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RESUMEN

En la reciente tesis implementaremos el JUST IN TIME para lograr optimizar la
productividad, esto permitirda que la organizacion San Fernando S.A crezca
competitivamente y que los consumidores tengan un producto de calidad en la
forma y tiempo deseado, al menor precio posible donde la exigencia por tener un
producto de calidad se hace cada dia més relevante para los consumidores de todo
el mundo. Esto se hace que la empresa San Fernando S.A se esfuerce por
disponer en el mercado un producto de mejor calidad para la alimentacion humana
satisfaciendo los requerimientos de nuestros clientes mediante el mejoramiento de
los procesos, productos servicios con la capacitacion permanente de los

colaboradores.

La cual el objetivo primordial del JUST IN TIME es la anulacioén sistematica de los
desperdicios y despilfarros, ya que solo de tal forma sera posible producir en el
momento oportuno, en la cantidad deseada y con la maxima calidad al menor coste
posible y ser competitivos a nivel mundial suministrando productos de valor

agregado.

Palabras clave: Just in Time, Productividad Eficienciay Eficacia al Momento

de Producir
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ABSTRACT
In the recent thesis we will implement the JUST IN TIME to optimize productivity this
will allow the San Fernando S.A organization to grow competitively and for
consumers to have a quality product in the desired form and time at the lowest
possible Price. Where the demend for having a quality product is becoming
increasingly relevant to consumers around the world. This makes the Company
San Fernando S.A strive to have in the market a product of better quality for human
consumption, satisfying the requiremenst of our customers by improving processes,

products, services with permanent training of employees.

Which the main objective of JUST IN TIME is the systematic cancellation of waste
and waste because only in such a way will be possible to produce at the right time
in the desired quantity and with the highest quality at the lowest possible cost, and

be competitive worldwine supplying value — added products

Keywords: Just in time , productivity, efficiency and eddectiveness at the time of

producing.
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| INTRODUCCION



1.1 Realidad Problemética
Segun la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacién y la
Agricultura (FAO), en 2015, en comparacion con 2013, la produccién mundial
de carne de pollo alcanzé un récord de 87,4 millones de toneladas. La
produccién mundial de carne de pollo en 2014 alcanzara un récord de 87,4
millones de toneladas. Fueron 845.000 toneladas y 86 millones de toneladas,

respectivamente.

La carne de ave es el tercer producto de exportacién, seguida de la carne de
vacuno y de cerdo. También vale la pena mencionar que existen pocas barreras
culturales al consumo de aves de corral, lo que ha llevado a un rapido aumento del
consumo en todas las regiones. en el area. Combinando estos factores, para 2023
la carne de ave representara la mitad del consumo de carne proyectado. El papel
de Estados Unidos en esta industria es significativo, ya que no solo es el lider
mundial en la produccion de carne de ave, sino también uno de los mayores
productores. de carne de ave con un consumo de unas 17.000 toneladas de carne
de ave, seguido de cerca por China (13.000 tn.), Brasil (12.000 tn.) y la UE (10.000
tn), primero esta Kuwait con 59.000 toneladas, precedido por los Emiratos Arabes
Unidos. (591.000 tn) Jamaica (53.200) y Arabia Saudita (47.000).

Figura 1: Principales paises productores de pollo en 2014 (Miles de toneladas)

g 8 2 ® 9 B =8 (0

Fuente: nttp://www.uruguayxxl.qup.uy/intformacion/wp-
content/uploads/sites/9/2015/10/Sector-Avicola-Setiembre-2015.pdf

En este Grafico podemos apreciar a los paises mas productores de pollo, donde

Estados Unidos Lidera anualmente alrededor de 17 mil toneladas.


http://www.uruguayxxi.gub.uy/informacion/wp-content/uploads/sites/9/2015/10/Sector-Avícola-Setiembre-2015.pdf
http://www.uruguayxxi.gub.uy/informacion/wp-content/uploads/sites/9/2015/10/Sector-Avícola-Setiembre-2015.pdf

Peri se ha sumado a los 20 primeros productores de aves a nivel mundial,
sobrepasando a paises como Venezuela, Colombia y Australia, eso en relacion a
una investigacion encargada por la Asociacion Avicola del Peru (APA) y realizado

por Apoyo Consultores.

Segun el presidente de la APA, José Vera Vargas, la producciéon de la industria
avicola ha aumentado significativamente en los ultimos 20 afios, al pasar de

246.000 toneladas a 1.171 millones de toneladas anuales.

Esto se debe a que durante este periodo se maximizd la productividad de la
industria avicola. En relacion al afio anterior se necesitaban 1,8 kg de alimento
balanceado para producir un kg de pollo, hace mas de 30 afios, en los afios 50, un
pollo de 2 kg también necesitaba 2,8 kg de pienso. Han pasado 112 dias en 2012,
s6lo ha pasado un mes. necesario.

Por otro lado, el crecimiento de los precios del pollo en Lima en el mismo periodo
fue del -08%. "La carne de pollo es el producto que ha experimentado el menor
aumento de precio. Si se observa la tasa de aumento del precio del pollo en
comparaciéon con el petréleo, el pan o la inflacién en los dltimos 12 afos, se vera
gue es menor que esa tasa. de aumento”, dijo. Carlos Heeren, Socio Director de
Apoyo Consultoria. La avicultura representa el 23% de la produccion agricola total
del Pert y el 56% de la produccién ganadera total del pais. Heeren dijo que una de
las tareas pendientes es aumentar mas eficazmente nuestro desempefio

exportador.

Figura 2: Produccion Nacional de carne de pollo
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Fuente: Minag Anuario de Produccion Pecuaria 2013



San Fernando S.A compite con los suministradores de alimentos nacionales como
una empresa de clase mundial. Nos adherimos a los mas elevados estandares,
procesos de planificacion estratégica y gestion de recursos totalmente integrados,
estamos orientados al cliente, apostamos por la innovacion tecnoldgica, la mejora
continua, la optimizacion del personal y la gestién del conocimiento; seguido de las
tendencias globales para lograr una alta productividad. Esta empresa tiene 5 giros

de negocio en la actualidad.

Su vision es promover el bienestar humano proporcionando alimentos para el
consumo masivo en los mercados globales. Su mision es ser competitiva a nivel

mundial proporcionando productos de valor agregado para el consumo humano.

Figura 3: Participacion de mercado de pollo

PARTICPACONDEMERCADODEPOLLDS 2007 PARTICIPACIGN BE MERCADO

San Femando 2% ME.
(himi Agropecuari g ol

Avicola Redondos &, s f

ElRoclo % .

Rico Pollo o .l l l x s
Otros menores a ;% 2% B ] 1 i gl!w
Tolal 100% g :

Este ejemplo muestra como San Fernando S.A. es lider del mercado con una

participacion del 32%.

Empresa San Fernando S.A. en la planta Benéfico Huaral (PBH), el area de
empaque donde se realiza la operacion de empaque de canales (pollo) es menos
productiva y se observa que el ensacado toma tiempo. Muerte en produccion
resultando en pérdida de productos y clientes Retraso en los envios en varios
puntos de entrega porque de continuar esta situacion el area de empaque
enfrentara serios problemas con el acabado de bolsas de carcasa (pollo) y pérdida
de clientes. Por lo tanto, introduciremos JUSTO A TIEMPO para aumentar la

productividad que hara que Huaral Beneficial Botanicals (PBH) sea mas competitivo
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en empaques, empaques, brindando a los consumidores acceso a productos de
calidad en el mercado. en la formay plazo requeridos, al menor precio posible. Para
los consumidores de todo el mundo, la necesidad de productos de calidad es cada

dia mas importante.

Esto hace que la Planta de Beneficio Huaral, se esfuerce por disponer en el

mercado un producto de mejor calidad para la alimentacién humana.

Enlatabla 1, Se muestra las cantidades embolsadas por dia en el area de empaque
donde se hace esta actividad del embolsado, la cual tenemos una baja

productividad, no llegando a completar lo planificado por el cliente

Tabla 1: Cantidades embolsadas por dia en el area de empaque

EMBOLSADO DE CARCASA (POLLQOS)

DIAS ~ UND  PLANIFICADO PRODUCCION VARIACION

DIA 1 UND 16320 14770 1550
DIA 2 UND 16320 13690 2630
DIA 3 UND 16320 14380 1940
DIA 4 UND 16320 14060 2260
DIA 5 UND 16320 14840 1480
DIA 6 UND 16320 14320 2000
DIA 7 UND 16320 14090 2230
DIA 8 UND 16320 14000 2320
DIA 9 UND 16320 14600 1720
DIA 10 UND 16320 13890 2430
DIA 11 UND 16320 15000 1320
DIA 12 UND 16320 14300 2020
DIA 13 UND 16320 14770 1550
DIA 14 UND 16320 14090 2230
DIA 15 UND 16320 13680 2640
DIA 16 UND 16320 14000 2320
DIA 17 UND 16320 13780 2540
DIA 18 UND 16320 14780 1540
DIA 19 UND 16320 14890 1430
DIA 20 UND 16320 14300 2020
DIA 21 UND 16320 13670 2650
DIA 22 UND 16320 13890 2430
DIA 23 UND 16320 14360 1960
DIA 24 UND 16320 14530 1790

Fuente: Elaboracion propia



A continuacién, se muestra un diagrama de causa y efecto de Ishikawa que muestra
los factores que contribuyen a la baja productividad en la caza furtiva de canales

en la concentradora de Huaral en el area de empaque.

Figura 4: Diagrama causa-efecto
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En la figura 4, Podemos apreciar que en la elaboracion del embolsado de carcasas
(pollos) tenemos una baja productividad, y sus causas que afectan al realizar esta
actividad del embolsado, en la primera Categoria vemos los materiales, la cual
tenemos como causas, bolsas de medidas inadecuadas, falta de cintas y falta de
ticket. En la segunda categoria tenemos el medio ambiente, la cual tenemos como
causas, falta de espacio, ruido en el area de trabajo, en la tercera categoria
tenemos el método, donde tenemos como causas, proceso de embolsado lento,
dificultad al introducir el pollo en la bolsa, incomodidad y demora en el recojo de
carcasas, en la cuarta categoria tenemos la mano de obra, donde tenemos como
causas, agotamiento fisico, en la quinta categoria tenemos la medicion, donde
tenemos como causas, agotamiento fisico, en la quinta categoria tenemos la
medicién, donde tenemos como causas, retraso en la produccion, y por ultimo
tenemos la sexta categoria que son las maquinas y equipos, donde tenemos como

causas, accesorios desgastados, y la falta de cronograma de mantenimiento.



Diagrama de Pareto

Efectuada una verificacion mediante la técnica de Pareto para resolver los

problemas principales del embolsado de carcasas (pollos) en la planta beneficio

Huaral.

Tabla 2: Cuadro de frecuencia

FRECUENCIA

MUY FRECUENTE 5
FRECUENTE 3
POCO FRECUENCIA 1

Agotamiento fisico
4 | Accesonios desgastados C2 B Bl5|5|5|5|5|A[6]|56|H ]
10| Falta de cronograma de mantenimiento G BE 3555|6335 45
Incomaodidad y demora en el recojo de
1 w0 0|1 1(ofojojojof1jo0 3
£arcasas
6 | Dificultad al introducir el pollo en la bolsa el 1l 130 I3 op1)1 15
7 | Ruido en el area de trabajo 0 0(0[1[0 gj{ojof1[1]0 3
3 | Embolsado lento w1 0(0[0[1]1 oj{ofofofo 3
11| Bolsas de medidas inadecuadas el 1503|311 3151113 27
8 | Falta de ficket il 0 1(0[0[0[0]0[1 1100 3
5 | Retraso en la Produccion WU O 1(0(0j0 1000 01 3
§ | Falta de Cintas Wi O 1|00 1[1{0]0[0| D 0 3
12| Falta de Espacio C12 IR 1

Fuente: Elaboracion propia



En lo que respecta a la tabla 2, se verifica cuales son los principales problemas que
afectan la baja productividad del embolsado de carcasas (pollos) en la planta de

beneficio Huaral en la compafiia San Fernando S.A.

Tabla 3: Cuadro de datos

FRECUENCIA
CAUSAS FRENCUENCIA AR ABE % ACUMULADO

1 | Accesorios desgastados 55 55 27%
2 | Agotamiento fisico 45 100 49%
3 | Falta de cronograma de mantenimiento 45 145 70%
4 | Bolsas de medidas inadecuadas 27 172 83%
5 Dificultad al introducir el pollo en la bolsa 15 187 91%
6 | Incomodidad y demora en el recojo de

3 190 92%

carcasas

7 | Embolsado lento 3 193 94%
8 | Retraso en la produccion 3 196 95%
9 | Ruido en el &rea de trabajo 3 199 97%
10 | Falta de ticket 3 202 98%
11 | Falta de cintas 3 205 100%
12 | Falta de espacio 1 206 100%

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 3 se muestran las causas de varios problemas importantes y sus
porcentajes acumulados de mayor a menor, lo que ayudara a expresarlos de forma
didactica para comprender de forma optima la existencia del problema que lleva a

la baja eficiencia productiva en lo que respecta a la operacion de embalaje.



Como se muestra en la Figura 5, podemos identificar facilmente el 80% de los
motivos que podrian ser los principales factores que perjudican a la empresa San
Fernando S.A.

Figura 5: Gréfico de Pareto
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Fuente: Elaboracion propia

La Figura 5 muestra el diagrama de Pareto de los problemas ocurridos en el area
de empaque para la produccién de canales embolsadas en San Fernando S.A. en
la planta procesadora de Huaral, se tiene lo siguiente en porcentaje: debido al
desgaste de artes (25%), esfuerzo fisico (50%) y finalmente falta de planes de
mantenimiento (71%), es el factor que mas incide en la baja productividad en el
embolsado de carcasa (pollo) en la zona de empaque de Beneficio Huaral. — fabrica
San Fernando S.A.

Luego se procede a la estratificacion, agrupandolas por zonas para que se puedan

identificar facilmente las causas de mayor intensidad.



Tabla 4: Estratificacion de las causas por areas

A AS D A BAJA ® A
PROD DJAYD.
1 Falta de cronograma de mantenimiento 45
2 Accesorios desgastados 55 MANTENIMIENTO
3 Ruido en el area de trabajo 3
4 Agotamiento Fisico 45
5 Dificultad al introducir el pollo en la bolsa 15
6 Incomodidad y demora en el recojo de carcasas 3
PROCESO
7 Embolso lento 3
8 Retraso en la produccion 3

Fuente: Elaboracion propia

Figura 6: Diagrama de estratificacion

ESTRATIFICACION

MANTENIMIENTO ® PROCESO ® GESTION

Fuente: Elaboracién Propia
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1.2 Trabajos previos
Lino P, Douglas. Disefio de Sistemas Colaborativos de Gestidon de Almacén
basados en conceptos de la industria manufacturera justo a tiempo conducentes a

la Licenciatura en Ingenieria Industrial.

El objetivo principal de esta tesis es desarrollar un sistema colaborativo de gestion
de inventario basado en justo a tiempo (JIT) como parte de una estrategia para

gestionar eficazmente el inventario conectando proveedores.

Conclusion: Se desarrolla un sistema de gestion de almacenes utilizando JIT como
plataforma de desarrollo y aplicacién. Ademéas de esto, existe una politica de
cooperacién que garantiza relaciones mutuamente beneficiosas entre fabricantes y
proveedores. En relacion a la evaluacion del sistema desarrollado se realizé una
prueba piloto y se puso en funcionamiento la gestion de almacén en un lugar
especifico. Esta prueba piloto se efectu6 con proveedores de més alto volumen de

compras para conocer el impacto en relacion a la economia del sistema.

