible. En este estudio
se utilizé una prueba piloto como método de fiabilidad.

Para la investigacién se utilizara fichas de datos empleadas para la
recaudacion de informacion, estadisticamente se da un valor y tiene que ser mayor
a0,8.
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3.5. Procedimientos

Diagnostico de la empresa

Segun lo mostrado a la fecha en nuestro proyecto de investigacion, se presento la
realidad problemética, asi mismo el objetivo e hipétesis (general y especifica). Del
mismo modo, se procedidé a definir el marco tedrico y conceptual de las variables
con relacion al tema. Por consiguiente, se detallo el tipo de investigacion y su matriz
de operacionalizacion.

Descripcion de la empresa

La microempresa productora de calzado “MVS” naci6 en el afio 2014, ubicada en
el Jr. Trujillo #256 Ovalo de Infantas, esta es el nuevo surgimiento de una antigua
empresa que en afios anteriores perdid posicionamiento en el mercado
perteneciente al rubro de calzados en la zona norte y central de Lima Metropolitana.
Inicialmente, ellos se dedicaban solo a la produccién de sandalias, teniendo estos
productos una gran acogida en las épocas de primavera y verano, pero cuando
empezaban las estaciones de otofio e invierno, las producciones disminuian
considerablemente, es por ello que desde el afio 2016, también se dedican a la
produccion de “pantuflas”, teniendo de esta manera trabajo todo el ano.
Actualmente, “MVS” es una microempresa formal, la cual cuenta con 10 operarios,
divididos en areas correspondientes a la produccién, se encargan de abastecer en
modalidad de venta al por mayor a 10 tiendas ubicadas en el Centro de Lima. Un
aproximado de lo que se logré vender el afio pasado fue de 6500 docenas de
pantuflas.

Mision: MVS es una microempresa que se dedica especificamente a la fabricacion
de sandalias y pantuflas. Fue fundada con la intencion de satisfacer a todos los
clientes potenciales, cubriendo sus necesidades con productos de alta calidad,
siendo innovadores y eficientes, y mejorando continuamente los productos y
servicios de entrega a través de las acciones diarias de todos los empleados que
componen la organizacion.

Vision: En los proximos cinco afos, MVS se establecera como un importante
proveedor de calzado en la region norte de Lima Metropolitana, ganando
reconocimiento por sus productos fiables y precios asequibles.

Organigrama de la empresa:
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La microempresa MVS esta constituida por 2 niveles de organizacion; nivel
administrativo y operativo, siendo el gerente el encargado de la administracion de
las areas funcionales, dichas areas corresponden a ser parte del nivel operativo de
la organizacion; Compras, produccion y ventas. Asimismo, la microempresa se
encuentra estructurado en areas segun las actividades que se realicen; area de
recepcion, confeccion, almaceén, entre otras, siendo el area de confeccién el objeto

de estudio del presente trabajo de investigacion.
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Organigrama Funcional de la Empresa MVS

Figura 1. Organigrama general de la empresa MVS, San Martin de Porres 2020

Objeto de estudio
El objeto de estudio del presente trabajo se da en el area de fabricacion de pantuflas correspondiente a la microempresa

MVS, mediante el diagrama que usara usted, lograra visualizar las actividades que hay dentro del area de fabricacion.

20



Tabla 1
Diagrama DAP del area de confeccion en su estado actual

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS (DAF)

DURACION
L Gesu'rlrl:l de |a produccién para incrementar la productividad de fabricacion de pantuflas en la Empresa ACTIVIDAD | GRAFICO CANTIDAD TOTAL
MVS, Lima 2019, (seg)
operacion | @ 19 131
e | L e o e wowors| | w | w
EMPRESA Calzados MVS PROCESO Fabricacidn de pantuflas ESPERA ] 1 10
AREA Produccidn N°* TRABAJADORES 10 INSPECCION ] 3 13
FECHA 03/052013 H. INIDIO %:00am | H.FINAL | 9:30am | ALMACENAM | W 0 0
Act. DESCRIPCIGN DE LA ACTIVIDAD E::::‘I:::; O |:‘> D I:' v OBSERVACION
Al | Uevar rollo de tela terciopelo y nova al drea de corte 180
A2 | Uevar fardo de cartdn y espuma al drea de corte {maguina trogueladora) 30
03 | Cortar tela en forma de plantilla y capellada 600 Corte con chaveta realizado por un maestro
04 | Cortar nova en forma de capellada 300 Corte manual con chaveta
05 | Encender magquina troqueladora 2 Al inicio es necesario
06 | Cortar carton y espuma en forma de plantilla con la maguina troqueladora 360 "“'-.,\ Se usa moldes con cuchilla de metal
A7 | Traslado de cartdn y espuma hacia el almacén 28 \ha...___‘___
AB | Revisar el corte de tela y nova 6 — Visualizar que no tenga imperfecciones
A9 | Traslado de |a tela y la nova (en capellada) al drea de costura 10
010 | Encender médquina recta de costura 2 /’
011 | coser la telay la nova en la magquina recta 600 Se forma la capellada semi-acabada
Al2 | Setraslada a otra mdquina recta la capellada semi-acabada 4 Se traslada a la maguina recta nro. 3
Act. DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD B O |:> D |:| OBSERVACION
(segundos)
A13 | Se da la demora o espera de la capellada semi-acabada en la maguina recta nro.3 12 //
A14 | Trasladar la plantilla de terciopelo a la maguina recta nro.2 6 1/
015 | Retirar del almacén, el cartdn y la espuma 4 Q\ Se traslada al drea de costura
A16 | Trasladar a la maquina recta nro.2 , el cartén y la espuma 24 )
017 | Encender maguina recta nro. 2 2 (
018 | coser el cartdn, la espumay la plantilla de terciopelo 720 \\ Se forma la plantilla acabada
A19 | Trasladar la plantilla acabada a la maquina recta nro.3 4 )
020 | Encender méaquina reeta nro. 3| 2 r
021 | coser |a capellada semi-acabada con |a plantilla acabada 900 I\.\‘ Se genera la capellada terminada
A22 | Traslado de la capellada terminada a la maguina encintadora 5 )
023 | Encender maquina encintadora 2 -
A24 | Trasladar material “rip” a la maquina encintadora 6 Rip es usado para los bordes de la capellada
025 | Encintar capellada terminada con material rip 900 L
A26 | Trasladar capellada al drea de emplantillado i
A27 | Trasladar planta pvc al drea de emplantillado 6
A28 | Trasladar hilo grueso al drea de emplantillade 5
029 | Encender maguina pasadora 2
030 | Coser planta pvc con capellada 900 L---.. Se usa el hilo grueso
A31 | Inspeccién del producto 8 f'::—‘-
A32 | Traslado al drea de acabado 8 e~
A33 | Inspeccién previa antes de clasificar el producto por tallas 5
034 | Ordenar las pantuflas 24
035 | Corte de hilos que sobran del producto (pantufia) 72 s usa una pequefia tijera
036 | Embolsado de las pantuflas 12 J
A37 | Traslado hacia el almacén de productos terminados 10 \




Tabla 2: Aplicacion de indicadores estudio de métodos en pre-test.

APLICACION DE INDICADORES ESTUDIO DE METODOS EN PRE-TEST

) DURACION TOTAL
ACTIVIDAD GRAFICO CANTIDAD

(seg)

OPERACION . 19 5404

TRANSPORTE # 14 330
ESPERA . 1 12
INSPECCION - 3 19
ALMACENAM v 0 0

ACTIVIDADES PRODUCTIVAS 19
ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS (Ai) 18
ACTIVIDADES DEL AREA DE PRODUCCION (TA) 37
TIEMPO PRODUCTIVO (Tp) 5404
TIEMPO IMPRODUCTIVO a6l
TIEMPO TOTAL (T) 5765
PORCENTAJE DE ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS
(AI/TAX100%) 8%
PORCENTAIE DE TIEMPO PRODUCTIVO
52%
(Tp/Tx100%)
CAPACIDAD DE PLANTA
57 doc.

(3600/Tiempo ciclo) x Horas laborales x 10 doc.

Fuente: Elaboracion propia

Evaluacion del Pretest antes de la implementacion

Después de la observacion de los asuntos de la empresa, presentaremos la base
de datos que ayudara en la recoleccion de los datos necesarios para el desarrollo
de los indicadores representados en la matriz de operacionalizacion. Estos datos

fueron recolectados de los despachos del area de almacén de la empresa MVS
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realizados durante el periodo designado de 24 dias en el mes de junio; estos datos

fueron recolectados de lunes a sabado como especificado en la exclusién de datos.
Tabla 3

Ficha de Registro de Planificacién de la Produccion

FICHA DE REGISTRO DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION DE CALZADOS MVS — PRE-TEST, JUNIO 2021
PROYECTO
RESPONSABLE DEL PROYECTO NELSON LOZANO - RONALD ALVARADO
EMPRESA MVS
PROCESO
AREA N° TRABAJADORES
FECHA INICIO 01/06/2021 FECHA FINAL 30/06/2021
JORNADA CAPACIDAD | CAPACIDAD UTILIZACION
S (Lﬁ)iif::) UTILIZADADE | DISPONIBLE DE | DE LA PORCENTAJE
FABRICACION (CU) | FABRICACION CAPACIDAD (uc)
(Docenas) (CD) (Docenas) (Cu/cD)
1| 1/06/2021 | 10Horas 44 57 0.7719 77%
2 | 2/06/2021 | 10Horas 42 57 0.7368 74%
3 | 3/06/2021 | 10Horas 43 57 0.7544 75%
4 | 4/06/2021 | 10Horas 41 57 0.7193 72%
5 | 5/06/2021 | 10Horas 43 57 0.7544 75%
6 | 7/06/2021 | 10Horas 44 57 0.7719 77%
7 | 8/06/2021 | 10 Horas 42 57 0.7368 74%
8 | 9/06/2021 | 10Horas 43 57 0.7544 75%
9 | 10/06/2021 | 10Horas 46 57 0.8070 81%
10 | 11/06/2021 | 10 Horas 43 57 0.7544 75%
11 | 12/06/2021 | 10 Horas 45 57 0.7895 79%
12 | 14/06/2021 | 10 Horas 42 57 0.7368 74%
13 | 15/06/2021 | 10 Horas 43 57 0.7544 75%
14 | 16/06/2021 | 10 Horas 47 57 0.8246 82%
15 | 17/06/2021 | 10 Horas 43 57 0.7544 75%
16 | 18/06/2021 | 10 Horas 44 57 0.7719 77%
17 | 19/06/2021 | 10 Horas 42 57 0.7368 74%
18 | 21/06/2021 | 10 Horas 43 57 0.7544 75%
19 | 22/06/2021 | 10 Horas 41 57 0.7193 72%
20 | 23/06/2021 | 10 Horas 44 57 0.7719 77%
21 | 25/06/2021 | 10 Horas 46 57 0.8070 81%
22 | 26/06/2021 | 10 Horas 43 57 0.7544 75%
23 | 28/06/2021 | 10 Horas 41 57 0.7193 72%
24 | 30/06/2021 | 10 Horas 47 57 0.8246 82%
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Planificacion de la produccion

0.7617

76%

Fuente: Elaboracién propia

Se tiene un registro de la capacidad utilizada de docenas de pantuflas y la cantidad

de docenas de pantuflas disponible de fabricacién por dia dentro de 1 mes con 24

jornadas laborables, resultando un promedio de 76%.

Tabla 4. Ficha de Registro de Control de la Produccién

FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE LA PRODUCCION DE CALZADOS MVS — PRE-TEST, JUNIO 2021
PROYECTO
RESPONSABLE DEL PROYECTO NELSON LOZANO - RONALD ALVARADO
EMPRESA MVS
PROCESO
AREA N° TRABAJADORES
FECHA INICIO 01/06/2021 FECHA FINAL 30/06/2021
JORNADA .
PRODUCCION REAL DE CAPACIDAD DE
N° FECHA LABORAL PANTUFLAS (PR) HORAS AL DIA PRODUCCION PORCENTAJE
(10horas) (Docenas) (HD) (Docenas) (cP) (cP)
1 1/06/2021 10 Horas 44 10 4.4000
2 2/06/2021 10 Horas 42 10 4.2000
3 3/06/2021 10 Horas 43 10 4.3000
4 4/06/2021 10 Horas 41 10 4.1000
5 5/06/2021 10 Horas 43 10 4.3000
6 7/06/2021 10 Horas 44 10 4.4000
7 8/06/2021 10 Horas 42 10 4.2000
8 9/06/2021 10 Horas 43 10 4.3000
9 10/06/2021 10 Horas 46 10 4.6000
10 11/06/2021 10 Horas 43 10 4.3000
11 12/06/2021 10 Horas 45 10 4.5000
12 14/06/2021 10 Horas 42 10 4.2000
13 15/06/2021 10 Horas 43 10 4.3000
14 16/06/2021 10 Horas 47 10 4.7000
15 17/06/2021 10 Horas 43 10 4.3000
16 18/06/2021 10 Horas 44 10 4.4000
17 19/06/2021 10 Horas 42 10 4.2000
18 21/06/2021 10 Horas 43 10 4.3000
19 22/06/2021 10 Horas 41 10 4.1000
20 | 23/06/2021 10 Horas 44 10 4.4000
21 25/06/2021 10 Horas 46 10 4.6000
22 26/06/2021 10 Horas 43 10 4.3000
23 28/06/20]21 10 Horas 41 10 4.1000
24 30/06/2021 10 Horas 47 10 4.7000
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Control de Producciodn

4 docenas

Fuente: Elaboracion propia

Se registra el control de produccién de docenas de pantuflas y las horas disponibles

de fabricacion por dia dentro de 1 mes con 24 jornadas laborables, resultando un

promedio de 4 docenas por hora.

Tabla 5. Ficha de registro de eficacia de la produccion

FICHA DE REGISTRO DE EFICACIA DE LA PRODUCCION DE CALZADOS MVS — PRE-TEST, JUNIO 2021
PROYECTO
RESPONSABLE DEL PROYECTO NELSON LOZANO - RONALD ALVARADO
EMPRESA MVS
PROCESO
AREA N° TRABAJADORES
FECHA INICIO 01/06/2021 FECHA FINAL 30/ gf/ 20
JORNADA
LABORAL TOTAL DE PARES DE DEMANDA DE eFicacia | PORCEN
N° FECHA (10horas) | PANTUFLAS PRODUCIDAS PANTUFLASPOR | o) TAJE
(PT) (Docenas) JORNADA (D) (Docenas) EFICACIA
1| 1/06/2021 10 Horas 44 60 0.7333 73%
2 | 2/06/2021 10 Horas 42 60 0.7000 70%
3 | 3/06/2021 | 10 Horas 43 60 0.7167 72%
4 | 4/06/2021 10 Horas 41 60 0.6833 68%
5 | 5/06/2021 | 10 Horas 43 60 0.7167 72%
6 | 7/06/2021 10 Horas 44 60 0.7333 73%
7 | 8/06/2021 10 Horas 42 60 0.7000 70%
8 | 9/06/2021 10 Horas 43 60 0.7167 72%
9 | 10/06/2021 10 Horas 46 60 0.7667 77%
10 | 11/06/2021 10 Horas 43 60 0.7167 72%
11| 12/06/2021 10 Horas 45 60 0.7500 75%
12 | 14/06/2021 10 Horas 42 60 0.7000 70%
13 | 15/06/2021 10 Horas 43 60 0.7167 72%
14 | 16/06/2021 10 Horas 47 60 0.7833 78%
15| 17/06/2021 10 Horas 43 60 0.7167 72%
16 | 18/06/2021 10 Horas 44 60 0.7333 73%
17 | 19/06/2021 10 Horas 42 60 0.7000 70%
18 | 21/06/2021 10 Horas 43 60 0.7167 72%
19 | 22/06/2021 10 Horas 41 60 0.6833 68%
20| 23/06/2021 10 Horas 44 60 0.7333 73%
21| 25/06/2021 10 Horas 46 60 0.7667 77%
22 | 26/06/2021 10 Horas 43 60 0.7167 72%
23| 28/06/2021 10 Horas 41 60 0.6833 68%
24 | 30/06/2021 10 Horas 47 60 0.7833 78%
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EFICACIA 0.7236 72%

Fuente: Elaboracion propia

Se tiene un registro del total de docenas de pantuflas producidas y la cantidad de
docenas de pantuflas requeridas por jornada dentro de 1 mes con 24 jornadas
laborables, resultando un promedio de la eficacia del 72%, resultado no aceptable
puesto que no supera el 85% que es en donde la eficacia es favorable.

Tabla 6 Ficha de Registro de Eficiencia de la Produccion

FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA DE LA PRODUCCION DE CALZADOS MVS — PRE-TEST, JUNIO 2021
PROYECTO
RESPONSABLE DEL PROYECTO NELSON LOZANO - RONALD ALVARADO
EMPRESA MVS
PROCESO
AREA N° TRABAJADORES
FECHA INICIO 01/06/2021 FECHA FINAL 30/06/2021
o omas nomanenen | RS HONETE
v| i | onora | e | probuccionoe (ENEA | rorcETa
(seg) PNTUFLAS (HHd)
(Seg)
1| 1/06/2021 | 10 Horas 6540 5765 0.88 88%
2 | 2/06/2021 | 10 Horas 6438 5765 0.90 90%
3 | 3/06/2021 | 10 Horas 6630 5765 0.87 87%
4 | 4/06/2021 | 10 Horas 7209 5765 0.80 80%
5 | 5/06/2021 | 10 Horas 6635 5765 0.87 87%
6 | 7/06/2021 | 10 Horas 7012 5765 0.82 82%
7 | 8/06/2021 | 10 Horas 6818 5765 0.85 85%
8 | 9/06/2021 | 10 Horas 7230 5765 0.80 80%
9 |10/06/2021| 10 Horas 6533 5765 0.88 88%
10|11/06/2021| 10 Horas 6602 5765 0.87 87%
11|12/06/2021| 10 Horas 6502 5765 0.89 89%
12|14/06/2021| 10 Horas 6398 5765 0.90 90%
13|15/06/2021| 10 Horas 7104 5765 0.81 81%
14|16/06/2021| 10 Horas 6499 5765 0.89 89%
15|17/06/2021| 10 Horas 6599 5765 0.87 87%
16 |18/06/2021| 10 Horas 6689 5765 0.86 86%
17|19/06/2021| 10 Horas 7165 5765 0.80 80%
18|21/06/2021| 10 Horas 7274 5765 0.79 79%
19|22/06/2021| 10 Horas 6543 5765 0.88 88%
20|23/06/2021| 10 Horas 6497 5765 0.89 89%
21|25/06/2021| 10 Horas 7147 5765 0.81 81%
22|26/06/2021| 10 Horas 6895 5765 0.84 84%
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FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA DE LA PRODUCCION DE CALZADOS MVS — PRE-TEST, JUNIO 2021

PROYECTO
RESPONSABLE DEL PROYECTO NELSON LOZANO - RONALD ALVARADO
EMPRESA MVS
PROCESO
AREA N° TRABAJADORES
FECHA INICIO 01/06/2021 FECHA FINAL 30/06/2021
JORNADA HORAS HOMBRE

HORAS HOMBRE REAL
v | recHa LABORAL | b pRODUCCION DE Pﬁg;ﬂ':'gg?& EFICIENCIA | PORCENTAJE
(10horas) | pANTUFLAS (HHr) (HHr/HHd) | EFICIENCIA

PNTUFLAS (HHd)
(Seg) (Seg)
23(28/06/2021| 10 Horas 7266 5765 0.79 79%
24130/06/2021| 10 Horas 6756 5765 0.85 85%
EFICIENCIA 0.85 85%

Fuente: Elaboracion propia

Se anota cuantas docenas de pantuflas no tienen defectos, asi como cuantas
docenas de pantuflas hay en total. Con 24 dias laborables en un mes, se obtiene
una eficiencia media del 85%, lo cual es un resultado satisfactorio porque mantiene

el 85% favorable pero aun tiene margen de crecimiento.