ASTILLO R, Ivan, Disefio e implementacion de sistema de produccion Lean
utilizando la produccién 5's “Rosario en bloques Tachina Esmeraldas para
incrementar productividad y calidad de la empresa”, trabajo previo al titulo de
Ingeniero Industrial y de Procesos. Programa de Ingenieria Industrial y de Procesos
de la Facultad de Tecnologia de la Universidad Tecnoldgica de Kunnoco, Ecuador
(2010).

El principal objetivo de la fabricacion ajustada es poner en practica una metodologia
de mejora continua que ayude a las empresas reducir costes, al mejora de procesos
y minimizar residuos, mejorando asi la satisfaccion del cliente y manteniendo los

margenes de beneficio.

En pocas palabras: las empresas pueden adoptar y configurar herramientas de
produccién de bajo costo para satisfacer sus necesidades. Hay que entender que
no se trata solo de técnicas utilizadas por las grandes empresas, sino que también
se pueden aplicar en empresas artesanales, pequefias y grandes. El desarrollo de
la tecnologia descrita en este estudio muestra el estado actual de la empresay las
proyecciones de su estado futuro. Utilizando 7 y el mapeo de la cadena de valor
(una herramienta de fabricacion sencilla), el tiempo de cambio para bloques de 10

cm y 15 cm se puede reducir en 25 minutos. A través del mapeo de valor de la
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aplicacioén, fue posible demostrar que las actividades y procesos derrochadores de
la organizacion llevaron a un aumento del 19,67 % en la produccion en comparacion

con la produccién de bloques de 15 cmy 10 cm.

GARCIA R. Miguel Medicion de la Productividad y Eficiencia de los Servicios
Urbanos de Abastecimiento de Agua en Andalucia Ph D. en economia y ciencias

empresariales. Universidad de Granada. Espafia (2009).

Proposito: Este articulo tiene dos objetivos: primero, proporcionar una evaluacion
empirica de las estimaciones de productividad total de los factores y desagregar
esta medida para proporcionar una evaluacién del cambio tecnolégico en la
industria entre 1999 y 2005 en comparacion con otros enfoques. En comparacion
con industrias mas dinamicas, la importancia del cambio tecnolégico es reducida.
Otro objetivo es evaluar medidas de eficiencia en la planificacion de actividades en

la industria para identificar posibles ventajas en la gestion.

Conclusion. EI método utilizado en esta evaluacion de la eficiencia de la produccion
es el andlisis envolvente de datos utilizando un modelo BCC para el rendimiento de
variables de escala para detectar superposiciones en dos etapas y también
utilizando el método de estimacion de Brockett-Golani.en relacion a las diferencias

de eficiencia entre diferentes planes de produccion

Curillo C, Mirian. Analisis y recomendaciones para mejorar la productividad de
equipos de hornos industriales manuales previo a la realizacion de la tesis de
diploma Facopa en Ingenieria Comercial. Sede espafiola de la Universidad

Politécnica Salesiana (2014)

Objetivos: Para lograr los principales objetivos de este estudio se elaboraron los
capitulos registrados en la investigacion de Curillo, los cuales son: Planificacion de
problemas empresariales, diagnostico de procesos, Planificacidén de mejora de la

productividad, analisis técnico econémico.

Conclusion: Saber que el tema de este articulo ha sido parte esencial de los
negocios, lo que motiva mayores analisis y recomendaciones para aumentar la
productividad, para pequefas, grandes empresas, etc. Se necesita una
investigacion profesional y precisa para mejorar la productividad de la empresa. sus

procesos, produccién y, lo mas importante, eliminar los problemas y sus causas.
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IMBAQUINGO |, Edwin desarrolld6 un sistema de gestibn de procesos para

incrementar la productividad.

Objetivos: los objetivos de este método de investigacion de procesos permiten
identificar muchas oportunidades de mejora, correccion y prevencion; asi, en el
proceso de cultivo, se destaca la interaccion del proceso de fumigacion, el
mejoramiento de la colocacion de los rodales, la mejora de la distribucion de
contenedores y la duplicacion de la rejilla de recoleccion después de la cosecha, la
deshidratacion de los tallos y el control de calidad. Se trata de un cambio y avance
interesante en el campo de la investigacion y beneficiara al bienestar de los

empleados y de las empresas en general.

Conclusion: Este trabajo cubre los resultados basados en el modelo estructural de
control de procesos, el cual puede servir como punto de partida para otros estudios
adicionales sobre la informacion obtenida y sirve para ayudar a controlar los
procesos en estudio. La tesis sirve como modelo para la futura tesis de ingenieria

industrial en la UTN.

ARANA R, Luis Mejoramiento de la productividad en la producciéon de
complementos de vestir y bolsas de viaje. (2014)

Objetivo: El objetivo de este trabajo de investigacion es la mejora continua
utilizando herramientas como Brainstorming, 5W, AMFE, 5S, QFD, Tapucho,
Quality Control Graphics etc. basadas en el método del ciclo PHVA aumentando
asi la productividad en campo y en. inicio del proyecto Un ahorro del 1.01% respecto
al nivel calculado daria como resultado un ahorro cada mes (en S/.10.000). Es un

método de mejora continua.

Conclusion: Se necesitan varias inversiones en tecnologia y métodos de aplicacion
para mejorar la aplicacion de los proyectos. Estas inversiones se justifican pariendo
del punto de vista econémico debido al pronunciado ahorro y al incremento de la
productividad y la eficiencia.

ARANIBAR G, Marco Aplicacion del Lean Manufacturing para mejorar la
productividad de las empresas manufactureras. La tesis obtuvo el titulo de
Ingenieria Industrial de la Intendencia de la Universidad Mayor de San Marcos.

Escuela de Ingenieria Industrial. Lima (2016).
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Propdsito: El propésito de este trabajo es aplicar correcta y exhaustivamente el
Lean Manufacturing o Lean Manufacturing para lograr el éxito. Esto se aplica a
empresas de diferentes industrias con diferentes realidades. La fabricacion
ajustada incluye un conjunto de tecnologias disefiadas para mejorar los procesos
de produccién reduciendo varios tipos de residuos.

Conclusion: El conocimiento y las herramientas de fabricacion de cosas convierten
a las organizaciones en verdaderos agentes de cambio. Usando principalmente los
recursos necesarios y garantizando siempre la calidad deseada, el tiempo de

servicio se reduce al minimo.

Reyes L, Implementacion del ciclo de mejora continua de Deming para aumentar la
productividad en Shoe Lion Company. Tesis para la obtencion de titulo de ingeniero
industrial en la Universidad Cesar Vallejo. Escuela de Ingenieria Industrial, Truijillo
(2015).

Objetivo: Mediante el uso de herramientas de gestion para implantar el ciclo de
mejora continua de Deming en el proceso productivo, el objetivo de este trabajo es

aumentar la productividad de en relacién a los calzados a través de las 5S.

Conclusion: Analizando las causas fundamentales de los problemas de la industria
del calzado en Ledn, se encontrd que las principales causas de la baja eficiencia

productiva.

NIQUEN D,, tuvo como objetivo de este trabajo es proponer la implementacion de
un sistema de gestion integrado basado en GLOBAL GAP OHSAS en la compafia
BEGGIE Peru S.A.

Conclusion: Entre las dimensiones e indicadores de productividad antes y después
de la implementacion de las recomendaciones del sistema integrado, necesarios
para la implementacion de los estdndares GLOBAL GAP y OHSAS 18001.2007.

OSPINA D, Juan Propuesta de distribucion de planta para incrementar la
productividad en una empresa metalmecanica de Arte. Tesis conducente al titulo
de ingeniero industrial y comercial. Escuela de Ingenieria Industrial, Universidad de

San Ignacio del Oyola. Lima (2016).
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Objetivo: El principal objetivo de este estudio es proponer un plan de disefio de
fabrica que se basa en la teoria de la ingenieria para la mejora de la seguridad y la

capacidad de produccion de todo el personal de la fabrica.

Conclusion: Cuando la organizacion Grupo Telepartes ha realizado trabajos de
investigacion sobre la distribucion actual, se puede decir que los métodos de trabajo
actuales son ineficientes y la desorganizacién del area general provoca problemas
como accidentes, viajes innecesarios, tiempos muertos y malestares para los
trabajadores y operadores. La incapacidad de cumplir con las érdenes de
produccion planificadas para entregar los productos finales a los clientes reduce la
facturacion de la empresa debido a la baja dinamica del proceso y la pérdida de

tiempo en la gestion de rutas, materiales y herramientas.

1.3 Teoriarelacionada al tema
1.3.1 Marco Teorico

1.3.1.1 JustIn Time

No es sélo un programa de seguimiento de materiales adecuado para grandes
empresas multinacionales, asimismo una filosofia de gestién cuyo objetivo principal
es eliminar el desperdicio y maximizar las habilidades de todas las personas o
individuos. Entendido como todo lo que no aporta valor al producto, como la
sobreproduccién, la disponibilidad de stock, el transporte de materiales, el tiempo
de produccion de productos con defectos, el control de calidad, el uso de
procesamientos incorrectos, la preparacion de las maquinas o el comportamiento

ineficiente del operador (Rajadell y Sanchez 2010. pag 18).

En condiciones de inflacion también permite a la organizacién beneficiarse de
ganancia de mantenimientos mediante compras adelantadas. no obstante, los
citados beneficios solo representan auténticos beneficios si no es posible organizar
las tareas de suministro, produccion y venta para que sea rapidas en responder a
la demanda del cliente. si el pedido de un cliente pueden disparar la adquisicion
inicial de los recursos necesarios y estos se pueden transformar lo suficientemente
de inventarios y el trabajo en curso se convierte en una caracteristica sin valor
afadido de la empresa La habilidad de operar con las existencias minimas
dependera, por tanto , de contar con una fuente segura y eficiente de suministros

puntuales de materiales de calidad satisfactoria , y de organizar los recursos de
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produccion de modo que se asegure que los atascos y parones sean despreciables
y que el tiempo de procesamiento sea corto. (Tanaka , Yoshikawa , Innes y Mitchell
. 1993, pag. 142)

El método de fabricacion JIT fue desarrollado originalmente por la Toyota Motor
Corporation de Japén y ha sido adoptado por muchas empresas desde la década
de 1970 porque es un método de fabricacion racional cuyo objetivo principal es
eliminar completamente los costos eliminando todos los elementos innecesarios en
la produccion. El proceso de fabricacion adopta una filosofia basada en un proceso
de mejora continua, que se puede decir que es la respuesta de Japén al método
MRP (Planificacion de requisitos de materiales) de Estados Unidos (Anaya .2015,
pag. 124).

La fabricacion JIT es un método completo de gestion empresarial introducido y
promovido por St. Taiichi Ohno, primer vicepresidente de Toyota Motor Corporation.
Como dice Cynthia Lane de ASQC, no es ni un plan independiente ni una panacea
para convertirse en lider. Calidad', pero es sin duda uno de los primeros factores
importantes que se mencionan cuando se habla de los factores que han contribuido
al éxito de Japon, que ahora ha sido adoptado por muchas empresas de todo el
mundo. Bésicamente, es una herramienta de gestion disefiada para garantizar la
produccién de productos de calidad a tiempo y a costos reducidos mediante la
creacion de un sistema que permita a los clientes entregar productos de la calidad
requerida en el momento adecuado y en las cantidades adecuadas. (Udanon. 1992,
pag. 23.24).

El sistema JIT (Just In Time) fue esrtudiado y expuesto por el profesor Taichi Ohno
de Toyota. Cuando se lanzg, se baso en una filosofia de trabajo que incluia tres
grandes estrategias, entre otras: Jidoka (calidad), Shojinka (flexibilidad para que las
personas realicen diferentes trabajos) y Soikufu (recoleccién de ideas de los

operarios) (Monsé. 1993, pag. .13).

1.3.1.2 Objetivos del Just In Time
JIT implica producir el producto deseado en el instante conveniente y en las
cantidades requeridas para cada situacion en diferentes etapas del proceso

productivo. Ademas, no solo resuelve el desafio de la diversidad de productos, sino
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gue adicionalmente proporciona otras dos relevantes ventajas competitivas:
producir productos en grandes cantidades y acortar el ciclo de produccion general

para dar respuesta mas velozmente a la demanda del mercado.

Asi, el JIT implica recibir pedidos pequefios con frecuencia y lo mas cerca posible
del momento de uso, lo que requiere que los proveedores estén cerca de los
clientes. (Monllor. 1994, pag. 359).

Just in Time (JIT) es una filosofia de produccidn centrada en los procesos, y no en
los productos. El objetivo del JIT es mejorar los niveles de calidad y servicios al
cliente, disminuyendo a la vez los tiempos ciclo y los niveles de existencias, su
aplicacion requiere un entorno estable y una total involucracién del personal. Para
ilustrar el primer objetivo de la filosofia del JIT se emplea habitualmente la analogia
del rio de las existencias, pues la filosofia del JIT insiste en que los problemas
deben ser identificados y resueltos, es decir, no deben ocultarse. En esta analogia
las actividades de la empresa se representan mediante un barco que navega por

un rio, en cuyo fondo hay rocas (los problemas de la empresa).

El inventario (trabajos en curso y productos terminados) esté representado por el
nivel del agua en el rio: si el nivel del agua es alto, las piedras no afectaran al barco,
pero seguiran ahi. Es decir, un alto nivel de inventario enmascara los problemas de
la empresa vy dificulta su identificacién y eliminacion. Para que el problema aparezca
es necesario reducir el inventario; Para que el problema desaparezca, se debe
eliminar la causa del problema (Sols.2000, pag 33,34).

Manifiesta el propio Ohno en 1987 que, como consecuencia de sus esfuerzos por

competir con las industrias del automovil de occidente, nacieron sus primeras ideas
acerca del JIT. Para poder resistir con éxito esa competencia, manifiesta, la Unica
alternativa valida se centraba en reducir costes e incrementar la productividad. Hoy
en dia la practica totalidad de los autores que de alguna manera han tratado este
interesante tema no dudan en asignar al JIT los objetivos fundamentales de reducir

costes e incrementar la productividad.

Conviene la hora precisar con claridad que el término “costo” en el contexto de JIT
es amplio, incluyendo tanto de los de gestion, compras, fabricacion y ventas, como
los del capital inmovilizado, y todos aquellos de oportunidad derivadas de seguir

determinadas acciones y no otras (Fernandez y Muchoz.1997, pag.22).
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El objetivo final es lograr un método de gestion flexible y autocontrolado que elimine
todos los activos, recursos de inventario, etc. pérdida. Por supuesto, los costes se
pueden reducir utilizando todos los conceptos posibles, y estos objetivos deben
alcanzarse yendo mas alla de los conceptos de costes relacionados con el
desarrollo del proceso: gastos financieros, administrativos y comerciales

(cuatrecasas.2010,pag.132).

1.3.1.3 Objetivos principales del Just in Time

* Reducir los costos de inventario.
* Mejorar la rentabilidad de todo el proceso productivo.

* Mejorar la calidad a través de métodos de control de calidad continuo y sistemas

de mejora continua.

* Fortalecer el control cuantitativo para que la cantidad y variedad puedan ajustarse
a las fluctuaciones de la demanda. Se excluyen las fechas de caducidad y las

fechas de caducidad.