Datos de la productividad antes:

Tabla 7 Medicién de la productividad de la produccion de pantuflas

Empresa: MVS Fecha:
Ubicacion: Lima (01-06-2021) -(30-06-
Area: Confecciones 2021)
Medicion de cantidad de Eficiencia Eficacia Productividad
pantuflas por jornada (EFIXEFC)
Jornadas EFI EFC PDV

1 0.88 0.7333 0.6464

2 0.90 0.7000 0.6268

3 0.87 0.7167 0.6232

4 0.80 0.6833 0.5465

5 0.87 0.7167 0.6227

6 0.82 0.7333 0.6029
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Empresa: MVS Fecha:

Ubicacion: Lima (01-06-2021) -(30-06-

Area: Confecciones 2021)

Medicion de cantidad de Eficiencia Eficacia Productividad
pantuflas por jornada (EFIXEFC)
Jornadas EFI EFC PDV
7 0.85 0.7000 0.5919
8 0.80 0.7167 0.5714
9 0.88 0.7667 0.6765
10 0.87 0.7167 0.6258
11 0.89 0.7500 0.6650
12 0.90 0.7000 0.6307
13 0.81 0.7167 0.5816
14 0.89 0.7833 0.6949
15 0.87 0.7167 0.6261
16 0.86 0.7333 0.6320
17 0.80 0.7000 0.5632
18 0.79 0.7167 0.5680
19 0.88 0.6833 0.6021
20 0.89 0.7333 0.6507
21 0.81 0.7667 0.6184
22 0.84 0.7167 0.5992
23 0.79 0.6833 0.5422
24 0.85 0.7833 0.6684
PRODUCTIVIDAD 0.6157 61%

Fuente: Elaboracion propia

La produccién no funciona bien en términos de productividad, que es igual a la
relacion entre el numero de pares de pantuflas perfectas producidos y el nUmero
de pares de pantuflas demandados. La productividad antes de aplicar la mejora
muestra un valor del 61% segun la eficiencia y la eficacia de cada produccion.

(demanda).
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Resultados: Comportamiento de la productividad y sus dimensiones.

Tabla 8: Cuadro comparativo

EFICIENCIA 85%
EFICACIA 2%
PRODUCTIVIDAD 61%

Fuente: Elaboracién propia

Productividad de la Fabricacion de Pantuflas

90%
80%
70%
60%
50%
40% 85%
30%
20%
10%
0%

EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

Figura 8 Pre-test de las dimensiones de la productividad

La productividad del proceso de fabricacion es actualmente baja (del 65%),
pero una vez puesta en practica la mejora, los resultados pueden mejorar,
aumentando la productividad del proceso. Aunque el valor de eficacia esta por
debajo del nivel aceptable (70%), la eficacia media (93%) es aceptable si se
compara con el limite considerado (85%). En cuanto a la fabricacion de pantuflas

de la microempresa MVS, San Martin de Porres en 2021.

Desarrollo de la Propuesta de Mejora
Dada la situacién actual, convocamos una reunién con todo el departamento de
confeccion de MVS para informarles de las causas de los retrasos y las demoras

en la produccion de pantuflas. Esto nos permitié avanzar y tomar medidas con los
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responsables del area, a la vez que credbamos un plan de mejora para el

departamento de confeccidn de pantuflas de MVS.

Alternativas de Solucion
Tabla 9

Plantilla de las alternativas de solucion

CAUSAS Alternativas de Solucion

Ambiente laboral tenso durante las actividades de

confeccidn *  Redistribucién de la planta
* Orden adecuado para las MP

Acumulacion y desorden de los materiales (cartdn fardo,

rollos de tela terciopelo)

Huminacion inadecuada

Distribucion inadecuada del area de fabricacidn

Procedimiento inadecuado de los operarios en el drea de

corte *  Nuevo DAPy DOP

*  Capacitacion del personal para el uso
adecuado de recursos en el area de

Procesos mal ejecutados; emplantillado y costura corte

*  Capacitar a los operarios para el buen
uso de las maquinas (area de costura y

Uso inadecuado de maguinas de costura emplantillado)

*  Supervisar el area de produccion

Bajo rendimiento del personal en el drea de acabado

Definir operaciones en el drea de emplantillado

Insuficiente capacitacion de operarios

Control de tiempos del proceso de confeccidn (prod. /hora)

planificacion de pedidos de materiales s  Estudio de tiempos
* Ficha de orden de produccidn
*  Evaluacidn de nuevos proveedores

materia prima defectuosa (terciopelo, nova)

Descalibracion de magquinas (maquina troqueladora)

Magquinas en el area de costura (magquina de coser)

*+  Creacion de un plan de mantenimiento
preventivo de las maguinas
s Adguirir maguinas nuevas

Escasez de operarios de mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia
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Implementacion de la propuesta

Tabla 10

Diagrama de Gantt

TIEMPO - DIAS LABORABLES
COST
ACTIVIDAD(ES) RESPONSABLE(S) 1(1|1j1|1|1|1|1
(0]
0|1(2(3|4|5|6|7
1. Visita a la microempresa 5
MVS, para la presentacion Lozano Vasquez Nelson
de plan de mejora.
2. Redistribucién de la| 230 Alvarado Portocarrero
planta. Ronald
) 3
3. Charla para capacitar al
Lozano Vasquez Nelson
personal en el area de corte.
4. Capacitacion a los 5
trabajadores para el buen Lozano Vasquez Nelson
uso de las maquinas.
5. supervision constante de 30 Alvarado Portocarrero
los trabajadores. Ronald
6. Creacion de una ficha de 5 Alvarado Portocarrero
orden produccién Ronald
7. Nueva recopilacion de 0
datos segun las
Lozano Vasquez Nelson
herramientas usadas con los
indicadores del estudio.
8. Evaluacion de nuevos 0 Alvarado Portocarrero
proveedores Ronald
9. Creacién de un plan de 4
mantenimiento preventivo Lozano Vasquez Nelson
de las maquinas
10. Adquisicion de nuevas 0
Lozano Vasquez Nelson
maquinas

Fuente: Elaboracion propia

En el diagrama de Gantt se muestran las actividades a realizar con sus respectivos
responsables, todos miembros del presente estudio, quienes se encargaran de
llevar a cabo las actividades propuestas en el plazo establecido, cada dia laboral

corresponde a una jornada completa de 10 horas cada una.
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Redistribucién de Planta

Durante las visitas constantes a la empresa se visualizé espacios desordenados

tanto los materiales como las maquinarias, esto también demuestra que dentro del

area de producciébn se vive un ambiente laboral tenso. Se realizara una

redistribucién para mejorar el orden de sus maquinas.

Figura 9 Antes de la redistribucion

L

=
™\ Almacen de

MP y producto

terminado

Areade
costura

B ) [TTTTT -
|\JJ |'kfh ) ]

Area de acabado

Area de
emplantillado

drea de
troquelado

Fuente: Elaboracion propia

Area de encintado

Se visualiza una mala distribucion dentro de la planta, el cual no es el adecuado y

genera retrasos en la produccion. También, se observa que no hay una correcta

orden para colocar las MP.
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Figura 10

Después de la redistribucion de la planta
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: : y ||
TROGUEL ADO
ACABADD
.................. *
CORTADDO

Fuente: elaboracion propia

Con la nueva distribucion de la planta se espera mantener un orden, también se

visualiza las maquinas ahora si estan con la correcta distribucion.
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Nuevo DAPy DOP

Figura 10 Diagrama DOP en el area de fabricacion

Recepcion de mercaderia

Cartado

Costura

Troguelado

Encintado

Emplantillado

Acabado

Embolsado

Fuente: elaboracion propia

Se obtuvo un nuevo diagrama de flujo de operaciones y se eliminaron todas
las tareas inutiles o que hacian perder tiempo en procesos improductivos y de
desgaste.
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Nuevo Diagrama DAP en el area de fabricacion:

Tabla 11: Nuevo diagrama DAP en el area de fabricacion

APLICACION DE INDICADORES ESTUDIO
ACTIVIDAD GRAFICO CANTIDAD DURACION TOTAL (seg)
OPERACION . 22 4886
TRANSPORTE - 10 280
ESPERA . 1 12
INSPECCION - 2 15
ALMACENAM v 0 0
ACTIVIDADES PRODUCTIVAS 22
ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS (Ai) 13
ACTIVIDADES DEL AREA DE PRODUCCION (TA) 35
TIEMPO PRODUCTIVO (Tp) 4886
TIEMPO IMPRODUCTIVO 307
TIEMPO TOTAL (T) 5193
PORCENTAIJE DE ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS
37%
(Ai/TAX100%)
PORCENTAIJE DE actividades PRODUCTIVO
63%
(Tp/Tx100%)
Capacidad de planta
62 doc
(3600/tiempo ciclo) x horas laborales x 10 doc

Fuente: elaboracion propia

Capacitaciéon del personal para el uso adecuado de recursos en el area de
corte

La inexperiencia de algunos trabajadores toma como consecuencia mucha pérdida
de recursos (mermas de tela y nova) al momento de realizar el corte, ante todo esto,
se realizara una reunion con el personal del area para capacitar y ensefar el uso

adecuado de los materiales.
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Capacitar los operarios para el buen uso de las maquinas (area de costuray
emplantillado)

Debido al uso inadecuado de las maquinas existen paradas inesperadas en el
momento de la produccion; por ello, se contratara a una persona encargada de
brindar la correcta capacitacién a los operarios, para obtener el uso correcto de
maquinas de costura y emplantilladora (pasadora).

Supervisar en el area de produccion

Por el momento la empresa no ha tenido un supervisor de produccion, lo cual
genera que la empresa no puede obtener un buen control sobre su produccion;
nosotros brindaremos una supervision constante, tenemos una planificacion para

mejorar los procesos de produccion.

Estudio de tiempos

Se llevara a cabo una medicion de trabajo en cada area, para asi lograr identificar
el tiempo que produce para trabajador.

Tabla 12:

Plantilla de control de Tiempos - Produccion

Control de Tiempos - Produccién

Area:

Hora de inicio:

MVS Hora fin:

Fecha:

Encargado

cantidad(doc)

firma del responsable

detalles:

Fuente: elaboracién propia
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Ficha de orden de produccién

Actualmente la empresa no lleva un registro de requerimiento de MP; por ello, se
realizara la creacion de la ficha de orden, el cual detallara requerimientos que
necesite el area de produccion.

Tabla 13:

Ficha de orden

Ficha de 6rden

Orden de trabajo N2: Destino(area)
Personal responsable: Fecha inicio
Operarios: Fecha final
Tarea a realizar:
Materiales
Nombre del Material cantidad descripcién
jefe de planta Responsable del sector

Fuente: elaboracion propia

Evaluacion de nuevos proveedores

En primera instancia, se encontr6 material en este caso: terciopelo(rollo) vy
nova(rollo) que vienen en algunas ocasiones falladas; por ello, se toma como
opcion evaluar nuevos proveedores que brinden calidad y confianza para la compra

de materia prima.
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Creacion de un plan de mantenimiento preventivo de las maquinas
Reconocimiento de las maquinas:

Se realizard el recorrido por el &rea de produccion, identificando la cantidad de
magquinas y su funcion en especifico. Se tomara los datos de cada una de ellas para

poder realizar la ficha técnica.

Ficha técnica de cada maquina:

En la ficha historica de cada maquina se registrara detalladamente lo siguiente:
= Nombre de la maquina
= Marca

= Cadigo

Codificar las maquinas:
Se asignd un codigo a cada una de las maquinas con la finalidad de facilitar la

identificar de cada maquina en caso de alguna falla 0 mantenimiento.

Tabla 14: Codificacién de las maquinas

cODIGO MAQUINA marca
RC-001 Recta Zoje

RC-002 Recta Sunstar

RC-003 Recta Cobalt

RL-001 REMALLADORA Juki

ET-001 Encintadora Zoje

PD-001 Pasadora Sunstar

PD-002 Pasadora Sunstar

TQ-001 Troqueladora Atom

Fuente: elaboracion propia

Capacitacién al personal sobre el cuidado de las maquinas:

El personal debera recibir charlas informando el cuidado de la maquina en la que

labora, como usarla y darle la limpieza que requiere la maquina por dentro y fuera.

Como, por ejemplo:
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limpieza adecuada

Verificacion del estado de la aguja.

Identificacion de ruidos que no son propios de la maquinas

Lubricacién de la maquina

Antes de utilizar cada méquina verificar que este todo 6ptimo.

Elaboracion del plan de mantenimiento:

En el presente plan de mantenimiento preventivo se detallara cada registro para el

mantenimiento a cada una de las méaquinas en una fecha determinada, Por

consiguiente, se muestra el plan de mantenimiento para saber qué dia toca el

mantenimiento de cada maquina.

Tabla 15: Plan de mantenimiento preventivo

Plan de Mantenimiento Preventivo

; Area Costura-Troquelado-Encintado
Investigador
g. Ronald Alvarado - Nelson Lozano
es: Proceso Produccion
Empresa MVS Periodo 2021
semana
cODIG ; OBSERVACI
ITEM o MAQUINA || ine | Marte | Miercol |Jueve | Vierne | Sabad ON
S S es S S o]
1 RC-001 | Recta p
2 RC-002 | Recta p
3 RC-003 | Recta p
REMALLADO
L-001
4 RL-001 | oo p
5 ET-001 | Encintadora p
6 PD-001 | Pasadora p

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 16

Evaluacion del Pos test después de la implementacion

FICHA DE REGISTRO DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION DE CALZADOS MVS — POST-TEST, JUNIO 2021

PROYECTO

RESPONSABLE DEL PROYECTO

NELSON LOZANO - RONALD ALVARADO

Fuente: Elaboracion propia

EMPRESA MVS
PROCESO
AREA N° TRABAJADORES
FECHA INICIO 01/09/2021 FECHA FINAL 30/09/2021
JORNADA CAPACIDAD CAPACIDAD UTILIZACION

N° FECHA UAEoRAN o UTILIZADA PE DISPONIBLE’DE DE LA PORCENTAIJE

horas) FABRICACION FABRICACION CAPACIDAD (uc)

(CU) (Docenas) (CD) (Docenas) (cu/cD)

1 1/09/2021 10 h 50 62 0.8065 81%
2 2/09/2021 10 h 54 62 0.8710 87%
3 3/09/2021 10 h 52 62 0.8387 84%
4 4/09/2021 10 h 53 62 0.8548 85%
5 6/09/2021 10 h 49 62 0.7903 79%
6 7/09/2021 10 h 50 62 0.8065 81%
7 9/09/2021 10 h 49 62 0.7903 79%
8 10/09/2021 10 h 51 62 0.8226 82%
9 11/09/2021 10 h 52 62 0.8387 84%
10 | 13/09/2021 10 h 51 62 0.8226 82%
11 | 14/09/2021 10 h 52 62 0.8387 84%
12 | 15/09/2021 10 h 51 62 0.8226 82%
13 | 16/09/2021 10 h 54 62 0.8710 87%
14 | 18/09/2021 10 h 52 62 0.8387 84%
15 | 19/09/2021 10 h 53 62 0.8548 85%
16 | 20/09/2021 10 h 48 62 0.7742 77%
17 | 21/09/2021 10 h 51 62 0.8226 82%
18 | 23/09/2021 10 h 52 62 0.8387 84%
19 | 25/09/2021 10 h 50 62 0.8065 81%
20 | 26/09/2021 10 h 52 62 0.8387 84%
21 | 27/09/2021 10 h 48 62 0.7742 77%
22 | 28/09/2021 10 h 50 62 0.8065 81%
23 | 29/09/2021 10 h 52 62 0.8387 84%
24 | 30/09/2021 10 h 51 62 0.8226 82%
Planificacion de la produccion 0.8246 82%
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FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE LA PRODUCCION DE CALZADOS MVS — POST-TEST, JUNIO

2021
PROYECTO
RESPONSABLE DEL PROYECTO NELSON LOZANO - RONALD ALVARADO
EMPRESA MVS
PROCESO
AREA N° TRABAJADORES
FECHA INICIO 01/09/2021 FECHA FINAL 30/09/2021
JORNADA | PRODUCCION CAPACIDAD
LABORAL REAL DE HORAS AL DE PORCENTAIJE
N° FECHA DIA (HD) .
(10horas) PANTUFLAS PRODUCCIO (CP)
(Docenas)
(PR) (Docenas) N (CP)
1 1/09/2021 10 h 50 10 5
2 2/09/2021 10 h 54 10 5.4
3 3/09/2021 10 h 52 10 5.2
4 4/09/2021 10 h 53 10 5.3
5 6/09/2021 10 h 49 10 4.9
6 7/09/2021 10 h 50 10 5
7 9/09/2021 10 h 49 10 4.9
8 10/09/2021 10 h 51 10 5.1
9 11/09/2021 10 h 52 10 5.2
10 13/09/2021 10 h 51 10 5.1
11 14/09/2021 10 h 52 10 5.2
12 15/09/2021 10 h 51 10 5.1
13 16/09/2021 10 h 54 10 5.4
14 18/09/2021 10 h 52 10 5.2
15 19/09/2021 10 h 53 10 5.3
16 20/09/2021 10 h 48 10 4.8
17 21/09/2021 10 h 51 10 5.1
18 23/09/2021 10 h 52 10 5.2
19 25/09/2021 10 h 50 10 5
20 26/09/2021 10 h 52 10 5.2
21 27/09/2021 10 h 48 10 4.8
22 28/09/2021 10 h 50 10 5
23 29/09/2021 10 h 52 10 5.2
24 30/09/2021 10 h 51 10 5.1
Control de Produccidon 5 docenas

Fuente: Elaboracion propia
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FICHA DE REGISTRO DE EFICACIA DE LA PRODUCCION DE CALZADOS MVS — POST-TEST, JUNIO 2021

PROYECTO
RESPONSABLE DEL PROYECTO NELSON LOZANO - RONALD ALVARADO
EMPRESA MVS
PROCESO
AREA N° TRABAJADORES
FECHA INICIO 01/09/2021 FECHA FINAL 30/09/2021
TOTAL DE PARES
v| recun | Lasorar | CEPANTUFLAS | puiripiapon | EFICACA | PORCENTA
(10 horas) (PT) (Docenas) JORNADA (D) (Docenas)

1 | 1/09/2021 10h 50 63 0.7937 79%
2 | 2/09/2021 10h 54 63 0.8571 86%
3 | 3/09/2021 10h 52 63 0.8254 83%
4 | 4/09/2021 10 h 53 63 0.8413 84%
5 | 6/09/2021 10h 49 63 0.7778 78%
6 | 7/09/2021 10h 50 63 0.7937 79%
7 | 9/09/2021 10h 49 63 0.7778 78%
8 [10/09/2021 10 h 51 63 0.8095 81%
9 [11/09/2021 10 h 52 63 0.8254 83%
10 |13/09/2021 10h 51 63 0.8095 81%
11 | 14/09/2021 10h 52 63 0.8254 83%
12 |15/09/2021 10h 51 63 0.8095 81%
13 |16/09/2021 10 h 54 63 0.8571 86%
14 |18/09/2021 10h 52 63 0.8254 83%
15 | 19/09/2021 10h 53 63 0.8413 84%
16 |20/09/2021 10 h 48 63 0.7619 76%
17 |21/09/2021 10h 51 63 0.8095 81%
18 | 23/09/2021 10h 52 63 0.8254 83%
19 | 25/09/2021 10h 50 63 0.7937 79%
20 |26/09/2021 10 h 52 63 0.8254 83%
21 [27/09/2021 10h 48 63 0.7619 76%
22 [28/09/2021 10h 50 63 0.7937 79%
23 [29/09/2021 10h 52 63 0.8254 83%
24 [30/09/2021 10 h 51 63 0.8095 81%

EFICACIA 0.8115 81%

Fuente: Elaboracion propia
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FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA DE LA PRODUCCION DE CALZADOS MVS — POST-TEST, JUNIO 2021

PROYECTO

RESPONSABLE DEL PROYECTO

NELSON LOZANO - RONALD ALVARADO

Fuente: Elaboracion propia

Financiamiento

EMPRESA MVS
PROCESO
AREA N° TRABAJADORES
FECHA INICIO 01/09/2021 FECHA FINAL 30/09/2021
HORAS HOMBRE HORAS HOMBRE
JORNADA REAL DE DISPONIBLE DE
N° FECHA LABORAL | PRODUCCION DE PRODUCCION DE EFICIENCIA | PORCENTAIE
(10 horas) | PANTUFLAS (hhr) PANTUFLAS (hhd) (hhr/hhd) EFICIENCIA
(Segundos) (Segundos)
1 1/09/2021 10h 5765 6430 0.897 90%
2 2/09/2021 10h 5765 6500 0.887 89%
3 3/09/2021 10h 5765 6108 0.944 94%
4 4/09/2021 10h 5765 6385 0.903 90%
5 6/09/2021 10h 5765 6185 0.932 93%
6 7/09/2021 10h 5765 6520 0.884 88%
7 9/09/2021 10h 5765 6310 0.914 91%
8 | 10/09/2021 10h 5765 6230 0.925 93%
9 | 11/09/2021 10h 5765 6402 0.900 90%
10 | 13/09/2021 10h 5765 6615 0.872 87%
11 | 14/09/2021 10h 5765 6502 0.887 89%
12 | 15/09/2021 10h 5765 6305 0.914 91%
13 | 16/09/2021 10h 5765 6410 0.899 90%
14 | 18/09/2021 10h 5765 6380 0.904 90%
15 | 19/09/2021 10h 5765 6281 0.918 92%
16 | 20/09/2021 10h 5765 6412 0.899 90%
17 | 21/09/2021 10 h 5765 6452 0.894 89%
18 | 23/09/2021 10 h 5765 6463 0.892 89%
19 | 25/09/2021 10 h 5765 6427 0.897 90%
20 | 26/09/2021 10 h 5765 6215 0.928 93%
211 27/09/2021 10 h 5765 6310 0.914 91%
22| 28/09/2021 10 h 5765 6497 0.887 89%
231 29/09/2021 10 h 5765 6342 0.909 91%
24 1 30/09/2021 10 h 5765 6418 0.898 90%
EFICIENCIA 0.9040 90%
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Para el desarrollo del presente proyecto de investigacion el financiamiento es propio
de los investigadores, por lo que la inversion de S/ 5,157.90 sera asumido al 100%
por los mismos investigadores del proyecto que cubre con todos los gastos
necesarios dados por los materiales mostrados en la tabla anterior, y con otro tipo

de gastos adicionales.