» Mayor énfasis en el equipo ya que aumenta su responsabilidad para reducir y

eliminar defectos de fabricacion, reduciendo asi costos.
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1.3.1.4 Teoria de los cinco ceros

Cero defectos:

Parte del concepto de calidad total y se integra al proceso de fabricacién desde la
etapa de desarrollo del producto. Utilice maquinaria para crear piezas de alta
calidad constante, negocie que los proveedores proporcionen solo productos del
mas alto calibre, cree un plan de compromiso para estimular la mejora de la calidad,
utilice un programa de mantenimiento preventivo continuo y, por ultimo, realice

inspecciones continuas de la linea de produccion.
Cero averias (o0 ceros tiempo inoperativos):

Esto significaria no lograr los objetivos. La lucha contra las averias y los tiempos de
inactividad puede facilitarse eligiendo una distribucion adecuada de la planta, un
programa de mantenimiento de la produccion constante y exigente y una mano de
obra bien formada, motivada y polivalente. La formacion JIT de los empleados, por
el contrario, es una practica generalizada capaz de solucionar pequefios problemas
gue suelen surgir durante la jornada laboral: organizacién de los trabajos de
mantenimiento, seguimiento y ajuste de los equipos, capacidad continua de
busqueda de medios y arbitrios para prevenir posibles perturbaciones, etc.

Stock cero:

La filosofia del “justo a tiempo” se opone a cualquier politica empresarial que
impliqgue el mantenimiento de grandes inventarios, argumentando que los
inventarios son la forma de desperdicio mas dafiina porque, ademas de sus costos
indirectos, esconden una serie de problemas, tales como: incertidumbre sobre las
entregas de los proveedores, maquinas averiadas, falta de calidad y existencias
agotadas. Declaraciones poco claras. Principales cuellos de botella de recursos,

etc.
Cero Plazos:

Es necesario acortar el ciclo de produccion del producto. Por eso, es muy
importante eliminar al maximo todo aquello que no sea directamente necesario,

especialmente el tiempo de preparaciéon y envio.

19



Cero papel (o cero burocracias):

JIT se esfuerza por eliminar la burocracia corporativa y apuesta por la adquisicion
y difusion de informacion mediante ordenadores, agilizando asi la formacion,
actualizacion, transferencia y acceso de los distintos departamentos funcionales a
la informacién almacenada en la base de datos de la empresa, simplificando

enormemente los procedimientos. (Mateo.2007, pag. 85).
Elementos fundamentales del Just in time

= Ajustar y equilibrar la produccion (en términos de cantidad)

= Aseguramiento integral de la calidad (aspectos cualitativos)

= Involucrar, motivar y formar personas (aspecto personas).
(Cuatrecasas. 2010, pag.132).

e Nivelado de la produccién sistema Kanban.
e Reducir el tiempo de configuracion (SMED)
e Entre otros.

(de la fuente, Garcia, Gbmez y Puente. 2006, pag 111)

1.3.2 Marco Conceptual

1.3.2.1 Productividad.

Con frecuencia se hace referencia a la productividad como la relacion entre
produccién e insumos para evaluar la eficacia con la que una empresa utiliza sus
recursos para crear bienes finales. Las métricas mas importantes relacionan la
produccion de un bien (por ejemplo, el nUmero de camisas) con la cantidad total de
trabajo (por ejemplo, el nimero tipico de horas trabajadas). Como resultado, la
cantidad total de bienes o servicios producidos por unidad de insumo es lo que se
entiende por el término "productividad"(Medianero, 2016, pag .24).

Al evaluar la productividad, se debe considerar el proceso o los resultados. Por
tanto, aumentar la productividad significa mejorar: alcanzar estos resultados.
Normalmente, la productividad se mide por el consumo de recursos y los resultados
obtenidos. Los recursos utilizados se pueden cuantificar en términos de horas de
empleado, horas de tiempo completo, horas de maquina, etc., mientras que la
produccion se puede medir en términos de produccion, ventas o ganancias. En
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otras palabras, medir. Una evaluacién adecuada puede aumentar la productividad.
recursos utilizados para lograr o alcanzar ciertos resultados (Gutiérrez, 2001, pag.
20).

La productividad es la equivalencia entre los productos obtenidos y los insumos que

se utilizan para producir factores intermedios.

El indice de productividad es el estandar mas importante que refleja la suma de los
indicadores del uso de varios factores de produccién en un determinado periodo de

tiempo(Garcia, 2011, pag. 17).

PRODUCTO LOGRADOS

PRODUCTIVIDAD= £\ cTORES DE LA PRODUCCION

La productividad generalmente esta conceptualizada como la similitud entre un
producto elaborado utilizando un método de produccién o servicio especifico y los
recursos utilizados para producirlo. Esto es lo que se entiende por mayor

productividad. Esto suele expresarse mediante la siguiente formula:

(Prokopenko. 1987, pag.3).

PRODUCTO _propuUCTIVIDAD
INSUMO

1.3.2.2 Productividades Total

Se calcula de la siguiente forma: (Prokopenko. 1987,pag.26).

oT

PT =
T+C+M+Q

En la que Pt= productividad total
Ot= output (producto) total
T = Factor trabajo
C= Factor capital
M = factor material primas y piezas compradas
Q = insumos de otros bienes y servicios varios

21



1.3.2.3 Eficiencia

Es un indice de eficiencia de la relacion entre bienes planificados y materias primas
realmente utilizadas, que expresa la buena gestion de los recursos en la produccion
de un determinado bien en un determinado periodo de tiempo. (Garcia
.2011,pag.17).

Eficiencia es efectuar bien las cosas. Su presentacion se detalla de la siguiente

manera_

INSUMOS PROGRAMADOS
EFICIENCIA =

INSUMOS UTILIZADOS
1.3.2.4 Eficacia.

Es el vinculo entre el producto conseguido y los objetivos marcados. Los
indicadores de desempefio indican los buenos resultados que el producto ha

logrado durante un cierto periodo de tiempo. ( Garcia . 2011, Pag. 17) .

Eficacia es obtener resultados

PRODUCTOS LOGRADOS
EFICACIA =

META

1.3.2.5 Factores para medir la productividad.

La productividad nos obliga a centrarnos en tres elementos fundamentales del
capital: las personas y la tecnologia. Estos tres factores juegan un papel diferente,
pero los célculos deben seguir siendo razonables para que sean independientes y
cada uno debe lograr el maximo beneficio con el minimo esfuerzo y costo, y los

resultados se mediran como una medida de productividad.

Factor de Capital: En una fabrica, el factor de capital incluye la inversion total en los
elementos fisicos utilizados para producir el producto. El factor personal: Hemos
analizado la importancia del capital en las organizaciones industriales, pero las

personas que trabajan con €l son igualmente importantes.

Factores tecnoldgicos: El ritmo de adopciéon de computadoras ha impulsado varias

industrias auxiliares, como la fabricacion de piezas, servicios de investigacion,
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productos bibliotecarios, programas y paquetes de software. (Garcia 2011, pag
.25,29).

1.4 Formulacién del problema

1.4.1 Problema principal
¢De qué manera el Just in time aumentara la productividad en el embolsado de

carcasas en el area de empaque de la empresa San Fernando s.a, Huaral 2017?

1.4.2 Problema especifico
¢De qué manera el Just in Time aumenta la eficiencia en el embolsado de carcasas

en el area de empaque de la empresa San Fernando S.A., Huaral 2017?

¢,De gqué manera el Just in Time aumenta la eficiencia en el embolsado de carcasas

en el area de empaque de la empresa San Fernando S.A.? Huaral 20177

1.5 Justificacion

1.5.1 Justificacion econémica

El proyecto de tesis existente tendra muchos beneficios econdmicos, ya que
eliminara desperdicios en el proceso de empaque y reducira costos de calidad,
aumentando asi la productividad, el principal problema est4d basada en la
eliminacion de desperdicios y la eliminacion de procesos innecesarios, lo que
permite mejorar la rentabilidad de la empresa, por lo que el objetivo primordial es
lograr resultados financieros, que la empresa debe reflejar en su crecimiento

econdmico. Just In Time no requiere grandes inversiones.

1.5.2 Justificacion social

En la compafia San Fernando S.A., la prioridad principal es la responsabilidad
social y el cuidado del medio ambiente, es nuestra principal gestibn La
implementacion de este proyecto es muy Util para la proteccion del medio ambiente,
ya que el plan también tiene en cuenta el reciclaje adecuado y la reduccién de
residuos. También es muy importante enfatizar que los empleados conozcan la

nueva cultura para poder aplicarla en el hogar y diversos sitios.

1.5.3 Justificacion Metodoldgica
La implementacién de Just in Time , que estamos desarrollando es un tipo de
investigacion cuasi experimental que nos brinda buenos resultados a un costo

minimo , asimismo este método permite reducir el costo de calidad , eliminar los
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desperdicios , reducir procesos , recuperar areas muertas optimizando los
procesos Y la ruta critica y longitudinal toda esta metodologia de estudio tiene
como respaldo todos los indicadores que San Fernando S.A. Poseer como
informacion las cuales se han obtenido mediante un seguimiento diario . La
recoleccion de datos necesita un analisis para identificar de una manera cuantitativa
cada una de los problemas que vamos encontrando cuando se aplica esta

metodologia.

1.6 Hipbtesis
1.6.1 Hipotesis General
Ha: La implementacion del Just in time time aumentara la productividad en el

embolsado en el area de empaque en la planta de beneficio Huaral, 2017.

1.6.2 Hipotesis Especifica
Hi: La implementacion de Just in time aumentara la eficiencia en el embolsado en

el area de empaque en la planta de beneficio Huaral 2017.

H2: La implementacion del Just in time aumentara la eficacia en el embolsado en

el area de empaque en la planta de beneficio Huaral, 2017.

1.7 Objetivos
1.7.1 Objetivo General

Determinar como la implementacion del just in time mejorara la productividad en el

embolsado en el &rea de empaque de la empresa San Fernando S..A,, Huaral 2017.

1.7.2 Objetivos Especificos
Determinar como la implementacion del just in time mejorara la eficiencia en el

embolsado en el area de empaque de la empresa San Fernando S.A., Huaral 2017.

Determinar como la implementacion del just in time mejorara la eficacia en el

embolsado en el area de empaque de la empresa San Fernando S.A., Huaral 2017.
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Tabla 5: Matriz de coherencia

MATRIZ DE COHERENCIA

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS
GENERALES
¢Como la Determinar como la La implementacion del

implementacion del Just
in time aumentara la
productividad en el
embolsado en el area de
empaque en la empresa
San Fernando S.A.
Huaral 2017?

implementacion del Just
in time aumentara la
productividad en el
embolsado en el area de
empaque de la empresa
San Fernando S.A.
Huaral 2017?

Just in time no
aumentara la
productividad en el
embolsado en el area de
empaque en la empresa
San Fernando S.A.
Huaral 2017

ESPECIFICOS

¢, Como la
implementacion del Just
in time aumentara la
eficiencia en el
embolsado en el area de
empaqgue en la empresa
San Fernando S.A.
Huaral 20117

¢ Determinar como la
implementacion del Just
time aumentara la
eficiencia en el
embolsado en el area de
empaque en la empresa
San Fernando S.A.
Huaral 20177

La Implementacion del
Just in time si aumentara
la eficiencia en el
embolsado en el area de
empague en la empresa
San Fernando S.A.
Huaral 2017

¢,Como la
implementacion del Just
in time aumentara la
eficacia en el embolsado
en el &rea de empaque
en la empresa San
Fernando S.A. — Huaral
20177

Determinar como la
implementacion del Just
in time aumentara la
eficacia en el embolsado
en el area de empaque
en la empresa San
Fernando S.A. Huaral
20177

La implementacion del
Just in time si aumentara
la eficacia en el
embolsado en el area de
empague en la empresa
San Fernando S.A. —
Huaral 2017?

Fuente: Elaboracion propia
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METODO

26



2.1 Disefio de Investigacion

2.1.1 Tipo de Investigacion
Aplicada

Su propésito es utilizar la teoria existente para desarrollar especificaciones técnicas
y procedimientos para investigar situaciones o procesos situacionales (Valderrama.
2013, P.39)

Con la informacion de esta aplicacion se intenta primero: Conocer, promover y
modificar la realidad productiva de las canales en bolsa (pollos) para lo cual se
obtienen resultados inmediatos para desarrollar la aplicacién y en ultima instancia

mejorar el método practico.
Explicativa

El propdsito de esta investigacion es abordar las causas de estos eventos fisicos o
sociales. Como sugiere el nombre, este tipo de investigacién tiene como objetivo
descifrar por qué ocurre un fenédmeno particular y determinar bajo qué condiciones

ocurre o por qué se relacionan dos o mas variables (Valderrama. 2013, pag.45).

El nivel explicativo explica en detalle por qué ocurrié el problema, cémo ocurri6 el

evento y cOmo se relaciona con las variables.
Cuantitativa

Los métodos cuantitativos son una forma de realizar investigaciones y una direccion
elegida por los investigadores para mejorar su trabajo con el objetivo de recopilar y
estudiar datos en respuesta al planteamiento de un problema del proyecto. Utilizar
métodos estadisticos para comprobar la verdad o falsedad de una hipétesis
(Valderrama, Santiago, 2013, P.39).

La investigacion cuantitativa se basa en la investigacién empirica: los analistas. Su
investigacion se basa en estadisticas para facilitar respuestas a causas y efectos

especificos.

2.1.2 Disefo de Investigacion

Cuasi experimental

Los disefios cuasiexperimentales también manipulan deliberadamente al menos

una variable independiente para capturar su efecto y equivalencia en una o mas
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variables dependientes; se diferencian de los experimentos "reales" sélo en la
certeza o confiabilidad de la equivalencia inicial del rango del grupo (Valderrama.
2013, p.65)

Los disefios de investigacion cuasiexperimentales ayudan a los investigadores a
manipular variables independientes y observar sus efectos sobre las variables
dependientes. Es decir, en este tipo de disefio la poblacion es igual a la muestra 'y

se selecciona de forma aleatoria o conveniente.
Longitudinal

Al investigador le interesa capturar cambios a lo largo del tiempo en determinadas
variables o definiciones entre ellas; es util emplear un disefio longitudinal, es decir.
Recoger datos sobre el tiempo, el espacio o la época, la duracién, para demostrar

los posibles cambios, sus condicionantes y su desenlace. (Valderrama.2013, p.71)

El estudio es longitudinal porque se medira a la poblacion de estudio al menos dos
veces, antes y después de la prueba, para comparar los resultados que se

obtuvieron.

0
0

| x|
0

Donde:

O, : Pre.-Test

X : Tratamento
O, : Post-test

2.2 Variables, Operacionalizacion

2.2.1 Variable Independiente: Just in time

Segun Galgano (2010), el justo a tiempo es en realidad un conjunto de recursos y
tecnologias que permiten que los sistemas de produccion operen de acuerdo con
el mercado, logrando niveles minimos de rotacion y tiempos de entrega cada vez

mas cortos (p. 87).
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2.2.1.1 Dimensiones de la variable independiente
Takt Time

El tiempo takt es conceptualizado como aquella demanda del cliente convertido a
minutos o0 segundos y es una medida de produccion. Determina el ritmo de
produccion y controla la sobre produccion y el trabajo en curso. (Villasefor y
Galindo. 2007, pag.100)

T PLANIFICADO

CANTIDAD DEMANDADA POR EL CLIENTE
2.2.2 Variable Dependiente: Productividad

TAKT TIME

El indice de productividad es el estandar mas importante que refleja la suma de los
indicadores del uso de varios factores de produccién en un determinado periodo de
tiempo (Garcia, 2011, pag. 17).

2.2.2.1 Dimensiones de la variable dependiente
Eficacia

Es el vinculo entre el producto conseguido y los objetivos marcados. Los
indicadores de desempefio indican los buenos resultados que el producto ha
logrado durante un cierto periodo de tiempo. ( Garcia . 2011, Pag. 17) .

PRODUCTOS LOGRADOS

EFICACIA =
META

Eficiencia

Es un indice de eficiencia de la relacion entre bienes planificados y materias primas
realmente utilizadas, que expresa la buena gestién de los recursos en la produccion
de un determinado bien en un determinado periodo de tiempo. (Garcia
.2011,pag.17).

Hacer las cosas es ser eficiente. La formula es:

EEICACIA = INSUMOS PROGRAMADOS

INSUMOS UTILIZADOS
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VARIABLES

Tabla 6: Matriz de operacionalizacion de las variables

DEFINICION
CONCEPTUAL

DEFINICION
OPERACIONAL

DIMENSIONES

FORMULA

ESCALA
DE

VARIABLE
INDEPENDIENTE
JUST

Segun Galgano(2010).
De hecho, la fabricacion
justo a tiempo es un
conjunto de recursos y
tecnologias que ayudan
al sistema de
produccion a operar en
linea con la actividad del
mercado, logrando al
mismo tiempo una
rotacibn minima 'y
plazos de entrega cada

vez mas cortos.

En la empresa san
Fernando tiene como
problemética principal la
baja productividad en el
embolsado donde esta
actividad se realiza en el
area de empaque, la cual
faltan materiales para la
elaboracion de los
productos y esto nos
generan tiempos muertos
generando retrasos en los
despachos para los
diferentes puntos de
abastecimiento y por

consiguiente

Takt Time

Tiempo disponible de

trabajo Demanda del

Cliente

MEDICION

Razén
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implementaremos el just in

time para poder aumentar

la productividad y esto
permitira que la empresa
san Fernando tenga un
producto de calidad en

forma y tiempo deseado.

VARIABLE
DEPENDIENTE
PRODUCTIVIDAD

Garcia (2011) afirma
gue es la conexion entre
el producto final y las
materias primas
empleadas u otros
factores de produccion

los que entran en juego.

medida de eficiencia para

utilizar inteligentemente los

La productividad es una

Eficiencia=Minutos

recursos disponibles.

- . Ejecutados ;
Eficiencia _ Razon
Minutos
programados
o Eficacia=Produccion ]
Eficacia Razon

Planificado

Fuente: Elaboracion propia
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2.3 Poblacion y muestra

2.3.1 Poblacion

Valderrama (2013, p. 183) se dice que es un conglomerado de valores en el que
cada variable recibe unidades que forman un universo de orden variable. Por tanto,
podemos decir que cuando hay N elementos en el universo, el tamafo estadistico
de la poblacion es N. En el proyecto de investigacion la poblacion es la produccion
embolsadas de carcasas (pollos) en unidades el area de empaque durante 24 dias

en la empresa San Fernando S.A.

2.3.2 Muestra

Segun Valderrama, (2013, p 184) una muestra es un subconjunto representativo
del universo o poblacién que es representativa porque representa verdaderamente
las caracteristicas de la poblacion cuando se utilizan técnicas de muestreo
adecuadas, y debe contener actualmente el nUmero 6ptimo y el nimero minimo de

unidades.

En este proyecto de investigacién la poblacion de canales (pollos) fue producida en
bolsas por la empresa San Fernando S.A. en el &rea de embalaje por 24 dias

seguidos.

2.3.3 Muestreo

Segun Valderrama (2013, p. 188), afirmd que el muestreo es el proceso de
seleccionar una porcion representativa de una poblacion. Los parametros son
valores numéricos que tienen la caracteristica o se identifican a la poblacion de

estudio.

El muestreo no se utiliza porque el tamafio de la muestra es igual a la poblacién,
mientras que el muestreo es una técnica para seleccionar una muestra de una

poblacion.

2.4 Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos, validez y confiabilidad

2.4.1 Técnicas

Segun Hernandez, Sampieri (2010, p. 198), el siguiente paso es obtener
informacion relevante sobre las caracteristicas, conceptos o variables de la
muestra/unidad de analisis o caso. El proyecto de investigacion utilizé una técnica
de observacion en la que pudimos visualizar la caza furtiva de cadaveres

recopilando informacion de los registros de caza furtiva semanales de la unidad y
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utilizamos una revision de la literatura para descubrirlo todo. Todos ellos estan
contenidos en la tabla de entrada situada encima de la tabla de estadisticas

correspondiente.

2.4.2 Instrumento

Segun Valderrama, Santiago (2013, p. 195), las herramientas son materiales
utilizados para explorar, recopilar datos y registrarlos como informacion. Estos
datos pueden presentarse en forma de registros o tablas de informacion.
Finalmente, entre las variables (variables dependientes e independientes), se debe

elegir el instrumento a utilizar.

Las herramientas utilizadas en este proyecto de investigacion son: Una hoja de
registro que registra la produccion de caza furtiva de canales por parte de la

empresa San Fernando S.A. en el area de embalaje.

2.4.3 Validez
En general, la validez se refiere al grado en que un instrumento mide efectivamente
las variables que pretende medir. (HERNANDEZ SAMPIERI, 2014, p.200)

En este proyecto de investigacion se recurrio al juicio de expertos (la firma de tres

ingenieros industriales expertos de la UCV) para la validez del instrumento.

2.4.4 Confiabilidad

Para Hernandez Sampieri (2014, p. 200), es el grado en que mide el nivel de
desempefio de la misma persona o elemento que se describe que produce los
mismos resultados. En mi trabajo de investigacion los datos de medicién fueron
proporcionados por la misma compafia, o que confirma su fiabilidad. Cuando se

necesitaba tiempo se utilizaba un cronémetro manual Casio.

2.5 Métodos de andlisis de datos

2.5.1 Analisis descriptivo

Estan restringidos al uso de estadisticas descriptivas, es decir, un andlisis de los
datos basado en la magnitud de la variable, y se utilizan para informar variables en
una poblacién o subpoblacién. Razones que son cuantitativas, asi como tablas y

graficos, asi como la media aritmética, desviacién estandar, media, moda y rango.
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2.5.2 Analisis inferencial

Se elegird una de dos pruebas, dependiendo del tamafio de la muestra, para hacer
una evaluacion el comportamiento de una entidad fijada y determinar si exhibe un
comportamiento paramétrico. Kolmogorov-smirnov es adecuado para muestras

mayores a 30 y Shapiro Wilk es adecuado para muestras menores o iguales a 30.

2.6 Aspectos éticos.

El propdsito del estudio es asegurar que los datos obtenidos sean auténticos y
obtenidos de fuentes de la empresa, y con gran dedicacion, la elaboracion del
proyecto especial de desarrollo se realiza con confidencialidad y discrecion,
manejando informacion confidencial en la planta Huaral se beneficia de la empresa

San Fernando S.A. Esto se tiene en cuenta en este estudio.

2.7 Desarrollo de la propuesta

San Fernando S.A. en el sitio web (avicolasanfernando.blogspot.com/), hablando
del alcance de la empresa, dice que: Actualmente cuenta con 5 areas de negocio:
pollo, pavo, cerdo, huevo y productos procesados, y se ha consolidado en el
mercado. Marca propia gracias, entre otras cosas, a la integracion vertical de los
procesos productivos, nuevas formas de venta hacia el consumidor final y una

gestion orientada a la perfeccion.

Por lo tanto, su mision principal es promover el bienestar humano proporcionando
alimentos para el consumo masivo en los mercados globales. Su principal objetivo
es lograr competitividad global proporcionando productos alimenticios con valor
agregado y consistentes con sus valores, integridad y honestidad. La lealtad, la

dedicacion, el respeto y la responsabilidad son sus principales herramientas.
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Figura 7: Localizacién de la empresa San Fernando S.A.
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Fuente: Elaboracion propia

SAN FERNANDO S.A., Planta beneficio, es una empresa peruana encargada del
procesamiento avicola, es decir, tiene como principal actividad dentro de sus
procesos productivos que desarrolla en planta, primero la recepcion del ave viva,
segundo, el procesamiento y finalmente el embolsado o empaquetado del producto

final.

2.7.1 Aspectos estratégicos:

Visién

Promover el bienestar humano proporcionando alimentos para el consumo masivo
en los mercados globales.

Mision

Mantener la competitividad global proporcionando productos de valor agregado
para el consumo humano.

Informacién de la empresa

» Razon Social de la Empresa o Institucién: San Fernando S.A.
» Numero de RUC: 20100154308
» Accionistas y/o Propietario:

Maximo ikeda Matskawa, Fernando ikeda Matskawa, Julio ikeda Matskawa
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Alberto Nobvuo ikeda MAtskawa
Clientes: Tottus - Palza vea — Metro - Otros
Organigrama Estructural

Este organigrama detalla estructura organizacional de la compafiia San Fernando
S.A. Esta estructura muestra como esta distribuido los niveles jerarquicos, las areas

gue la conforman, los cargos y lineas de comunicacién dentro de la empresa en

una imagen resumida de facil interpretacion.

Figura 8: Organigrama de la empresa SAN FERNANDO S.A.

Secuencia de las operaciones del proceso productivo

Se muestra la secuencia que siguen las operaciones del proceso productivo en la
Planta de Beneficio Huaral, durante todo el proceso de la materia prima (pollos) es
trasladada mediante un sistema de rieles y cadenas aéreas (pelado, eviscerado,
empaque) tal como se muestra en el siguiente DOP del proceso productivo.
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Figura 9: Diagrama de operacién del proceso - San Fernando S.A.

DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO DE LA EMPRESA SAN FERNANDO §. A.

CORTE DE PATAS

Planta Beneficio Huaral }

EXPOSICIOND
COLGADO CORTE DE CLO 0 BDO ~ER
EXTRACCIO COSECHA Y PELADO OSECHAD
O AD ADO
) 0 DE MO 0
EXTRACCIO
DO DEL POLLO
DE TRAQ
DESINFECCIO ENFRIADO PREE DO
DE CARCA D A DE CA :
D D CLA 0
RECOLGADO CURRIDO EMB

LINEA DE
EMPAQUE

;a

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.2 Situacion actual

En la empresa San Fernando S.A. de la planta beneficié Huaral, se tiene una baja
productividad embolsado de carcasas (pollos), en el area de empaque, donde se
observé que para realizar el embolsado se generan tiempos muertos en la
produccion, la cual no se llega a cumplir la demanda solicitada por el cliente, ya que
de continuar asi el area de empaque se vera en serios problemas en el

cumplimiento de embolsado de carcasas (pollos) y la perdida de los clientes.

Ya que la exigencia por tener un producto de calidad se hace cada dia mas

relevante para los consumidores.

Donde se implementara el método del Just in time, esto permite aumentar la
productividad del embolsado en el area de empaque, con este método
implementada de manera correcta podemos tener, clientes satisfechos. Y que los
consumidores tengan un producto de calidad en la forma y tiempo deseado. La
definicion de objetivo justo a tiempo es "producir los bienes correctos en el momento

correcto y en la cantidad correcta".
Organigrama del area a analizar (empaque)

La figura 10 muestra las actividades del area de empaque donde se realiza el

embolsado de carcasas (pollos).
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Figura 10: Organigrama del area de empaque - San Fernando S.A.
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y
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Fuente: Elaboracion propia
Manual de Funciones y Procedimientos del area a analizar empaque)
Recepcion de pollos.

Es donde el pollo llega al area de empaque. La temperatura de recepcion es de 3°c.
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Cadena Aérea-Pesado Mecanico.

Es la parte del proceso donde 3 colaboradores cuelgan los pollos en la cadena
aérea para que sean identificados por la balanza aérea e identifique los pesos

correspondientes y caiga en cada estacion (mesas de trabajo).
Pesado manual clasificacion.

En esta parte del proceso donde cada trabajador del area cuenta con una balanza
individual, la cual sirve para verificar el peso de la balanza electronica. Por

consiguiente, el trabajador clasifica los pollos segun la calidad.
Embalaje.

Es parte del proceso donde los pollos ya clasificados son colocados en una tina por

10 unidades y listos para entregarse al cliente segun peso y fecha de vencimiento.
Enviado a una faja transportadora.

Una vez embalado el pollo en una tina 10 unidades se coloca a una faja

transportadora.
Tapado de tinas.

En esta actividad el trabajador aprovecha el traslado de la tina por la faja

transportadora para colocar la tapa en la tina, para su almacenamiento.
Pollos para el embolsado.

En esta actividad también los pollos son clasificados para ser embolsado.
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Embutidos

En esta actividad cada pollo ya clasificado es inmediatamente colocado su
respectiva menudencia. Donde cada menudencia consta de 2 patas, 1 cabeza con
pescuezo, 1 higado, 1 corazén, 1 molleja. Ya que este juego de menudencias esta

ya embolsado.

Embolsado.

En esta actividad es donde se embolsa cada pollo embutido.
Encintado y embalado.

Es donde cada pollo embutido es embolsado para ser encintado y colocado en una
tina por 10 unidades y luego enviado a la faja transportadora para su

almacenamiento y entregado al cliente.

En la empresa San Fernando S.A., de la planta benéfico Huaral, para la actividad
del embolsado de carcasas (pollos) laboran 09 horas al dia en donde son operativas
08 horas y 01 hora es de refrigerio, asimismo se aprecia en la tabla 7, donde se
detalla las cantidades embolsado por dia de la produccion; sin embargo, no se llega
a lo planificado por el cliente, lo que se tiene una baja productividad y nos vemos
obligados a recortar el pedido a los clientes. Esto hace que los clientes no queden

satisfechos y migren a la competencia.
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Tabla 7: Datos antes de la implementacion, de la variable dependiente, eficacia,

eficiencia y productividad

MINUTOS MINUTOS %

DIA PROPUCCl PLANIFICA %EFICACI PROGRAMA EJECUTADO EF|C|0ENC| PRODUCTIVID

ON DO A AD
DAS S A

DIAL | 14600 16320 0.89 480 432 0.90 0.81
DIA2 | 13690 16320 0.84 480 437 091 0.76
DIA3 | 14890 16320 0.01 480 442 0.92 0.84
DIA4 | 14560 16320 0.89 480 432 0.90 0.80
DIA5 | 14890 16320 0.01 480 437 0.01 0.83
DIAG | 14720 16320 0.90 480 432 0.90 0.81
DIA7 | 15000 16320 0.92 480 437 0.01 0.84
DIAS | 13500 16320 0.83 480 432 0.90 0.74
DIA9 | 15000 16320 0.92 480 437 0.01 0.84
Dl'oA 15000 16320 0.92 480 437 0.01 0.84
Dl'lA 14790 16320 0.01 480 442 0.92 0.83
[ile 13850 16320 0.85 480 442 0.92 0.78
[1'3A 14560 16320 0.89 480 437 0.01 0.81
[i'f 14700 16320 0.90 480 432 0.90 0.81
[i'SA 14700 16320 0.90 480 432 0.90 0.81
[ilsA 14270 16320 0.87 480 437 0.01 0.80
[1'7A 15090 16320 0.92 480 442 0.92 0.85
Dl'BA 14560 16320 0.89 480 437 0.01 0.81
Dl'gA 13690 16320 0.84 480 442 0.92 0.77
DZ'OA 13990 16320 | 0.86 480 437 0.01 078
|32|1A 14560 16320 0.89 480 442 0.92 0.82
Dzle 14560 16320 0.89 480 437 0.01 0.81
[;'3A 14560 16320 0.89 480 437 0.01 0.81
g'f 14880 16320 0.91 480 437 0.01 0.83

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 11, se muestra las cantidades embolsadas por dia, lo planificado por el
cliente vs produccién del embolsado de carcasas que se realiza en el area de
empaque, antes de la implementacion en la planta beneficio Huaral en la compafia

San Fernando S, A
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Figura 11: Planificado vs Produccién del antes en el embolsado, en el area de

empaque
17 18 19

En la figura 12, se observa los minutos programados vs los minutos ejecutados en

PLANIFICADO VS PRODUCCION
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Fuente: Elaboracion propia

el embolsado, en el area de empaque antes de la implementacién en la planta

beneficio Huaral en la compafiia San Fernando S.A.