Tabla 18

Financiamiento

Monto Porcentaje
Entidad Financiera

Alvarado Portocarrero Ronald | 2578.95 50%

Lozano Vasquez Nelson 2578.95 50%

Cronograma de Proyecto de Investigacion

Por consiguiente se realizara el cronograma de ejecucion en la cual se muestra la
duracion en el tiempo de cada actividad que abarca realizar el proyecto, el
cronograma bésicamente responde a una pregunta ¢ Cuando se desarrollaran las
actividades para la elaboracion del proyecto?, para asi dar un orden cronoldgico,
este cronograma se representa en dos partes: la primera, muestra de manera
horizontal la escala en tiempo, esto correspondientemente para la ejecucion del
proyecto ( meses), en el proyecto la escala estara en meses correspondientemente
de abril hasta diciembre, en el segundo, es donde se situaran las actividades que
se desarrollen en el proyecto, en esta parte se detalla de inicio a fin las actividades

gue se deben de ejecutar para la elaboracion del proyecto.

44



Tabla 19

Cronograma de proyecto de investigacion

Actividades

Afio 2020

ABRIL

WATC

JUNID

oo

SETIEMERE

COCTUBRE

MNOVIEMBRE

DICIEMBRE

Elaboracion del proyecto

Blsqueda de antecedentes

Formulacion de variablaes

Formulacion de la realidad problematica

Formulacion del problema, hipotasis, justificacion v

objetivos

Elaboracion del marco tedrico

Elzboracion de la matriz de operacionalizacion

Elaboracidn del disefio metodoldgico

Revision y validacion del instrumento

Redaccidn del informes

Sustentacidn del proyacto de invastigacion

Desarrollo del proyecte de investigacion

Aplicacion d recoleccion de los datos, procesos vy

analisis de los resultados obtenidos

Freparacion de la discusion de los resultados

Conclusiones

Recomendaciones

Redaccidn del informe final

Ultimas  correcciones  y  levantamientc  de

observaciones

Sustentacidn final de tesis

Fuente: Elaboracion propia
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Flujo de Caja

Durante el analisis economico de este estudio se identificaron los costos de las
inversiones y los beneficios obtenidos como resultado de su implementacion. Se
calcul6é que en conjunto se invertirian S/1830.70 soles, suma que se destinaria a la

implementacion de la gestion productiva en el area de desarrollo de la represa.

Costo de implementacion

Materiales S/. 909.70
Implementacion de estudio  S/. 921.00
TOTAL S/. 1,830.70

Fuente: Elaboracion propia 2021

Finalmente, realizaremos el calculo del VAN y del TIR, para ellos se calculara el

flujo de caja del trabajo de investigacién, en un periodo de 12 meses

46



Tabla 20 Flujo de Caja

Fuente: Elaboracion Propia

PERIODO MO M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 M9 M10 M11 M12
INGRESOS

Ahorro en mejora de procesos 970.29 970.29 970.29 970.29 970.29 970.29 970.29 970.29 970.29 970.29 970.29 970.29
TOTAL INGRESO 970.29 970.29 970.29 970.29 970.29 970.29 370.29 970.29 970.29 970.29 970.29 970.29
INVERSION -5/.1,830.70

Mantenimiento de Mejora 5/. - 5/.- 5/.- 5/. - 5/. - /.- /.- /.- S/.- 5/.- 5/.- 5/.- 5/.-
TOTAL DE EGRESO -5/.1,830.70

FLUJO EFECTIVO -5/.1,830.70 970.29 970.29 970.29 970.29 970.29 970.29 370.29 970.29 970.29 970.29 970.29 970.29
FLUJO EFECTIVO NETO -5/.1,830.70 -860.41 109.88 1080.17 | 2050.46 | 3020.75 | 3991.04 | 4961.33 | 5931.62 | 690191 | 7872.2 | 884249 | 9812.78
VAN S/.5,614.08

TIR 51%

COK 26%

El analisis se realiza para ver si la idea puede ejecutarse. Se obtiene un VAN positivo >0 de s/ 5.614,08 y una TIR del 51%,

superior a la tasa de descuento (26%), lo que demuestra la viabilidad del proyecto. También es evidente que la inversion de capital

se recuperaria en el cuarto mes del afio.

3.6. Método de Analisis de Datos

Desarrollaremos conjuntos métodos de procesos y el analisis de nuestros datos a través del programa SPSS para su tratamiento

estadistico de nuestro instrumento para la mayor precision y confiabilidad de medir nuestros resultados de nuestras variables en

estudio, también nos permitira llegar a los resultados de la hipétesis y cumplir con los objetivos mediante el método deductivo,

analitico, de observacién y estadistico.
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3.7. Aspectos éticos

Para la gestion de la produccion para incrementar la productividad de la fabricacion de pantuflas en la Empresa MVS, Lima 2021,
fue adquirida con el consentimiento de la Gerencia y Sede del area, manteniendo la privacidad y anonimato del personal
administrativo involucrado en el proceso, apegandose a las normas de la institucion y tomando en cuenta los requerimientos de
la Universidad César Vallejo para la elaboracién del trabajo de investigacion. Debido a la disponibilidad de esta informacion, las
mejoras sugeridas al proceso pudieron ser estudiadas, analizadas y puestas en practica.
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IV. RESULTADOS

Analisis descriptivo
En el siguiente andlisis se visualizara las siguientes figuras, demostrando los

incrementos que se han realizado.

Figura 11 Eficiencia antes y después

EFICIENCIA
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«=@== PRE TEST EFICIENCIA  ==@==POST TEST EFICIENCIA

Fuente elaboracién propia

En la eficiencia se puede visualizar el incremento que se dio a partir del uso de la

presente investigacion.

49



Figura 12 Eficacia antes y después

EFICACIA
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Fuente elaboracion propia

La implantacion de la gestion de la producciéon también ha redundado en una

mayor eficacia.

Figura 13 Productividad antes y después

Productividad
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Fuente elaboracion propia

Se puede visualizar los resultados obtenidos durante los 24 dias de evaluacion,
evidenciando un incremento.
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Andlisis inferencial
Analisis de la hipdétesis general
H.G. La aplicacion de la Gestion de produccion incrementa la productividad de

fabricacion de pantuflas en la empresa MVS, Lima 2021

La hipdtesis general puede confirmarse o refutarse en funcion de si los datos de
productividad obtenidos antes y después muestran un comportamiento no
paramétrico o paramétrico. Dado que la muestra tiene menos de 30 dias, se
realizara un analisis de normalidad mediante el estadistico de Shapiro-Wilk.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, la distribuciéon no es normal (No paramétrico)

Si pvalor > 0.05, la distribucién es normal (Paramétrico)

Tabla 21
Prueba de normalidad de productividad de Shapiro Wilk

Kalmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico g Sig. Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD--PRE ,110 24 200 978 24 849

PRODUCTIVIDAD--POST ,126 24 2007 ,968 24 626

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

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Para comprobar la hipétesis general, utilizaremos la siguiente prueba t student
porque la significacion de la productividad antes con 0,200 y la productividad
después con 0,626 son ambas superiores a 0,05, como se muestra en la tabla, para

lo cual se dice lo siguiente.

Ho: La aplicacion de la Gestion de produccion no incrementa la productividad de

fabricacion de pantuflas en la empresa MVS, Lima 2021

Ha: La aplicacion de la Gestion de produccion incrementa la productividad de

fabricacion de pantuflas en la empresa MVS, Lima 2021
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Regla de decision:

Ho: uPa>uPd
Ha: uPa < puPd
Tabla 22
Comparacion de medias de la productividad antes y después con la prueba T
student
Desviacion Media de error
Media N estandar estandar
PRODUCTIVIDAD--PRE 61570 24 ,040554 ,008278
PRODUCTIVIDAD--POST 73360 24 ,026628 ,005435

Fuente: Spss 2021

Como se muestra en la tabla, la media de la productividad antes (0,6157) es inferior

a la media de la productividad después (0,7336), por lo que no se cumple Ho: pPa

= uPd,no se cumple, se rechaza la hipétesis nula de que la aplicacion de la gestidon

de la producciéon no aumenta la productividad y se acepta la hipotesis alternativa

basada en la investigacion de que la aplicacion de la gestion de la produccién

aumenta la productividad de fabricacién de pantuflas en la empresa MVS, Lima

2021.

Para verificar la validez del analisis, examinaremos el p-valor, o significacion, de los

resultados de la prueba de muestras pareadas aplicada tanto a la productividad del

pre-test como a la del post-test.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula
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Tabla 23

Estadisticos de prueba T student para la variable productividad

95% de intervalo de

Media de confianza de la
Desviacion  error diferencia
Media estandar estandar Inferior Superior
PRODUCTIVIDAD--PRE -, 117905 ,049726 ,010150 - -,096908 - 23 ,000
- PRODUCTIVIDAD— ,138902 11,616

POST

Fuente: Spss
En la tabla, se acepta la hipétesis alternativa y se rechaza la hipétesis nula porque

el valor de significacion de la tabla es 0,00, inferior a 0,05.

Analisis de la primera hipotesis especifica: Eficiencia
H.1 La aplicacion de la Gestibn de produccion incrementa la eficiencia de
fabricacion de pantuflas en la empresa MVS, Lima 2021.
Para contrastar la primera hipotesis especifica, es necesario averiguar si los datos
de la dimensién eficiencia obtenidos antes y después tienen un comportamiento no
paramétrico o paramétrico. En concreto, dado que la muestra es inferior a 30 dias,

utilizaremos el estadistico de Shapiro-Wilk para realizar el analisis de normalidad.
Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, la distribuciéon no es normal (No paramétrico)

Si pvalor > 0.05, la distribucién es normal (Paramétrico)
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Tabla 24

Prueba de normalidad de la eficiencia de Shapiro-Wilk

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.