Figura 12: Minutos programados vs minutos ejecutados del antes en el embolsado
en el area de empaque

MINUTOS PROGRAMADOS VS MINUTOS EJECUTADOS

N N N N

o Bl B "
H H
8 9 10 11 13 14

mmm MINUTOS o MINUTOS
EJECUTADOS PROGRAMADAS

600

500 480

400

MINUTOS

300

200

100

12 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

43



La tabla 8, se hacen un seguimiento diario de la produccion del embolsado en el

area de empaque antes de la implementacion

Tabla 8: Eficacia antes de la implementacion

EFICACIA

) EFICACIA = Produccién
DIA
Planificado
PRODUCCION PLANIFICADO % EFICACIA

DIA 1 14600 16320 0.89
DIA 2 13690 16320 0.84
DIA 3 14890 16320 0.91
DIA 4 14560 16320 0.89
DIA 5 14890 16320 0.91
DIA 6 14720 16320 0.90
DIA 7 15000 16320 0.92
DIA 8 13500 16320 0.83
DIA 9 15000 16320 0.92
DIA 10 15000 16320 0.92
DIA 11 14790 16320 0.91
DIA 12 13850 16320 0.85
DIA 13 14560 16320 0.89
DIA 14 14700 16320 0.90
DIA 15 14700 16320 0.90
DIA 16 14270 16320 0.87
DIA 17 15090 16320 0.92
DIA 18 14560 16320 0.89
DIA 19 13690 16320 0.84
DIA 20 13990 16320 0.86
DIA 21 14560 16320 0.89
DIA 22 14560 16320 0.89
DIA 23 14560 16320 0.89
DIA 24 14880 16320 0.91

PROMEDIO TOTAL 0.89

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 9, se hacen un seguimiento continuo de la produccion del embolsado

en minutos en el area de empaque antes de la implementacion
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Tabla 9: Eficiencia antes de la implementacion

EFICACIENCIA =  Minutos Ejecutados
DIA Minutos Programados
DIA 1 480 432 0.90
DIA 2 480 437 0.91
DIA 3 480 442 0.92
DIA 4 480 432 0.90
DIA 5 480 437 0.91
DIA 6 480 432 0.90
DIA 7 480 437 0.91
DIA 8 480 432 0.90
DIA 9 480 437 0.91
DIA 10 480 437 0.91
DIA 11 480 442 0.92
DIA 12 480 442 0.92
DIA 13 480 437 0.91
DIA 14 480 432 0.90
DIA 15 480 432 0.90
DIA 16 480 437 0.91
DIA 17 480 442 0.92
DIA 18 480 437 0.91
DIA 19 480 442 0.92
DIA 20 480 437 0.91
DIA 21 480 442 0.92
DIA 22 480 437 0.91
DIA 23 480 437 0.91
DIA 24 480 437 0.91

PROMEDIO TOTAL 0.91

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 10, se observa la productividad del embolsado antes de la implementacion
en el area de empaque en la planta beneficio Huaral en la empresa San Fernando
S.A.
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Tabla 10: Productividad antes de la implementacion

DIA % % Productividad = Eficacia +
EFICACIA | EFICIENCIA Eficiencia
DIA 1 0.89 0.90 0.81
DIA 2 0.84 0.91 0.76
DIA 3 0.91 0.92 0.84
DIA 4 0.89 0.90 0.80
DIA 5 0.91 0.91 0.83
DIA 6 0.90 0.90 0.81
DIA 7 0.92 0.91 0.84
DIA 8 0.83 0.90 0.74
DIA 9 0.92 0.91 0.84
DIA 10 0.92 0.91 0.84
DIA 11 0.91 0.92 0.83
DIA 12 0.85 0.92 0.78
DIA 13 0.89 0.91 0.81
DIA 14 0.90 0.90 0.81
DIA 15 0.90 0.90 0.81
DIA 16 0.87 0.91 0.80
DIA 17 0.92 0.92 0.85
DIA 18 0.89 0.91 0.81
DIA 19 0.84 0.92 0.77
DIA 20 0.86 0.91 0.78
DIA 21 0.89 0.92 0.82
DIA 22 0.89 0.91 0.81
DIA 23 0.89 0.91 0.81
DIA 24 0.91 0.91 0.83

PROMEDIO TOTAL 0.81

Fuente: Elaboracion propia

Se muestra las paradas por minutos que se genera en la produccién del embolsado

del antes en el area de empaque por semanas
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Tabla 11: Paradas por minutos del antes en la produccion del embolsada semana

1

SEMANA 1 PARADAS POR MINUTOS EN LA ACTIVIDAD DEL
EMBOLSADO
CONTROL DE PAROS (MINUTOS)
son fernancia PN V=2 eeN= VIERNE SABAD
s A S JUEVES A o
La buera familio

Fallas de encintadoras 6 5 4 7 7 7
Colocacion de la 8 . . 8 . 8
embolsadora
Colgcamon de la 8 8 . . 5 6
encintadoras
Ticket 8 6 5 6 7 6
Bolsas 7 7 6 7 7 10
Materia Prima 5 6 4 5 4 6
Cintas para el sellado 6 4 5 8 6 5

TOTAL DE MINUTOS 48 43 38 48 46 48

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 12: Paradas por minutos del antes en la produccion del embolsado semana

2
SEMANA 2 PARADAS POR MINUTOS EN LA ACTIVIDAD DEL
EMBOLSADO
O ROL DE PARO O
san fernando AR RCO A G
[wémﬁa.fmﬁ'a,

Fallgs de 5 12 10 9 6 9
encintadoras
Colocacion de la - 6 8 5 5 5
embolsadora
Colgca0|on de la g 5 4 . 4 .
encintadoras
Ticket 5 7 7 4 6 7
Bolsas 8 7 5 5 5 5
Materia Prima 5 6 4 6 5 2
Cintas para el sellado 5 5 5 7 6 3

TOTAL DE MINUTOS  [JIER] 48 43 43 38 38

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 13: Paradas por minutos del antes en la produccion del embolsado semana
3

SEMANA 3 PARADAS POR MINUTOS EN LA ACTIVIDAD DEL

EMBOLSADO

CONTROL DE PAROS (MINUTOS)

scn fgpnnndn LUNE | MARTE MIERCOLE VIERNE | SABAD
s S s JUEVES A o
lwbaemém&&a
Fallas de encintadoras 9 10 10 9 8 9
Colocacion de la 5 . . . 8 8
embolsadora
Colgca0|on de la 8 8 5 5 5 .
encintadoras
Ticket 6 6 8 9 2 8
Bolsas 7 7 6 6 7 5
Materia Prima 4 5 5 4 3 3
Cintas para el sellado 4 5 6 2 5 3
TOTAL DE MINUTOS \ 43 48 48 43 38 43

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 14: Paradas por minutos del antes en la produccion del embolsado semana
4

SEMANA 4 PARADAS POR MINUTOS EN LA ACTIVIDAD DEL
EMBOLSADO

CONTROL DE PAROS (MINUTOS)

a

sSCin fepnnndn LUNE MARTE MIERCOLE VIERNE SABAD
3 A S JUEVES = .
la,éaenw(fahdﬁ:a,
Fallas de encintadoras 8 8 7 8 8 9
Colocacion de la . 5 . 8 . 8
embolsadora
Colgca0|on de la 5 . 5 5 5 5
encintadoras
Ticket 3 4 4 4 7 4
Bolsas 8 6 6 5 6 5
Materia Prima 3 6 4 7 5 7
Cintas para el sellado 4 6 5 5 5 4
TOTAL DE MINUTOS ‘ 38 43 38 43 43 43

Fuente: Elaboracién propia
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En esta tabla 15, veremos coOmo se calcula el Takt time:

La medicién del Takt time, es aquel tiempo disponible de trabajo entre la demanda

solicitado por el cliente y es calculado a través de:
Takt Time = Tiempo disponible de trabajo/demanda del cliente

Donde la demanda del cliente puede ser diaria, semanal o mensual y con la
demanda ya dada por el cliente podemos tener el ritmo de produccion ya que el takt
time nos da en segundos, minutos y horas, ya que en la tabla se observa la

demanda por el cliente mensual.

Tiempo Disponible
Demanda del Cliente

TAKT TIME

Tabla 15: Calculo del takt time

CALCULO DEL TAKT TIME
ANTES DE LA IMPLEMENTACION

HORAS 192

EFICIENCIA 91%

TIEMPO REAL DE TRABAJO 175
EN MINUTOS 10483

DEMANDA MENSUAL 348610

TAKT TIME EN MINUTOS 33 UNIDAD POR MINUTO

TAKT TIME EN HORAS 1995 UNIDAD POR HORA

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 16, se muestra los porcentajes de la eficacia, eficiencia y productividad
antes de la implementacién, ya que es muy importante saber como esté el area de

empaque donde se realiza el embolsado en la planta beneficio Huaral
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Tabla 16: Porcentaje de medicion antes de la implementacion

scim Fermcamcic
5M¢Z*zu

ANTES DE LA IMPLEMENTACION

L H

EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
0.89 0.91 0.81

Fuente: Elaboracion propia

Figura 13: La eficacia, eficiencia y productividad antes de la implementacion

ANTES DE LA MEJORA

Eficacia Eficiencia M Productividad

Fuente: Elaboracion propia

2.7.3 Propuesta de mejora

El objetivo de esta propuesta de mejora es alcanzar las metas planteadas al inicio
del estudio, las cuales estan relacionadas principalmente con la mejora de la
productividad en el area de embalaje de la fabrica de Huaral, para poder
implementar mejoras en la fAbrica de Huaral. El personal del &rea de empaque debe
estar capacitado para mejorar la informacion y divulgar el estado actual de las

canales (pollos) en las operaciones de empaque en el area de empaque. Las
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mejoras sugeridas en este estudio incluyen la implementacién oportuna. Para ello
se ingresa el tiempo de ciclo de la herramienta, luego se calcula el tiempo de
produccién requerido en base a la demanda y se desarrolla un tiempo de ciclo
planificado para dicha produccion.

Tabla 17: Cronograma de actividades

(NOGAADEACION
W oB W M M

01 512534 N 0424354 0 004 1 013 A4 N M 03 4 1 M2 54

=
=
=
=
=
&=

=
=
T
=

&

Fuente: Elaboracion propia

2.7.4 Implementacién de la propuesta
Una vez que se analizé el status actual de la compafiia y determinado un plan de
ejecuciéon, comienza el paso mas importante en el desarrollo de este trabajo: la

implementacion justo a tiempo.

El principal objetivo es poder eliminar los tiempos muertos que se generan al
momento de realizar el embolsado de carcasas (pollos).

Se presenta a continuacion las actividades que se efectian en el area de empaque
donde se realiza el embolsado de carcasas (pollos) las mismas que permitieron la

implementacion de nuestra variable independiente.
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Reunién con los colaboradores del area de empaque

La reunién fue efectuada el miércoles 15 de abril de 2018 con todo el personal del
Area de Packaging incluyendo Gerentes de Area, Socios Comerciales y Directores
de Area, y se les informé de los beneficios que se pueden lograr al utilizar el Area
de Packaging. Implemente justo a tiempo para mejorar la productividad de las

bolsas, como programar fechas de capacitacion.

Figura 14: Reunion con los colaboradores

Fuente: Elaboracion propia

Elaboracion de formatos para ticket y bolsas

Se elabor6 los formatos para el area de empaque para la recepcién de los ticket y
bolsas que se necesitan para la produccion del embolsado, ya que no se contaba

con este formato y esto nos generaba tiempos muertos en la produccion.
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Tabla 18: Formato de impresion de tickets

SEM1 FECHA ‘- REQUERIMIENTO DE IMPRESION DE TICKETS

CODIGO DESCRIPCION ‘ UND LUNES ‘ MARTES ‘ MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO ‘

C/MC2 UND 500 500 500 500 500 500
70948
CRISTAL
C/M C3 UND 316 316 316 316 316 316
70949
CRISTAL
C/M C2 UND 500 500 500 500 500 500
70950 POLLO
FRESCO
C/MC3 POLLO UND 316 316 316 316 316 316
70951
FRESCO
TOTAL UND 1632 1632 1632 1632 1632 1632

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 19: Formato de impresion de tickets

SEM1 | FECH REQUERIMIENTO DE IMPRESION DE TICKETS
A
CODIG | DESCRIPCI LUNE | MART MIERCOL JUEV  VIERN @ SABADO
(@) ON S ES ES ES
C/MC2 UN | 5000 5000 5000 5000 5000 5000
70948
CRISTAL D
C/M C3 UN | 3160 3160 3160 3160 3160 3160
70949
CRISTAL D
C/M C2 UN | 5000 5000 5000 5000 5000 5000
70950 POLLO D
FRESCO
C/MC3 UN | 3160 3160 3160 3160 3160 3160
70951 POLLO D
FRESCO
UN 16320 16320 16320 | 16320 16320
TOTAL 5 16320

Fuente: Elaboracion propia
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Rotacion del personal para el embolsado

Se realiz6 un cronograma de rotacion, para evitar el cansancio y fatiga del personal

gue trabaja en el &rea de empaque, en la linea del embolsado para asi tener bueno

resultados al momento de iniciar del proceso del embolsado

Tabla 20: Rotacion del personal en el proceso del embolsado

Anchayhua Cahuana Sonia

Atuncar Cantaro Gloria

Acisclo Rosales Carmen

AyalaRomero Ricardo

Bonilla Belen Givenchi

Garcia Blanco David

Poma Soto Ana

Gonsalez Trejo Joseph

WO |oo |~ |on» Ju | B oo [ ro |

Magallanes Boza Gisela

—
L)

Falcon Margarita Liliana

—
—_—

Mendoza Chiroque Wilmer

—
~o

Lopez Vazquez Maritza

—
oo

Huaman Castro Ana

e
=

Mendoza Luna Carmen

—
wn

Espinoza Giron Luz

—
o

Hidalgo Ramon Neva

—
~J

Flores Quispe Silvia

—
oo

Flores Romero Jessica

—
=]

Huaman Benites Susan

~o
L

Huarac Nufez Luisa

~o
—

Flores Romero Jessica

~o
~

Montoro Romani Lli

~o
oo

Oyola Quichiz Gina

no
=

Ramirez Lopez Giovana

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 21: Rotacion del personal en el proceso del embolsado

......

L |Anchayhua CahuanaSonia | | X X
1 |Atuncar Cantaro Gloria X X X
3 {Acdsclo Rosales Camen X X X
4 |Ayala Romero Ricardo X X X
5 {BonillsBelen Givenchi X Koo
b
]
§
g

(Garcia Blanco David X $ 13
Poma Soto Ana X X X
Consalez Tejo Joseph X X X

Magallanes Boza Gisel ) I I
10 {Faloon Mergarita Lliana I ) )
{1 |Mendoza Chirogue Wilmer X 3 1
10 (Lopez Vazquez Maritza X X X
3 {Huaman Castro An X X X
Mendoza Luna Camen X X X
Espinoza Giron Luz X X X
Hidalgo Ramon Neva ) 28
Flores Quispe Sz ! Lo
Flores Romero Jessia X | i
Hugman Benites Susan - X
Hoarac Nunez Luis 1 3 I
Flores Romero Jessica 2E X
Montoro Romani Ll e X
Oyola Quichiz Gina s X
Ramirez Loe2 Giovana R X

-
-

L

<™

— |
]

= IS |E | s

= I3

5~

Fuente: Elaboracion propia
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Elaboracién de programa de mantenimiento preventivo para las encintadoras.

Se coordind con el supervisor de mantenimiento para elaborar un programa de
mantenimiento preventivo de las maquinas encantadoras, con el objetivo de

eliminar o minimizar el mantenimiento correctivo.