EFICIENCIA- PRE 189 24,027 ,882 24 ,009
EFICIENCIA-POST 135 24 200° 971 24 700

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

a. Correccion de significacién de Lilliefors

Para contrastar la hipétesis general, utilizaremos la prueba T student, como se
muestra a continuacién. La tabla muestra la significacion de la eficiencia antes con
0,882 y la eficiencia después con 0,971, ambos valores superiores a 0,05, lo que
indica un comportamiento paramétrico.

Ho: La aplicacion de la Gestion de produccion no incrementa la eficiencia de
fabricacion de pantuflas en la empresa MVS, Lima 2021.

Ha: La aplicacion de la Gestion de produccién incrementa la eficiencia de

fabricacion de pantuflas en la empresa MVS, Lima 2021.

Regla de decision:
Ho: Hpa 2 Hpd
Ha: Hpa < Hpd

Tabla 25

Comparacion de medias de la eficiencia antes y después con la prueba T student

Desviacién
N Media estandar Minimo  Maximo
EFICIENCIA- PRE 24 ,85053 ,037293 793 ,901
EFICIENCIA-POST 24 ,90403 ,017026 ,872 ,944

Fuente: Spss 2021
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Se rechaza la hipotesis nula de que el uso de la gestién de la produccion no
aumenta la eficiencia, y se acepta la hipotesis de investigacion o alternativa de que
el uso de la gestion de la produccion aumenta la eficiencia de fabricacion, como se
muestra en la tabla, donde la eficiencia media antes (0,944) es inferior a la eficiencia
media después (0,901). En consecuencia, no se cumple Ho: yPa = yPdpwn cuanto

a la eficiencia de fabricacion de pantuflas en la empresa MVS, Lima 2021.

Evaluaremos la significacion de los resultados de utilizar la prueba t de Student para
las eficiencias pretest y postest con el fin de confirmar la validez del analisis.

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 26

Estadisticos de prueba T student para la variable eficiencia

95% de intervalo de
Desviacion  Media de error  confianza de la diferencia

Media estandar estandar Inferior Superior

CFICIENCIA- PRE - -0492 L0370 ,00755 -,0648 40336  -6518 23 ,000

EFICIENCIA-POST

Fuente: Spss 2021

Dado que el valor de significacion de la hipotesis alternativa es superior a 0,000 e
inferior a 0,05, se rechaza la hip6tesis nula y se admite la hipétesis alterna.

Andlisis de la segunda hipotesis especifica: Eficacia

H.2 La aplicacion de la Gestion de produccion incrementa la eficacia de fabricacion

de pantuflas en la empresa MVS, Lima 2021.
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Para contrastar la primera hipétesis especifica, es necesario determinar si los datos
obtenidos para la dimension eficiencia antes y después presentan un
comportamiento no paramétrico o paramétrico. En concreto, dado que la muestra
es inferior a 30 dias, realizaremos el andlisis de normalidad mediante el estadistico
de Shapiro-Wilk.
Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, la distribuciéon no es normal (No paramétrico)

Si pvalor > 0.05, la distribucion es normal (Paramétrico)
Tabla 27

Prueba de normalidad de la eficacia de Shapiro Wilk

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico Gl Sig.
EFICACIA--PRE 219 24 ,004 ,908 24 ,033
EFICACIA--POST , 160 24 , 112 ,950 24 ,276

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Como se aprecia en la tabla la significancia de la eficacia antes con un 0.000
(Comportamiento no paramétrico) y la eficacia después con 0.908
(Comportamiento paramétrico), por consiguiente, para contrastar la hipotesis

general se utilizara la prueba Wilcoxon, que se emplea a continuacion.

Ho: La aplicacién de la Gestion de produccion no incrementa la eficacia de

fabricaciéon de pantuflas en la empresa MVS, Lima 2021.

Ha: La aplicacion de la Gestién de produccién incrementa la eficacia de fabricacion

de pantuflas en la empresa MVS, Lima 2021.

Regla de decision:
Ho: uPa > uPd
Ha: pPa<pPd
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Tabla 28

Comparacion de medias de la eficacia antes y después con la prueba T student

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
EFICACIA—PRE 24 ,72361 ,029041 ,683 ,783
EFICACIA—POST 24 ,81151 ,026192 ,762 ,857

Fuente: Spss 2021

Dado que la media de la eficacia antes (0,7236) es inferior a la media de la eficacia
después (0,8115), no puede cumplirse, como se indica en la tabla. Ho: yPa = uPd,
en tal razon se rechaza la hipétesis nula de que la aplicacién Gestion de produccion
no incrementa la eficacia, y se acepta la hipétesis de investigacion o alterna, por la
cual queda demostrado que la aplicacion de la Gestién de produccién incrementa

la eficacia de fabricacion de pantuflas en la empresa MVS, Lima 2021.

Examinaremos el valor p, o la significacidn, de los resultados de la aplicacion de la
prueba de Wilcoxon a las eficacias pretest y postest para confirmar que el analisis
es exacto.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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DISCUSION

Luego de realizar la gestion de produccion, incrementa la productividad de
fabricacion de pantuflas en la empresa MVS, Lima 2021. La normalizacion de los
procedimientos y la reduccion de los tiempos de ejecucion de las actividades, que
eliminaron los tiempos muertos, permitieron alcanzar los objetivos establecidos,
como el aumento de la productividad. Ademas, los resultados de productividad
demuestran que la hipoétesis general de la investigacion fue apoyada con un nivel
de significacién de 0,000.
Bajo ese contexto, Alvarez Sanchez y Solérzano Katzy (2016), en su obra
“Mejoramiento de la productividad a base de un modelo de mejora continua en una
empresa de calzados”. Donde, muestra que la compafia de calzados Calzatura
Miranda SAC, poseia como problema un grado bajo de produccion, por esto, los
autores acordaron poner en funcionamiento una estrategia de optimizacién donde
su primordial objetivo es el crecimiento de productividad utilizando una totalmente
nueva metodologia. Los autores propusieron un nuevo proyecto para mejorar la
productividad del calzado, que se tradujo en un aumento de la productividad del
17,52%, es decir, un ahorro de 10,05 soles por par, con un precio final de 57,32
soles por par. En el sector de ejecucion de calzado, se identificaron una secuencia
de 20,54% de deficiencias mensuales de produccion para las que se utilizé la
herramienta FMEA como proyecto de optimizacion, obteniéndose un NPR medio
inicial de 140,43; coordinandose para tener varias formaciones elementales y el uso
adecuado de las tarjetas de produccion, resultando un nuevo indicador FMEA de
49,22 NPR medio final y un indice defectuoso final de 10,36%.

Se puede sefalar que, de acuerdo con los resultados obtenidos se acepta la
Hipotesis especifica N-01 del estudio y se rechaza la hipotesis nula que la gestion
de produccion incrementa la eficiencia de fabricaciéon de pantuflas en la empresa
MVS, Lima 2021. Ello concede, en su estudio desarrollada por Chang, Almendra
(2016), en “Propuesta de mejora del proceso productivo para incrementar la
productividad en una empresa dedicada a la fabricacién de sandalias de bafio” a
una empresa microempresa dedicada a calzados, en su area de produccion
presentd problemas gracias a las bajas ventas mensuales, por lo cual este creador

desea saber el caso del problema, por esto prepara una estrategia para el pro-ceso

58



de produccion y de esta forma poder aumentar las ventas y que sea rentable,
debido a que los que se benefician son los consumidores. Desde el caso del area
de produccién de la compaiiia, se aprecié que aquella no cubria con la proporcion
de peticiones. Las ocupaciones se incrementaron en un 29% y consecutivamente
la produccion en un 35%. Como resultado del analisis de tiempos, la eficiencia de
la linea de produccién, el plan maestro de produccion y el MRP, que también
consiguieron reducir el estancamiento en un 25% vy los tiempos de vacio en un 81%,
la eficiencia aument6 en un 21% y el coeficiente de desequilibrio de la linea se
redujo en un 67%. El andlisis de tiempo y el proyecto maestro aportado nos
beneficiara en minimizar los tiempos muertos y generar mas

Se puede sefalar que, de acuerdo con los resultados obtenidos se acepta la
Hipétesis especifica N-02 del estudio y se rechaza la hipétesis nula que la gestién
de produccion incrementa la eficacia de fabricacién de pantuflas en la empresa
MVS, Lima 2021. En enfoque similar, estudio realizado por Barona, Katherine
(2016), en “Mejora continua en el area productiva de la empresa de calzado KF
BARONA basado en un enfoque por procesos para incrementar la competitividad”,
de la Pontificia Universidad Catélica del Ecuador. Aquella organizacion se
fundamenta en la educacion empirico, por eso mismo las superficies de produccién
no llevan un 6ptimo desempefio, el creador desea apli-car un estudio en la zona de
produccién para su mejoria. En deduccion, el cortado y armado muestra ciertos
desechos, por lo que para la compafiia son pérdidas en la produccion. Sin embargo,
de los procesos productivos de la compafiia son los que muestran mas grande
proporcion de desperfectos, que son corta-dos y armados representando en 41%y
76% respectivamente, al mejorar estas zonas, los otros procesos se reduciran o
eliminaran los desechos de recursos. Ademas, concluye que no hay personal que
logre manejar la zona de almaceén, lo cual crea pérdida de materiales, el calzado en
proceso y al término de eso. Este creador aporta en la supresion de mermas, y esto

se vera reflejado en que se utilizara correctamente el buen uso de la materia prima.
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VI.

CONCLUSIONES

Es posible concluir que, antes del andlisis, la productividad media era
(0,6157) inferior que después del analisis, que fue (0,7336), lo que indica que el uso
de la Gestién de la Produccién aumenta la productividad. En consecuencia, se
acepta la hipétesis general de la investigacion, que indica que el uso de la Gestion
de la Produccion aumenta la productividad de la fabricacion de pantuflas en la
empresa MVS, Lima 2021.

Se puede concluir que la eficiencia promedio antes del andlisis fue (0,8505)
menor que la productividad promedio luego del analisis con un (0. 9040), esto indica
gue la aplicacién de Gestidon de la produccién aumenta la eficiencia, por lo tanto, se
acepta la investigacion de la hipotesis especifica 1, lo que demuestra que la
aplicacion de Gestion de Produccion aumenta considerablemente la eficiencia en

la fabricacion de pantuflas en la empresa MVS, Lima 2021.

Se puede concluir que la eficacia promedio antes del analisis fue (0. 7236)
menor que la productividad promedio luego del andlisis con un (0. 8115), Esto
demuestra que el uso de la gestion de la produccion mejora la eficiencia, por lo que
se acepta la investigacion de la hipétesis especifica 2 porque demuestra un
aumento significativo de la eficiencia del proceso de produccién debido al uso de la
gestién de la produccion y fabricacién de pantuflas en la empresa MVS, Lima 2021.
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VII.