Tabla 22: Mantenimiento preventivo a las encintadoras

FEB  MAR ABR  MAY JUN

DESCRIPCION DE LA
NOMBRE DEL EQUIPO

ENCINTADORA DEBOLSAS [REVSONYLWPIZA | 0
N'1.EMPAQUE  MANTENMENTOGENERAL |
ENCINTADORA DEBOLSAS [REVSONYLWPIZY | 10|
N'2-ENPAQUE  |MANTENIMIENTO GENERAL | ¥

momoonacctorss remsonveis | 1P IO L L 1 E
300PAQLE  |WTENMEGENERAL | ¥ : |
ENCIADORA DEBOLSAS [REVSONYLWPIEZA | 0 | [ 11

LDIPAQLE  [VATENMENTOGEERAL | :

eicamoonaoesorss pvsonvewezs | 1Y 1L 1L IO I LI LI T
IPS-EMPAQUE  |VATENMENTDGENERAL | ¥ ]| .

ENTADRAEROSHS VSO LAPE 1110110

=] ==

IN'6-EMPAQUE | ANTENIMENTO GENERAL

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 23: Mantenimiento preventivo a las encintadoras

NOMBRE DELEQUI

DESCRIPCON DE A
FREC

U A0 S O ANV DK

pOmOORDERSS pson e | | il

°aumnaue  waremeoee | ¥ [ '

powmADomaoesouss evsowvunezs | 15 B I IS R I L L
PRI reemca | U I :

pheamsoonoesouss eisonvuwes | 5B I IS I R O IR
F30mQuE  wreimeme | 4 [

piowmoomoesasis pvsony s | 1L I O 1L T L L
FLOMQE  enmevocae | 9 | -

eowmoonoesouss revsonvuezd | 1L I YO L L LT LT
V50O Varemamcae | | '\

e e EEEEEEEEEEE
FeamQE e | ¥ |

Fuente: Elaboracién propia

Los tiempos de trabajo se optimizan utilizando el takt time, ya que nos da el ritmo
de produccion del cliente en horas, minutos y segundos, lo que nos permite tener
un buen control sobre la produccién de bolsas en el area de empaque.
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Tabla 24: Calculo del takt time después de la implementacion

TIEMPO DISPONIBLE
DEMANDA DEL CLIENTE

TAKT TIME=

CALCULO DEL TAKT TIME
DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

" HORAS 192

EFICIENCIA 97%
| TIEMO REAL DE TRABAJO 186

EN MINUTOS 11151

- DEMANDA MENSUAL 377000

| TAKT TIME EN MINUTOS 34 UNIDAD PORMINUTO &

| TAKT TIME EN HORAS 2028 UNIDAD POR HORA

Fuente: Elaboracion propia
2.7.5 Resultados

Los resultados obtenidos luego de la implementacion del justo a tiempo mostraron
un aumento en la productividad, eficiencia y efectividad, entre los cuales los

resultados obtenidos se muestran en la Tabla 25.
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Tabla 25: Post implementacion

REPORTE DEL EMBOLSADO POST IMPLEMENTACION

EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
DIA EFICACIA= M _ Mo By eliatos Productividad = Eficacia +
Planificacion EFICIENCIA= Minutos Programados Eficiencia
PRODUCCION PLANIFICADO %EFICACIA PROM(l:;'\IiLAJ-II\—/I(;)Q?DOS EJ’\IéIg\IUUT-I:AODSOS EFICIOI/;NCIA PRODUCTIVIDAD
D{A 15990 16320 098 480 470 0.98 0.96
DziA 15880 16320 0.97 480 466 0.97 0.94
D;A 15890 16320 0.97 480 470 0.98 0.95
DiA 16000 16320 0.98 480 470 0.98 0.96
DE';A 15780 16320 0.97 480 461 0.96 0.93
DE';A 15330 16320 0.94 480 470 0.98 0.92
D;A 15650 16320 0.96 480 466 0.97 0.93
D;A 15840 16320 0.97 480 461 0.96 0.93
D;A 15300 16320 0.94 480 470 0.98 0.92
'DlioA 15710 16320 0.96 480 470 0.98 0.94
'DlilA 15660 16320 0.96 480 466 0.97 0.93
Ef? 16000 16320 0.98 480 461 0.96 0.94
Dl'? 15780 16320 0.97 480 466 0.97 0.94
Dlif 15770 16320 0.97 480 470 0.98 0.95
Ef? 15660 16320 0.96 480 451 0.94 0.90
Dl'? 15650 16320 0.96 480 456 0.95 0.91
Df? 15080 16320 0.92 480 461 0.96 0.89
Té“ 15790 16320 0.97 480 456 0.95 0.92
Dfé* 15660 16320 0.96 480 461 0.96 0.92
D;é* 15750 16320 0.97 480 470 0.98 0.94
gif 15870 16320 0.97 480 466 0.97 0.94
gi? 15590 16320 0.96 480 466 0.97 0.93
Dz'? 15710 16320 0.96 480 461 0.96 0.92
gif 15660 16320 0.96 480 466 0.97 0.93

Fuente: Elaboracion propia
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En la produccion del embolsado se logro eliminar se logré eliminar los tiempos
muertos en la actividad del embolsado en el area de empaque, esto se refleja en
la tabla 26.

Tabla 26: Reporte de los tiempos muertos semana 1

REPORTE DE LOS TIEMPOS MUERTOS POST
IMPLEMENTACION EN LA PRODUCCION DEL EMBOLSADO
CONTROL DE PAROS (MINUTOS)

SEMANA 1

EJ’ LUNE MARTE MIERCOLE JUEVE VIERNE | SABAD
sanfernonco e A s = A o

Fallas de encintadoras 1 1 2 2 2 3

Colocacion de la 0 0 0 0 0 0

embolsadora

CoI(_)caC|0n de la 0 0 0 0 0 0

encintadoras

Ticket 2 3 1 1 2 1

Bolsas 2 3 2 1 3 2

Materia Prima 4 6 4 5 8 3

Cintas para el sellado 1 1 1 1 4 1
TOTAL DE MINUTOS  [IFT 14 10 10 19 10

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 27: Reporte de los tiempos muertos semana 2

REPORTE DE LOS TIEMPOS MUERTOS POST
IMPLEMENTACION EN LA PRODUCCION DEL EMBOLSADO
CONTROL DE PAROS (MINUTOS)

SEMANA 2

g

LUNE MARTE MIERCOLE JUEVE VIERNE | SABAD

sanfernandao A o

7 (t

tadoras
Colocacion de la 0 0 0 0 0 0
embolsadora
Colgca0|on de la 0 0 0 0 0 0
encintadoras
Ticket 1 2 1 0 0 0
Bolsas 2 2 3 3 7 5
Materia Prima 6 8 4 6 5 7
Cintas para el sellado 3 4 1 0 0 4

TOTAL DE MINUTOS [T 19 10 10 14 19

Fuente: Elaboracion de propia
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Tabla 28: Reporte de los tiempos muertos semana 3

REPORTE DE LOS TIEMPOS MUERTOS POST
IMPLEMENTACION EN LA PRODUCCION DEL EMBOLSADO
CONTROL DE PAROS (MINUTOS)

SEMANA 3

EJ’ LUNE MARTE MIERCOLE JUEVE VIERNE | SABAD
sanfernonco e A A o

Fallas de endintadoras

Colocacion de la 0 0 0 0 0 0

embolsadora

Colgcamon de la 0 0 0 0 0 0

encintadoras

Ticket 2 0 5 2 2 1

Bolsas 6 3 8 8 3 9

Materia Prima 4 6 10 9 8 9

Cintas para el sellado 1 0 4 3 4 2
_TOTAL DE MINUTOS I 10 29 24 19 24

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 29: Reporte de los tiempos muertos semana 4

REPORTE DE LOS TIEMPOS MUERTOS POST
IMPLEMENTACION EN LA PRODUCCION DEL EMBOLSADO
CONTROL DE PAROS (MINUTOS

SEMANA 4

EJ’ LUNE MARTE MIERCOLE JUEVE VIERNE | SABAD
sanfernando g A A o

{7

Fallas de encintadoras

Colocacioén de la 0 0 0 0 0 0

embolsadora

Colpcacmn de la 0 0 0 0 0 0

encintadoras

Ticket 1 1 1 0 0 1

Bolsas 5 2 5 4 9 3

Materia Prima 8 6 6 9 5 7

Cintas para el sellado 3 0 1 0 3 1
19 10 14 14 19 14

Fuente: Elaboracién propia
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UNIDADES

UNIDADES

Figura 15: Pre - implementacion en unidades embolsadas

PLANIFICADO VS PRODUCCION ANTES DE LA IMPLEMENTACION

20000

16320

16000

12000

8000

4000

= PRODUCCION ~—PLANIFICADO

Figura 16: Post - implementacién en unidades embolsadas

PLANIFICADO VS PRODUCCION DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

20000

16320

16000

12000

8000

4000

m=i PRODUCCION  ——PLANIFICADO

Fuente: Elaboracién Propia
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MINUTOS

MINUTOS

Figura 17: Pre - implementacion en minutos ejecutados
MINUTOS PROGRAMADOS VS MINUTOS EJECUTADOS ANTES DE LA IMPLEMENTACION

600

500 480

TR B E B BB E B
m ofmn
Cd B8 R4 R bl B4 B B
8 9 10 1 13 14 15 16

s MINUTOS e MINUTOS
EJECUTADOS PROGRAMADAS

Fuente: Elaboracion propia

Figura 18: Post- implementacion en minutos ejecutados

MINUTOS PROGRAMADOS VS MINUTOS EJECUTADOS DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

480
=2 B (=}
sI8 ° 5
s - <

7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 n D BB

m=s MINUTOS ——  MINUTOS
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Fuente: Elaboracién propia



Tabla 30: Post - implementacion de la Eficacia, Eficiencia y productividad

Lr Sccarece (Srrreclce -

POST - IMPLEMENTACION

EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD

0.96 0.97 0.93

Fuente: Elaboracion propia

Figura 19: Post - implementacion de la Eficacia, Eficiencia y productividad

POST - IMPLEMENTACION

3

0.96 0.97
I 0'9

M Eficacia M Eficiencia Productividad

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 31: Pre - Post - Eficacia, Eficiencia y productividad

T = e B d-Jlel=1lgl=[="
ORrrecEscr

PRE — POST - IMPLEMENTACION
EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD

Lz S

ANTES

DESPUES

Fuente: Elaboracion propia

Figura 20: Post - implementacién de la Eficacia, Eficiencia y productividad

PRE - POST - EFICACIA, EFICIENCIA Y PRODUCTIVIDAD

0.97
0.93
0.91
l : I

REFICACIA mEFICIENCIA mPRODUCTIVIDAD

1.00

0.96

0.95

0.90

0.85

0.80

0.75

0.70

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.5 Analisis econémico Financiero

Los costos de desemperio puntual se describen en la siguiente tabla 32.

Tabla 32: Costo de implementacion

EQUIPOS - OFICINA

ACTIVIDAD CANTIDAD P.U. TOTAL
Equipos S/. 7,300.00
Laptop 2 S/. 1,800.00 S/. 3,600.00
Impresora 1 S/. 1,200.00 S/.1,200.00
Tablet 1 S/. 1,000.00 S/. 1,000.00
Proyector 1 S/. 1,500.00 S/. 1,500.00
Oficina S/. 600.00
Varios 1 S/. 600.00 S/. 600.00

S/. 7,900.00

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia

En esta tabla N° 33 se observa las capacitaciones y reuniones para la
implementacion del Just in time en el area de empaque en la empresa San
Fernando S.A.

Tabla 33: Talento Humano

TALENTO HUMANO

ACTIVIDDAD CANTIDAD | P.U. TOTAL
Capacitacion al éarea de 10 S/. S/.
empagque 200.00 2,000.00
Reunion del area empaque 24 S/. S/.
10.00 240.00
Reuniones de Integracion 2 S/. S/.
600.00 1,200.00
Capacitacion de Just Time 15 S/. S/.
200.00 3,000.00
TOTAL S/.

6,440.00

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 34: Incremento de costo

INCREMENTO DE COSTO

Descripcion Cantidad P.U. Total
Pollo embolsado 391680 S/. S/.

8.00 3,133,440.00
Bolsas 40 cm x 22 cm 400000 S/. SI.

0.60 240,000.00
Cinta celux 400000 S/. S/.

0.06 24,000.00
Operarios 15 S/. S/.

1,500.00 22,500.00
Ticket 400000 S/. S/.

0.08 32,000.00
Costo fijo (Luz,agua) 1 S/. S/.

250,000.00 250,000.00

S.

3,701,940.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 35: Beneficio

BENEFICIO

Descripcion Prod. 4 P.U. C. Total
Semanal Semanas
Incremento de ventas S/.
97920 391680 | S/.9.50 3.720.960.00
Incremento de Costo S/.
3,701,940.00
Incremento de margen de contribucion S/.
19,020.00
Beneficio total S/.
19,020.00
Inversion realizada S/.
14,340.00

e =

Fuente: Elaboracion propia
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Il RESULTADOS
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3.1 Andlisis descriptivo

Un estudio reciente realizara un analisis descriptivo de los resultados obtenidos
antes y después de la implementacion del Just-In-Time en el area de empaque de
la refineria San Fernando S.A. Huaral.

Este es el primer paso en el analisis de datos. Después de ingresar los datos en
Microsoft Excel y SPSS, se realizé un andlisis descriptivo utilizando dimensiones
inmediatas (p. €j., takt time) y variables dependientes similares a la dimensién de

productividad. eficiencia y eficacia.

Entre ellos observaremos media, mediana, media, varianza, desviacion estandar,

rango intercuartilico, asimetria y curtosis. Esto se aplica a variables y dimensiones.

3.1.1 Andélisis Descriptivo de la variable independiente
La implementacion del Justo a tiempo utiliza como dimension la variable
independiente takt time de este estudio, y luego de utilizar la herramienta avanzada,

se presenta un pretest y un postest en los que se efectla un analisis descriptivo:
Takt time
En la tabla 36 se visualiza el resumen del procedimiento de los datos obtenidos.

Tabla 36: Resumen de procedimientos de datos

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Vélido Perdidos Total

N° | Porcentaje N Porcentaje N | Porcentaje

Tack time_antes 24 100,0% 0 0,0% 24 100,0%
Tack_time_despues | 24 100,0% 0 0,0% 24 100,0%
Fuente: SPSS

Fueron 24 datos que han sido analizados del antes y después de la dimension del
Takt time
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Tabla 37: Analisis descriptivo del Takt time

Descriptivos

Estadistico Error estandar
Media 16,100 ,00295
Mediana 16,100
Desviaciéon
) ,01445
estandar
Tack_time_antes Minimo 1,59
Maximo 1,63
Asimetria ,000 AT72
Curtosis -,946 ,918
Media 17,071 ,00419
Mediana 17,100
Desviacion
,020553
_ Estandar
Tack_time_despues :
Minimo 1,66
Maximo 1,73
Asimetria -,425 472
Curtosis -,668 ,918

Fuente: SPSS

La Tabla 37 muestra que la disponibilidad promedio anterior fue de 16,100 y la
disponibilidad promedio posterior fue de 17,071, por lo que el takt time fue un medio
para acelerar el proceso ya que el indice de seguridad aument6 en un 6,03% y la
desviacién estandar disminuyo en 0,01085, en bases de datos posteriores los datos
se acercan mas a la media. Por otro lado, los datos anteriores tienen una asimetria
de -0,946 y una curtosis de 0,946, lo que significa que los datos anteriores se
distribuyen hacia la izquierda y la mayoria de los datos estan por encima de la
media, formando una curva mas pronunciada de lo normal. La asimetria de los
datos es -0,425 y la asimetria es -0,668, lo que significa que los datos posteriores
al evento estan sesgados hacia la izquierda y la mayoria de los datos estan por

encima de la media, lo que crea una curva inusual.
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Productividad

Este resumen muestra la cantidad de datos procesados, los cuales tienen que
coincidir con la muestra, y en lo normal tener un porcentaje del 100% que indica

una evaluacion total de los datos ingresados.