RECOMENDACIONES
Definir la capacidad actual de la planta de produccién para establecer el plan
de produccidon o6ptimo. Ademas, Verificar, analizar y evaluar qué planes de

producciéon cumplen con el objetivo planificado al iniciar la produccion.

Se recomienda a todos los colaboradores desde la alta direccion y personal
operativo que participen con el area de | + D + i, se recomienda evaluar cada
sugerencia realizada para aumentar la productividad en el proceso de fabricacion
de pantuflas y desarrollar procedimientos de control y especificaciones sin dejar de

mantener las normas existentes y actualizarlas cuando sea necesario.

Se recomienda poner en marcha nuevos documentos que especifiquen la
ruta del proceso y las caracteristicas particulares del producto, tales como: tiempos
por proceso, herramientas, tolerancias, maquinas y ajustes de maquina necesarios

para la produccion.
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ANEXOS



Anexo 01: Matriz de Consistencia

MATRIZ DE CONSISTENCIA

Titulo: " Gestidn de la produccion para incrementar la productividad de la fabricaciéon de pantuflas en la Empresa MVS, Lima 2021"

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

VARIABLE INDEPENDIENTE

DIMENSIONES

METODOLOGIA

¢De qué manera la gestion de
produccion
productividad en el proceso de
fabricacion de pantuflas en la
empresa MVS, Lima 2021?

incrementara la

Determinar como la gestion de
produccion
productividad de fabricacién de
pantuflas en la empresa MVS, Lima
2021.

incrementa la

La aplicacidn de la Gestidn de
produccion
productividad de fabricacion
de pantuflas en la empresa
MVS, Lima 2021.

incrementa la

Gestién de Produccién

Planificacidn de la
Produccién

Control de
Produccién

PROBLEMA ESPECIFICO

OBJETIVO ESPECIFICO

HIPOTESIS ESPECIFICAS

VARIABLE DEPENDIENTE

DIMENSIONES

¢De qué manera la gestion de
produccion incrementara la
eficiencia de fabricacién de
pantuflas en la empresa MVS, Lima
20217

Determinar de qué manera la
gestion de produccién incrementa
la eficiencia de fabricacién de
pantuflas en la empresa MVS, Lima
2021.

La aplicacién de la Gestidon de
produccion
eficiencia de fabricacion de
pantuflas en la empresa MVS,
Lima 2021.

incrementa la

¢De qué manera la gestion de la
produccion
eficacia de fabricacion de pantuflas
en la empresa MVS, Lima 20217

incrementara la

Determinar de qué manera la
gestidn de produccién incrementa
la eficacia
pantuflas en la empresa MVS, Lima
2021.

de fabricacion de

La aplicacion de la Gestidon de
produccion incrementa la
eficacia de fabricacion de
pantuflas en la empresa MVS,
Lima 2021.

Productividad

Eficiencia

Eficacia

Tipo de Investigacion:
Aplicada

Enfoque:
cuantitativo

Disefio:
Cuasiexperimental

Poblacion y Muestra:

la poblacién esta definida
por la produccién diaria de
pares de pantuflas lo cual
es evaluado en jornadas
laborables durante 1 mes.

Instrumentos:
Observacion y Medicién
Registroy Cronémetro




Anexo 02: Formato Diagrama de Analisis de Procesos (DAP)

APLICACION DE INDICADORES ESTUDIO

; DURACION
ACTIVIDAD GRAFICO CANTIDAD
TOTAL (seg)
OPERACION ’
TRANSPORTE -
ESPERA .

INSPECCION -
ALMACENAM v

ACTIVIDADES PRODUCTIVAS

ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS (Ai)

ACTIVIDADES DEL AREA DE PRODUCCION (TA)

TIEMPO PRODUCTIVO (Tp)

TIEMPO IMPRODUCTIVO

TIEMPO TOTAL (T)

PORCENTAIE DE ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS
(Ai/TAX100%)

PORCENTAIJE DE actividades PRODUCTIVO
(Tp/Tx100%)

Capacidad de planta

( 3600/tiempo ciclo) x horas laborales x 10 doc

Fuente: Elaboracion propia 2021




Anexo 03: Formato de Registro de Planificacion de la Produccion de
Calzados MVS

FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE LA PRODUCCION DE CALZADOS MVS

PROYECTO
RESPONSABLE DEL PROYECTO NELSON LOZANO - RONALD ALVARADO
EMPRESA MVS
PROCESO
AREA N° TRABAJADORES
FECHA
FECHA FINAL
INICIO
JORNADA PRODUCCION
HORAS AL [ CAPACIDAD DE
LABORAL REAL DE ; PORCENTAIJE
N° | FECHA DIA (HD) | PRODUCCION
(10horas) PANTUFLAS (PR) (CP)
(Docenas) | (CP)
(Docenas)
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16




FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE LA PRODUCCION DE CALZADOS MVS — PRE-TEST, JUNIO

2021
PROYECTO
RESPONSABLE DEL PROYECTO NELSON LOZANO - RONALD ALVARADO
EMPRESA MVS
PROCESO
AREA N° TRABAJADORES
FECHA
FECHA FINAL
INICIO
JORNADA PRODUCCION
HORAS AL | CAPACIDAD DE
LABORAL REAL DE B PORCENTAIJE
N° | FECHA DIA (HD) | PRODUCCION
(10horas) | PANTUFLAS (PR) (cp)
(Docenas) | (CP)
(Docenas)
17
18
19
20
21
22
23
24

Fuente: Elaboracion propia 2021




Anexo 04 Operacionalizacion de variables

Definicion

Variables Definicion operacional | Dimension Indicador Escala
conceptual
Herramienta cuyo fin La investigacion se Indice de capacidad:
es de coordinar a los fundamenta en el estudio | planificacién ve =24
agentes y materia de la variable de gestion de la T o )
f”maf para la P de la pr“;.'{‘;':“i‘f't“ que go | Produccién 88 gg';i?:izndﬁi:ii;;g ad':?:gricaciﬁn (docenas / dia) Razon
I . . iranstormacion ce sera medida a fraves de CD: Capacidad disponible de fabricacidn (docenas / dia)
ndependiente: | insumos en productos | la planificacion y control
Gestion de la | acabados, y asi darle de la produccion del - - -
produccién al cliente un resultado | proceso de la fabricacion Indice de capacidad de pmducg;un.
de calidad con un de pantuflas. Control de CF=_—
costo menor. Segun Ia CP: Capacidad de produccién Razén
Cruelles (2013 pag. produccién FPR: Produccion real de pantuflas (docenas / dia)
671) HDO: Horas al dia (horas laborables / dia)
Es la relacion que La investigacion se Indice de Rendimiento de la mano de obra:
existe entre productos | fundamenta en el estudio . HEr
elaborados y los de la variable Efi = —
NsUmas que & prﬂd.uctlwdad,rque sera Eficiencia | HHr: horas hombre real de pantuflas (minutos) Razdn
necesitan para medida a través de la
elaborar un producto, eficiencia de los recursos HHd: horas hombre disponible (minutos)
ademas el indicador utilizados y la eficacia de
Dependiente: | de productividad la produccion alcanzada Indice de Enicacia de | Succian.
Productividad | expresa la correcta en el proceso de neice de Liicacta de fa pro un:c;gn.
utilizacion de todos los | fabricacién de pantuflas. Efe=+
factores para la ] .
produccion en un Eficacia PT: Total de pares de pantuflas producidas {(docenas / Razén

tiempo determinado.
(Garcia Canta, 2011
pag. 17)

dia)

0: Demanda de pantuflas por jornada (docenas ! dia)




Anexo 05: Autorizacion de la empresa
SOLICITO: Permiso para realizar trabajo de investigacion (TESIS)
SENORA: MARUJA VASQUEZ SIFUENTES
GERENTE Y GENERAL DE LA MICROEMPRESA MVS

Yo, ALVARADO PORTOCARRERO RONALD MARCELO, identificado
con DNI N° 70548940, y LOZANO VASQUEZ NELSON LUCAS, identificado con

DNI N° 76644529. Ante usted, respetuosamente nos presentamos y solicitamos:

Que como parte de los requisitos para culminar el 9no ciclo de la carrera
de INGENIERIA INDUSTRIAL en la Universidad Cesar Vallejo, solicito a Ud.
Permiso para realizar nuestro Proyecto de Investigacion (TESIS) en su
Institucion sobre “GESTION DE PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD DE FRABRICACION DE PANTUFLAS” como corresponde

al curso de Proyecto de Investigacion.

POR LO EXPUESTO:
Ruego a usted acceder a nuestra solicitud,
Lima, 15 de Junio del 2020.

\ /
VASQUEZ SIFUENTES, MARUJA

GERENTE GENERAL

ALVARADO PORTOCARRERO, RONALD
MARCELO
ESTUDIANTE

LOZANO VASQUEZ, NELSON LUCAS
ESTUDIANTE



AUTORIZACION DE LA EMPRESA
Nombre de la Empresa: RUC: 10403736231
MVS SAC

Nombre del Titular o Representante legal:

Maruja Vasquez Sifuentes

Nombres y Apellidos DNI:
Maruja Vasquez Sifuentes 40373623

Consentimiento:

De conformidad con lo establecido en el articulo 7°, literal “f” del Cédigo de Etica
en Investigacion de la Universidad César Vallejo ¢, autorizo [ x], no autorizo [ ]
publicar LA IDENTIDAD DE LA EMPRESA, en la cual se lleva a cabo la

investigacion:

Nombre del Trabajo de Investigacion

Gestion de produccién para incrementar la productividad de la

fabricacion de pantuflas en la empresa MVS, Lima 2021.

Nombre del Programa Académico:

Proyecto de Investigacion

Autores: Nombres y Apellidos DNI:
Ronald Marcelo Alvarado Portocarrero 70548939
Nelson Lucas Lozano Vasquez 76644529

En caso de autorizarse, soy consciente gue la investigacion sera alojada
en el Repositorio Institucional de la UCV, la misma que sera de acceso abierto
para los usuarios y podra ser referenciada en futuras investigaciones, dejando
en claro que los derechos de propiedad intelectual corresponden exclusivamente
al autor (a) del estudio.

San Martin de Porres, 30 de junio del 2020

Firma:

| /
Maruja Vasquez Sifuentes

(*) Cadigo de Etica en Investigacion de la Universidad César Vallejo-Articulo 7°, literal “ f ” Para difundir o
publicar los resultados de un trabajo de investigacidon es necesario mantener bajo anonimato el nombre de la
instituciéon donde se llevo a cabo el estudio, salvo el caso en que haya un acuerdo formal con el gerente o director
de la organizacién, para que se difunda la identidad de la institucién. Por ello, tanto en los proyectos de
investigacion como en los informes o tesis, no se deberaincluir la denominacion de la organizacién, pero si sera
necesario describir sus caracteristicas.




Anexo 06: Validacion de expertos
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

N° | VARIABLE INDEPENDIENTE: GESTION DE PRODUCCION | Pertinencia® |Relevancia? | Claridad?® Sugerencias
DIMENSION 1 Planificacion de la produccién Si No Si No Si | No
1 UC: Utilizacién de la capacidad
uc = % CU: Capacidad utilizada de fabricacion (docenas) X X X
CD: Capacidad disponible de fabricacion (docenas)
DIMENSION 2 Control de produccion Si No Si No Si | No
2 CP: Capacidad de produccion
CP = % PR: Produccion real de pantuflas (docenas) X X X
HD: Horas al dia (h)
Ne VARIABLE DEPENDIENTE : PRODUCTIVIDAD
3 | DIMENSION 3 Eficiencia Si No Si No Si | No
HHr: Horas hombre real de pantuflas (min)
Efi= ::; x100 HHd: Horas hombre disponible (min) X X X
4 | DIMENSION 4 Eficacia Si No | Si | No | Si | No
PT: Total pares de pantuflas producidas (docenas)
Efc= %T x100 D: Demanda de pantuflas por jornada (docenas) X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: Mary Laura Delgado Montes DNI: 42917804 Lima, 14 de junio del 2020
};'*1
Especialidad del validador: Ingeniera Industrial

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 Firma del Experto Informante.
conciso, exacto y directo

. //’ / /
| ‘ / / j o
'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. /7 Vi
e, i

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



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

N° VARIABLE INDEPENDIENTE: GESTION DE Pertinencia |[Relevancia? | Claridad Sugerencias
PRODUCCION ! s
DIMENSION 1 Planificacién de la produccion Si No Si No Si | No
1 UC: Utilizacion de la capacidad
Uuc = g—g CU: Capacidad utilizada de fabricacion (docenas/dia) X X X
CD: Capacidad disponible de fabricacién (docenas/dia)
DIMENSION 2 Control de produccién Si No Si No | Si | No
2 CP: Capacidad de produccion
CP = % PR: Produccion real de pantuflas (docenas/dia) X X X
HD: Horas al dia (horas laborables/dia)
Ne VARIABLE DEPENDIENTE : PRODUCTIVIDAD
3 | DIMENSION 3 Eficiencia Si No Si No Si | No
HHr: Horas hombre real de pantuflas (minutos) Incluir el nombre del
Efi= :—:[I; HHd: Horas hombre disponible (minutos) X X X indicador
4 | DIMENSION 4 Eficacia Si | No | Si | No | Si| No
PT: Total pares de pantuflas producidas Incluir el nombre del
(docenas/dia) X X X indicador
Efc= P;—T D: Demanda de pantuflas por jornada (docenas/dia)

Observaciones (precisar si hay suficiencia): hay suficiencia

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: Rosario del Pilar Lopez Padilla DNI: 08163545
Especialidad del validador: Ingeniera Alimentaria 20 .de Junio .del 2020

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo CIP TN

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto y directo Firma del Experto Informante.

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



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

N° | VARIABLE INDEPENDIENTE: GESTION DE PRODUCCION | Pertinencia® |Relevancia? | Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Planificacién de la produccién Si No Si No | Si | No
1 UC: Utilizacién de la capacidad
Uuc = % CU: Capacidad utilizada de fabricaciéon (docenas/dia) X X X
CD: Capacidad disponible de fabricacién (docenas/dia)
DIMENSION 2 Control de produccion Si No Si No Si | No
2 CP: Capacidad de produccion
CP = % PR: Produccion real de pantuflas (docenas/dia) X X X
HD: Horas al dia (h)
Ne VARIABLE DEPENDIENTE : PRODUCTIVIDAD
3 | DIMENSION 3 Eficiencia Si No Si No | Si | No
HHr: Horas hombre real de pantuflas (min)
Efi= ::; x100 HHd: Horas hombre disponible (min) X X X
4 | DIMENSION 4 Eficacia Si No | Si | No | Si | No
PT: Total pares de pantuflas producidas
(docenas/dia) X X X
Efc= % x100 D: Demanda de pantuflas por jornada (docenas/dia)
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: Antonio Leonardo Delgado Arenas

Especialidad del validador: Ingeniero Quimica

"Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: 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.

DNI: 29671642

........... del 2020

Firma del Experto Informante.




Anexo 08: Matriz de coherencia

Problema

Objetivos

Hipotesis

Generales

¢De qué manera la gestion
de produccién incrementara
de
fabricacion de pantuflas en

la productividad

la empresa MVS, Lima
20217

Determinar como la gestion
de produccion incrementa
de
fabricacion de pantuflas en

la productividad

la empresa MVS, Lima

2021.

La aplicacion de la gestion
de produccion incrementa
de
fabricacion de pantuflas en

la productividad

la empresa MVS, Lima

2021.

Especificos

¢,De qué manera la gestién
de produccién incrementara
la eficiencia de fabricacion
de pantuflas en la empresa
MVS, Lima 2021?

Determinar como la gestion
de produccién incrementa
la eficiencia de fabricacion
de pantuflas en la empresa
MVS, Lima 2021.

La aplicacion de la gestiéon
de produccion mejora la
eficiencia de fabricacion de
pantuflas en
MVS, Lima 2021.

la empresa

¢De qué manera la gestion
de produccién incrementara
la eficacia de fabricacion de
pantuflas en la empresa
MVS, Lima 2021?

Determinar como la gestion
de produccion incrementa
la eficacia de fabricacion de
pantuflas en
MVS, Lima 2021.

la empresa

La aplicacion de la gestion
de produccién aumenta la
eficacia de fabricacion de
pantuflas en la empresa

MVS, Lima 2021.

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 09: Participacion de Empresas de Calzado en Provincias
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Porcentaje de participacion de empresas de calzado en provincias de China Market
Yearbook (2000)

Anexo 10: Porcentaje de participacién de empresas de calzado en

provincias del Peru

DEPARTAMENTO CONCENTRACION N° EMPRESAS
Lima 42.20% 1,589
La Libertad {Trupllo) 27.20% 1,024
Arequipa 9.40% 354
Junin (Huaneayo) 3.50% 132
Otros 17.70% bibty
Total 100% 3.765

Fuente: (Bustamante Pajuelo et al. 2017, p. 3)

Anexo 11: Causas de la empresa MVS

Nro. CAUSAS

C1 Descalibracion de maquinarias (maquina troqueladora)

Cc2 Maquinas en el area de costura (maquina de coser)

C3 Ambiente laboral tenso durante las actividades de confeccién

C4 Acumulacion y desorden de los materiales(cartén fardo, rollos de tela
terciopelo)

C5 Procedimiento inadecuado de los operarios en el area de corte

C6 Control de tiempos del proceso de confeccion (prod/hora)

C7 Bajo rendimiento del personal en el area de acabado

C8 Procesos mal ejecutados; emplantillado y costura

(04°] Definir operaciones en el area de emplantillado

C10 lluminacién inadecuada

Cl1 Escasez de operarios de mantenimiento

C12 Distribucion inadecuada del area de fabricacion

C13 Uso inadecuado de maquinas de costura

Cl4 Materia prima defectuosa(terciopelo, nova)




C15 Insuficiente capacitacion de operarios

C16 Planificacion de pedidos de materiales

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 12: Diagrama de Ishikawa de la empresa MVS

Medicion Materiales Maiquina e Infraestructura

Maquinas en el drea de costura

Acumulacién v desorden de . .
Descalibracién d (maquina de coser)

Control de tiempos del proceso
maquinarias; troqueladora —
-

los materiales (cartén fardo,

de confeccién rollo de telas)

Distribucion inadecua Uso inadecuado de

del irea de fabricacion maguinas de costura
i— | WIIESLI S

Pla.mf?lcam{'m de pedidos de Materia prima defectuosa
materiales
-
[ BAJA PRODUCTIVIDAD
(Cubrir demanda que exige el
. Procedimiento inadecuado
Procesos mal ejecutados; ) 3 o mercado)
. de los operarios en el area Insuficiente capacitacién
emplantillado y costura .
de corte de operarios Tluminacién
nadecuada

Bajo rendimiento del pers )
Definir operaciones en el en el drea de acabado Ambiente laboral tenso
area de emplantillado durante las actividadesde
Escasez de operarios de confeccién

mantenimiento

—¥

Método Mano de obra Medio ambiente

Diagrama de Ishikawa de la empresa MVS




Anexo 13: Matriz de correlacién de problemas
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Fuente: Elaboracion propia



Anexo 14: Diagrama de Pareto de los problemas de la empresa MVS,

2021

Grafico Pareto
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Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 15: Estratificacion de Causas

Frecuencia AREA
1 Calidad
4 Distribucion
7 Gestidn
4 Procesos

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 16: Estratificacion por areas
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Anexo 17: Matriz de priorizacion

Consolidado Mano Medio
Medi Materi Maquin | Métod | Nivel de | Total de | Porcenta Calificacio Medidad a
de Poblemas de ambient Impacto Prioridad
3 cién a Prima aria o criticidad | Problemas | je n Tomar
por Areas Obra e
Gestion de
la
Gestion 0 22 2 4 23 0 Alto 51 43% 3 153 1 Produccion
Disefio de
Distribucion 0 0 5 3 18 0 Medio 26 22% 1 26 3 planta
Sistema de
Gestion de
Calidad 0 0 12 0 0 0 Bajo 12 10% 1 12 4 calidad
Estudio del
Procesos 7 6 0 0 0 16 Medio 29 25% 2 58 2 trabajo
total 7 28 19 7 41 16 118 100%

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 18: Criterios de evaluacion de alternativas de solucion

CRITERIOS
ALTERNATIVAS Personal Total
Tiempo Costo Implementacion
Implicado
Gestion de la Produccion 3 2 3 3 11
Diseio de planta 1 3 2 1 7
Sistema de Gestion de calidad 2 1 1 2 6
Estudio del trabajo 2 3 2 2 9

1| Malo

Regular

2
3 | Bueno
4

Muy Bueno

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 19: Organigrama general de la empresa MVS, San Martin de Porres 2020

Figura 15. Organigrama general de la empresa MVS, San Martin de Porres 2021
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