Tabla 38: Resumen de procedimientos de datos - productividad

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total

N | Porcentaje | N | Porcentaje| N | Porcentaje

Productividad_antes 24 100,0% 0 0,0% 24 100,0%
Productividad_despues | 24 100,0% 0 0,0% 24 100,0%
Fuente: SPSS

En la tabla 38, se aprecia los 24 datos que fueron recolectados para el pre y post

en la dimensién de la Productividad, siendo procesados para el indicador de

productividad.
Tabla 39: Analisis descriptivo de la productividad
Descriptivos
. Error
Estadistico Estandar
Media ,8096 ,00563
Mediana ,8100
Desviacion estandar ,02758
Productividad_ Minimo 74
antes Maximo ,85
Asimetria -,835 AT72
Curtosis ,480 ,918
Media ,9308 ,00345
Mediana ,9300
Productividad D('asyiacién estandar ,01692
despues B ernl_mo .89
Maximo ,96
Asimetria -,436 A72
Curtosis ,494 ,918

Fuente: SPSS

La tabla 39 muestra que la productividad promedio antes era de 0,8096 y luego de
0,9308. Dado que el Justo a tiempo es una herramienta que permite incrementar el
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proceso de produccion, se determind que el indice aumenté en un 14.97%, y la
desviacion estandar aumenté en 0.14162, es decir, el dato estd un poco mas
alejado del promedio en la base de datos posterior. Por otro lado, los datos
anteriores tienen una asimetria de -0,0835 y una curtosis de 0,480, lo que significa
gue los datos anteriores se distribuyen hacia la izquierda y la mayoria de los datos
estan por debajo de la media y forman una curva plana. Luego, los datos se sesgan
hacia la derecha, con la mayoria de los datos por debajo de la media, formando

una curva plana normal.
Eficiencia

Este resumen detalla la cantidad de datos procesados, los cuales tienen que
coincidir con la muestra, y en lo normal tener un porcentaje del 100% que indica

una evaluacion total de los datos ingresados

Tabla 40: Resumen de procedimientos de datos - eficiencia

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
24 100,0% 0 0,0% 24 100,0%
24 100,0% 0 0,0% 24 100,0%

Fuente: SPSS

En la tabla N° 40, se muestra el resumen de los datos procesados para el indicador

de eficiencia.
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Tabla 41: Analisis descriptivo de la eficiencia

Descriptivos

Estadistico =rror
Estandar
Media ,9100 ,00147
Mediana ,9100
Desviacion ,00722
estandar
Productividad__ antes | Minimo ,90
Maximo ,92
Asimetria ,000 472
Curtosis -,946 ,918
Media ,9679 ,00233
Mediana ,9700
Desviacion ,01141
Productividad_ estandar
después Minimo ,94
Maximo ,98
Asimetria -,704 472
Curtosis -,081 ,918

Fuente: SPSS

La Tabla 41 muestra que la eficiencia promedio fue de 0,9100 antes y de 0,9679
después. Como el Justo a tiempo es una herramienta para incrementar el proceso
de produccion de bolsas, se determind que el indice aumenté un 6,36% vy la
desviacién estandar aumenté un 0,10688, es decir, el dato estd un poco mas
alejado del promedio en la base de datos posterior. Por otro lado, los datos
anteriores tienen una asimetria de 0,000 y una curtosis de -0,946, lo que indica que
los datos anteriores se distribuyen hacia la izquierda, con la mayoria de los datos
por debajo de la media y formando una curva plana. En los datos posteriores, la
asimetria es -0,704 y la pendiente es -0,081, lo que significa que los datos
posteriores se distribuyen hacia la derecha y la mayoria de los datos estan por

encima de la media y forman el pico de la curva.

73



Eficacia

Este resumen detalla la cantidad de datos procesados, los cuales tienen que

coincidir con la muestra, y en lo normal tener un porcentaje del 100% que indica

una evaluacion total de los datos ingresados.

Tabla 42: Resumen de procedimientos de datos - eficacia

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N° | Porcentaje | N° | Porcentaje| N° | Porcentaje
Eficacia_antes 24 100,0% 0 0,0% 24 100,0%
Eficacia_despues | 24 100,0% 0 0,0% 24 100,0%

Fuente: SPSS

En la tabla N° 42, se muestra el resumen de los datos procesados para el

indicado de eficiencia.

Tabla 43: Resumen de procedimientos de datos - eficacia

Descriptivos

.. Error
Estadistico Estandar
Media ,8892 ,00555
Mediana ,8900
Desviacion ,02717
estandar
Productividad_ antes | Minimo 83
Maximo ,92
Asimetria -,897 AT72
Curtosis -,166 ,918
Media ,9629 ,00233
Mediana ,9650
Desviacion ,01367
Productividad_ estandar
después Minimo ,92
Maximo ,98
Asimetria -1,583 472
Curtosis 3,400 ,918

Fuente: SPSS

74




La Tabla 43 muestra que la eficiencia promedio fue de 0,8892 antes y de 0,9629
después. Dado que Just in Time es una herramienta que permite incrementar el
proceso de produccion, se puede encontrar que el indice aument6 un 8,28% y la
desviacion estandar también aument6. con 0.0135, es decir, la siguiente
informacion de la base de datos y la media. Los valores son muy diferentes. Por
otro lado, los datos anteriores tienen una asimetria de -0,897 y una curtosis de -
0,166, lo que significa que los datos anteriores se distribuyen hacia la izquierda y la
mayoria de los datos estan por debajo de la media y forman una curva plana, por
lo que los datos tienen una asimetria de -1,583, la curtosis es 3,400, lo que significa
gue los datos se distribuyen en el medio y la mayoria de los datos estan por debajo

de la media y forman una curva plana.

3.2 Andlisis Comparativo

En el andlisis comparativo se visualizard directamente el comportamiento del
tiempo y su dimension takt time mediante gréficos, y de igual manera evaluaremos
el comportamiento de la productividad y sus dimensiones como eficiencia y la

eficacia.

3.2.1 Andélisis Comparativo de la variable independiente
Asimismo, es presentado un andlisis comparativo de la variable independiente

Justo a tiempo y sus dimensiones.

Takt time
Figura 21: Comparacion del antes y después de takt time

ANALISIS COMPARATIVO DEL TAKT TIME
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Pre-test - Takt time Post-test - Takt time

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura 22, se puede apreciar el aumento del tiempo

3.2.2 Anélisis Comparativo de la Variable dependiente
Productividad

Figura 22: Comparacion del antes y después de la productividad

ANALISIS COMPARATIVO DE LA PRODUCTIVIDAD

100.0% 3

80.0% 3
60.0%

X

40.0%

20.0%

00%

1 2 3 5 6 7 8 9% B U B.W™ B LB B g L W H» B BB N

De la figura 23, se puede estimar el crecimiento notable de la productividad, a
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Fuente: Elaboracion propia

nivel global en el &rea de empaque, es decir un incremento del 14.997% en la

productividad del embolsado, después de la implementacion del Just in Time.

24

Eficiencia

Figura 23: Comparacion del antes y después de la eficiencia
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En la figura 24, podemos notar el incremento de la eficiencia en el embolsado en

el area de empaque, el cual aumentado en 6.36%, después de la implementacion
del Just in time en el &rea de empaque

Eficacia

Figura 24: Comparacion del antes y después de la eficacia
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Fuente: Elaboraciéon propia

En la figura 30, se puede visualizar el aumento de la eficacia en el embolsado en el
area de empaque, el cual incrementado en un 8.28 %, después de la
implementacion del Just in time.
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3.3 Anadlisis Inferencial
En consecuencia, el analisis se realizara en términos de hipotesis, siendo HO la

hipotesis nula y Ha la alternativa. Probar hipotesis generales y especificas.

3.3.1 Analisis de la hipotesis general
Ha: La implementacion del Just in time aumentara la productividad en el embolsado

en el area de empaque en la planta de beneficio Huaral.

Para probar la hipotesis general, en este caso la productividad, se debe determinar
primero si la serie de datos tiene un comportamiento paramétrico; mientras que el
tamafo de los datos es 24; es decir, menos de 30 se considera una muestra

pequefia, por lo que Shapiro utilizé la estadistica de Shapiro Wilk.

Tabla 44: Prueba de normalidad de la productividad con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig.
Productividad ANTES ,920 24 ,057
Productividad
,952 24 ,297
DESPUES

Fuente: SPSS

De la tabla anterior se puede comprobar que los valores p antes y después de la
productividad son 0,057 y 0,297 respectivamente, los cuales son superiores a 0,05.
Por lo tanto, estos son datos paramétricos y se utilizara la prueba T de Student para

probar la hipétesis.
e Contrastacion de la hipoétesis general

Ho: : La implementacion del Just in time no aumentara la productividad en el

embolsado en el area de empaque en la planta de beneficio Huaral.

Ha: : La implementacion del Just in time aumentard la productividad en el

embolsado en el area de empaque en la planta de beneficio Huaral.
Por lo cual se aplicara la siguiente regla de decision:

Ho: Pa = Pqd
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Ha: Pa 2 Pqg

Donde:

Pa: Productividad antes de implementar Just in time.
Pq: Productividad después de implementar Just in time.

Tabla 45: Comparacion de medias ade antes y después con T-student

Estadisticas de muestras emparejadas

Media N Desviacion | Media de error
Estandar estandar
Productividad ANTES ,8096 24 ,02758 ,00563
Parl  proguctividad DESPUES 0308 24 01692 00345

Fuente: SPSS

Se puede ver en la tabla que la productividad promedio antes (0.8096) es menor
que la productividad promedio después (0.9308), por lo que HO: Pa = Pd no se
cumple. Por lo tanto, implementar la hipotesis nula Just in no mejorara el tiempo de
empaque en el area de empaque de la refineria de Huaral. productividad y aceptar
la hipotesis alternativa de que la implementacion justo a tiempo aumentara la

productividad de bolsas en el &rea de empaque de la planta procesadora de Huaral.

Para confirmar que el andlisis anterior es correcto, se analizara la significancia de

los resultados de aplicar el valor p o prueba T de Student a las dos productividades.

Tabla 46: Estadistica de prueba T-student para la productividad

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Media Desviaci Media 95% de Intervalo

Si
on de error | de confianza de la ) g
) i ) _ T gl | (bilater
Estandar | estand diferencia N
a
ar Inferior | Superio

r

Productividad
gar 1

. -,12125 ,03455 ,00705 | -,13584 | -,10666 | -17,190 | 23 ,000
Productividad

DESPUES

Fuente: SPSS
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De la tabla se puede verificar que la significancia de la prueba T de Student aplicada
antes y después de la productividad es 0.000, por lo que menor que 0.05, se
rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis alternativa: Implementacion justo
a tiempo. La produccion mejorara la productividad de bolsas del area de empaque

de la planta procesadora de Huaral.

3.3.2 Analisis de la hipétesis especifica 1
El analisis de la primera hipétesis especifica del presente estudio es el siguiente:

Ha: La implementacion del Just in time mejorara la productividad en el embolsado

en el area de empaque en la planta de beneficio, Huaral.

Tabla 47: Prueba de normalidad de la calidad con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad
Shapiro -Wilk
Estadistico Gl Sig.
Eficiencia ANTES ,813 24 ,000
Eficiencia DESPUES ,872 24 ,006

Fuente: SPSS

Se puede verificar en la tabla anterior que los valores de P antes y después de la
eficiencia son 0,000 y 0,006 respectivamente, es decir. ambos son menores que
0,05. Por tanto, se trata de datos no paramétricos. La prueba de Wilcoxon se utiliza

para probar una hipotesis para datos no paramétricos.
e Contrastacion de la hipotesis especifica 1

Ho: La implementacion del Just in time no mejorara la productividad en el embolsado

en el area de empague en la planta de beneficio, Huaral.

Ha: La implementacién del Just time mejorara la productividad en el embolsado en

el area de empaque en la planta de beneficio, Huaral.
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Tabla 48: Comparacion de medias de la eficiencia con Wilcoxon

Estadisticos descriptivos
Desviacion
N Media ) Minimo | Maximo
estandar
Eficiencia ANTES 24 ,9100 ,00722 ,90 ,92
Eficiencia DESPUES 24 ,9679 ,01141 ,94 ,98

Fuente: SPSS

Como se muestra en la tabla anterior, la eficiencia promedio anterior (0.9100) es
menor que la eficiencia promedio siguiente (0.9679), por lo que no se satisface HO:
Eficiencia = Simplificada, por lo que la hipotesis nula es que la implementacion de
Justo en una hora no mejorara, empaque en el area de empaque de la planta
procesadora de Huaral, y acepta la hipétesis alternativa de que la implementacion
justo a tiempo aumentara la productividad de bolsas en el area de empaque de la

planta procesadora de Huaral.

Tabla 49: Estadistica de prueba Wilcoxon para eficiencia

Estadisticos de prueba?
Eficiencia DESPUES

Eficiencia ANTES
Z -4.311n
Sig. Asintotica ,000

(bilateral)

Fuente: SPSS

De la tabla anterior se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon
antes y después de la eficiencia es 0.000, por lo que es menor que 0.05, se rechaza
la hipdtesis nula y se acepta la hipotesis alternativa implementada. La produccion
justo a tiempo no aumenta. la productividad de sacos en el area de empaque de la

planta procesadora de Huaral.
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3.3.3 Analisis de la hipotesis especifica 2

El analisis de segunda hipotesis especifica del presente estudio es el siguiente:

e Ha: La implementacién del Just in time mejorara la productividad en el

embolsado en el area de empaque en la planta de beneficio, Huaral.

e Ho: La implementacién del Just in time no mejorara la productividad en el

embolsado en el area de empaque en la planta de beneficio, Huaral.

Tabla 50: Prueba de normalidad de la eficacia con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig.
Eficacia ANTES ,875 24 ,007
Eficacia DESPUES ,810 2,4 ,000

e De la tabla anterior se puede comprobar que los valores de p antes y después

de la productividad del servicio son 0,007 y 0,000 respectivamente, es decir

menos de 0,05. Por tanto, los datos no son paramétricos y se utilizara la prueba

de Wilcoxon para comparar supuestos.

Contrastacion de la hipotesis especifica 2

Ho: La implementacion del Just in time no mejorara la productividad en el embolsado

en el area de empague en la planta de beneficio, Huaral.

Ha: La implementacion del Just in time mejorara la productividad en el embolsado

en el area de empague en la planta de beneficio, Huaral.

Tabla 51: Comparacion de medias de eficacia con Wilcoxon

Estadisticos descriptivos
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N Media Desviacion Minimo Maximo
estandar
Eficacia ANTES 24 ,8892 ,02717 ,83 ,92
Eficacia DESPUES 24 ,9629 ,01367 ,92 ,98

Fuente: SPSS

La tabla anterior muestra que la eficiencia promedio anterior (0.8892) es menor que
la eficiencia promedio posterior (0.9629), por lo que no se satisface HO: eficiencia =
eficiente, por lo que la hipotesis nula es que la implementacion horaria no mejorara.
productividad de bolsas en el area de empaque de la planta procesadora de Huaral
y aceptar la hipotesis alternativa de que la implementacién justo a tiempo
aumentara la productividad de bolsas en el area de procesamiento. , Valar. Para
confirmar que el analisis anterior es correcto, el analisis se realizara utilizando el
valor p o la significancia de los resultados de competitividad bilateral aplicados a la
prueba de Wilcoxon.

Tabla 52: Estadistica de prueba Wilcoxon para la eficacia

Estadisticos de prueba?

Eficacia DESPUES
Eficacia ANTES
Z -4,203P
Sig. Asintética (bilateral) ,000

Fuente: SPSS

De la tabla anterior se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon
aplicada a la validez pre-post es de 0.000, por lo que es menor a 0.05, se rechaza
la hipétesis nula y se acepta la hipotesis alternativa implementada. La produccion
justo a tiempo aumentara la productividad de bolsas en el area de empaque de la
planta procesadora de Huaral.

83



Iv. CONCLUSION
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CONCLUSION GENERAL:

Considerando los resultados estadisticos basados en datos evaluados 3 meses
antes y después de la produccién, se determin6 que una implementacion oportuna
incrementaria la productividad de las canales en el area de empaque de la empresa
San Fernando. La implementacion en tiempo real muestra que la productividad
media antes era de 0,8096 y luego de 0,9308, un aumento de 0,1212 o 15%, y la
prueba T de Student alcanzé un valor de significancia de 0,000, lo que respalda la

aceptacion de la hipotesis alternativa.
CONCLUSIONES ESPECIFICADAS:

Con base en los resultados estadisticos de los datos de evaluacion de 3 meses
antes y después de la implementacion, se puede determinar que la implementacion
del "justo a tiempo" mejorara la eficiencia del empaque de carcasas en el area de
empaque de la Compafiia San Fernando. con el tiempo quedd claro que la
eficiencia promedio anterior era 0.9100 y luego 0.9679. Se tiene un incremento de
0.0579, que es un incremento del 6%, y el valor de significancia obtenido por la
prueba de Wilcoxon es 0.000, lo que apoya la aceptacién de la hipétesis alternativa.

Se ha comprobado que la implementacion del justo a tiempo incrementara la
eficiencia del empaque de canales en el area de empaque de la empresa San
Fernando, pues los resultados estadisticos basados en los datos de 3 meses antes
y después de la evaluacién demostraron que Justo a tiempo se encontré que la
eficiencia promedio anterior era 0.8892, luego es 0.9629, un aumento de 0.0737 o
8%, y el valor de significancia obtenido por la prueba de Wilcoxon es 0.000, lo que
también apoya la hip6tesis alternativa de aceptacion..
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V RECOMENDACIONES
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Hay que decir que para solucionar el problema de la baja productividad primero se
debe recopilar la informacién anterior. Usando estadisticas, podemos ver la
situaciéon actual de la empresa y luego compararla con los datos actuales para

conocer la tasa de crecimiento actual.

En la préactica, la implementacion no es dificil y el coste es muy bajo. Antes de la
implementacion, se recomienda investigar herramientas que dependan del Justo a
tiempo. Serd mas facil de gestionar y veremos ejemplos de como otros lo han
implementado. La investigacion para la resolucion de problemas requiere no sélo

teoria sino también practica para evaluar su impacto en el problema.

Esto significa que primero se deben implementar programas piloto para analizar los
resultados y mejorarlos. Todo esto sucede con dedicacién y atencion cuidadosa al
por qué sucede. La tarea mas recomendada es comprender primero el lugar de
trabajo donde se implementara el enfoque y cémo funciona cada proceso (si puede
trabajar en un area) para poder familiarizarse con el problema. Sélo entonces
comprendera las herramientas que puede implementar y explorar. Te resultaran

familiares.

Una vez comprobado que se pueden lograr mejoras de productividad en el area
analizada y se utilizan los mismos procedimientos en otras areas, sera muy practico
implementarlos a tiempo en otras areas de la organizacion. Finalmente, antes de
implementar un plan de mejora en su area de trabajo, es mejor obtener la
aceptacion de los lideres de la organizacion y luego capacitar a los empleados que
estén directamente involucrados en las actividades y puedan entender lo que se

debe implementar.
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Anexo 1: Formato de productividad

P . S FORMATO DE PRODUCTIVIDAD DE LA LINEA cobIGo
S e DEL EMBOLSA DO DE CARCASAS (POLLOS) VERSION

FECHA: RESPONSABLE

[TOTALA PRODUCIR | |

[TurRNO ] |

[HORA TOTAL | | PARADAS
HORADEINICIO _ [08:00  |HORA FINAL 9:00 |[TOTAL: | I
[HORADEINICIO  |09:00 _ |HORA FINAL: 10:00 |TOTAL: ] N
|HORAADE INICIO  [10:00  [HORA FINAL: 11:00 [TOTAL: ] i
[HORADEINICIO  |12:00 _ |HORA FINAL: 13:00 |TOTAL: ] -
[HORADEINICIO  [13:00  |HORA FINAL: 14:00 |TOTAL: | -
[HORADEINICIO  |14:00 __ |HORA FINAL: 15:00 |TOTAL: | )
[HORADEINICIO  [15:00  |HORA FINAL: 16:00 [TOTAL: ] T
[HORADEINICIO  [16:00 _ |HORA FINAL: 17:00 |TOTAL: | R

[PERSONAL

| 12 |

| CODIGO DE CARCASAS |

[c2

| 10000 |

(c3

OBSERVACIONES:

Fuente: San Fernando S.A.




Anexo 2:

Diagrama de Ishikawa

{‘ I’ o o ‘\ ‘ SO —— -
I MATERIALES ‘ MEDIO AMBIENTE | METODO
Bolsas de medida ; Embolsado lento
inadecuadas Falta de espacio Incomodidad y Demora
en el recojo de carcasa
Faltade cintas Ruidoan ol
érea de trabajo _ Dificultadal
Faltade ticket introducirel pollo
en la bolsa
: Retraso en la
Ago;;r’::fnto produccién Faltade cronogramade
- mantenimiento
Accesorios desgastados
' MANO DE OBRA MEDICION | MAQUINASY EQUIPOS |

Fuente:

Elaboracion Propia




Anexo 3: Actividades en el area de empaque

Preparacion de

Bolsas
colgadores

\%}&\") \%}

(€ ¢ ] & SN<
Wg Transportador
; De tinas

=
=
=
L
&
N
=

Clasificadoras y
embaladoras

Clasificadoras y
embaladoras

= Jalador de
o -

2 2 tinas y pone

3 = tapa

2 £

pesadora

@ e @ Jalador de Colocador
limpieza encargado tinas de tapas

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 4: Matriz de operacionalizacion de las variables

ESCALA

DEFINICION i
VARIABLES DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES  INDICADORES FORMULAR INSTRUMENTO DE
CONCEPTUAL .
MEDICION
En la empresa san Fernando
tiene como problematica Takt Time
principal la baja productividad
Segun Galgano en el embolsado donde esta
(2010). En realidad | actividad se realiza en el area
el Justin Time es el de empaque, la cual faltan
conjunto de materiales para la elaboracién
recursos y de de los productos y esto nos Reducir el
técnicas que generan tiempos muertos tiempo de Tiempo disponible de .
VARIABLE ) i By ) Registro de i
permiten al sistema generando retrasos en los preparacion trabajo Razon
INDEPENDIENTE ducti | g h los dif datos
roductivo pulsar espachos para los diferentes _Piece- i
JUST IN TIME p p p p o One-Piece del Demanda del cliente
como pulsa el puntos de abastecimiento, y Flow embosaldo

mercado y al mismo

tiempo obtener el
minimo nivel de
muda y un plazo de
entrega cada vez
mas corto.

implementaremos el just in time

por consiguiente

para poder aumentar la
productividad y esto permitira
que la empresa san Fernando
tenga un producto de calidad
en la forma y tiempo deseado.




VARIABLE
DEPENDIENTE
PRODUCTIVIDAD

Segun Garcia
(2011). Es la
relacién entre los
productos logrados
y los insumos que
fueron utilizado o
los factores de la
produccién que
intervienen

La productividad es una
medida de eficiencia para
utilizar inteligentemente los
recursos disponibles

Eficiencia=Minutos

Porcentaje . ]
o ejecutados Registro de i
Eficiencia de la . Razdn
o Minutos datos
eficiencia
programados
) Eficiacia=productos )

S Porcentaje Registro de i
Eficacia o logrados Razén
de la eficacia datos

Metas

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 5: Actividades del embolsado en el area de empaque

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 6: Matriz de coherencia

MATRIZ DE COHERENCIA

implementacion del Just
in time aumentara la
productividad en el
embolsado en el area de
empague en la Empresa
San Fernando S.A.
Huaral 20177

implementacion del Just
in time aumentara la
productividad en el
embolsado en el érea de
empaque en la empresa
San Fernando S.A.
Huaral 2017?

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS
GENERALES
¢,Como la Determinar como la La implementacion del

Just in time no
aumentard la
productividad en el
embolsado en el area de
empaque en la empresa
San Fernando S.A.
Huaral 2017?

ESPECIFICOS

¢,Como la
implementacion del Just
int time aumentara la

eficiencia en el
embolsado en el area de
empaque en la empresa

San Fernando S.A.
Huaral 20177

Determinar como la
implementacion del Just
in time aumentara la
eficiencia en el
embolsado en el &rea de
empaque la empresa
San Fernando S.A.
Huaral 20177

La implementacion del
Just in time si aumentara
la eficiencia en el
embolsado en el area de
empaque en la empresa
San Fernando S.A.
Huaral 20177

¢.Como la
implementacion del Just
in time aumentara la
eficacia en el embolsado
en el area de empaque
en la empresa San
Fernando S.A. Huaral
20177

Determinar como la
implementacion del Just
in time aumentara la
eficacia en el embolsado
en el area de empaque
en la empresa San
Fernando S.A. Huaral
20177

La implementacion del
Just in time si aumentara
la eficacia en el
embolsado en el area de
empaque en la empresa
San Fernando S.A.
Huaral 20177

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 7: El embolsado de carcasas el antes

EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
EFICACIA = Produccion EFICIENCIA = Minutos Ejecutados Productividad = Eficacia *
DIA Planificado Minutos Programados Sl
PRODUCCIO | PLANIFICAD % MINUTOS MINUTOS %
N o EFICACI | PROGRAMADO | EJECUTADO | EFICIENCI PRODUCTIVIDAD
A S S A

DIA 1 14600 16320 89.5% 480 432 90.0% 80.5%
DIA 2 13690 16320 83.9% 480 437 91.0% 76.4%
DIA 3 14890 16320 91.2% 480 442 92.1% 84.0%
DIA 4 14560 16320 89.2% 480 432 90.0% 80.3%
DIA S5 14890 16320 91.2% 480 437 91.0% 83.1%
DIA 6 14720 16320 90.2% 480 432 90.0% 81.2%
DIA 7 1500 16320 91.9% 480 437 91.0% 83.7%
DIA 8 13500 16320 82.7% 480 432 90.0% 74.4%
DIA 9 15000 16320 91.9% 480 437 91.0% 83.7%
DIA 10 15000 16320 91.9% 480 437 91.0% 83.7%
DIA 11 14790 16320 90.6% 480 442 92.1% 83.5%
DIA 12 13850 16320 84.9% 480 442 92.1% 78.1%
DIA 13 14560 16320 89.2% 480 437 91.0% 81.2%
DIA 14 14700 16320 90.1% 480 432 90.0% 81.1%
DIA 15 14700 16320 90.1% 480 432 90.0% 81.1%
DIA 16 14270 16320 87.4% 480 437 91.0% 79.6%
DIA 17 15090 16320 92.5% 480 442 92.1% 85.1%
DIA 18 14560 16320 89.2% 480 437 91.0% 81.2%
DIA 19 13690 16320 83.9% 480 442 92.1% 77.2%
DIA 20 13990 16320 85.7% 480 437 91.0% 78.0%
DIA 21 14560 16320 89.2% 480 442 92.1% 82.2%
DIA 22 14560 16320 89.2% 480 437 91.0% 81.2%
DIA 23 14560 16320 89.2% 480 437 91.0% 81.2%
DIA 24 14880 16320 91.2% 480 437 91.0% 83.0%

PROMEDIO TOTAL 0.89 0.91 0.81

Fuentes: Elaboracién propia




Anexo 8: El embolsado de carcasas el después

REPORTE DEL EMBOLSADO POST IMPLEMENTACION

EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
EFICACIA = Produccion EFICIENCIA = Minutos Ejecutados Productividad = Eficacia *
DIA Planificado Minutos Programados St
PRODUCCIO | PLANIFICAD % MINUTOS MINUTOS %
N o EFICACI | PROGRAMADO | EJECUTADO | EFICIENCI PRODUCTIVIDAD
A s s A
DIA 1 15990 16320 98.0% 480 470 97.9% 95.9%
DIA 2 15880 16320 97.3% 480 466 97.1% 94.5%
DIA 3 15890 16320 97.4% 480 470 97.9% 95.3%
DIA 4 16000 16320 98.0% 480 470 97.9% 96.0%
DIAS 15780 16320 96.7% 480 461 96.0% 92.9%
DIA 6 15330 16320 93.9% 480 470 97.9% 92.0%
DIA7 15650 16320 95.9% 480 466 97.1% 93.1%
DIA 8 15840 16320 97.1% 480 461 96.0% 93.2%
DiA 9 15300 16320 93.8% 480 470 97.9% 91.8%
DIA 10 15710 16320 96.3% 480 470 97.1% 94.3%
DIA 11 15660 16320 96.0% 480 466 97.1% 93.2%
DIA 12 16000 16320 98.0% 480 461 96.0% 94.2%
DIA 13 15780 16320 96.7% 480 466 97.1% 93.9%
DIA 14 15770 16320 96.6% 480 470 97.9% 94.6%
DIA 15 15660 16320 96.0% 480 451 94.0% 90.2%
DIA 16 15650 16320 95.9% 480 456 95.0% 91.1%
DIA 17 15080 16320 92.4% 480 461 96.0% 88.7%
DIA 18 15790 16320 96.8% 480 456 95.0% 91.9%
DIA 19 15660 16320 96.0% 480 461 96.0% 92.2%
DIA 20 15750 16320 96.5% 480 470 97.9% 94.5%
DiA 21 15870 16320 97.2% 480 466 97.1% 94.4%
DIA 22 15590 16320 95.5% 480 466 97.1% 92.7%
DIA 23 15710 16320 96.3% 480 461 96.0% 92.5%
DIA 24 15660 16320 96.0% 480 466 97.1% 93.2%
PROMEDIO TOTAL 96.3% 96.8% 93.2%

Fuente: Elaboracion propia



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

N° DIMENSIONES / items Pertir}encia elevzancia Clarjdad Sugerencias
DIMENSION 1  Eficiencia Si | No | Si [ No| Si [ No
3
INSUMOS PROGRAMADOS
FRICIENCIA = = NSUMOS UTILIZADOS o | i
DIMENSION 2  Eficacia Si | No | Si [No| Si [ No
4
EFICACIA = PRODUCTOS LOGRADOS :
- i META . g 4 el

Observaciones (precisar si hay
suficiencia):

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg_.'l/p&lkﬂ"”ﬂ""“‘ e Wéh/ " DNI..2Y8923 -

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

Especialidad del validador:..%....m A']‘V/k ,

'Pertinencla:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
*Relevancla: El tem es apropiado para representar al componente 0
dimension especifica del constructo .

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

Nota: Suficiencla, se dice suficiencia cuando los items planteados '

i Firma del Experto Informante.
son suficientes para medir la dimension
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N° DIMENSIONES / items Pertinencia' | Relevancia’® Claridad® Sugerencias’’
DIMENSION 1 Takt Time Si No Si No Si No
1 :
TIEMPO DISPONIBLE DE TRABAJO - / /
DEMANDA DEL CLIENTE '
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [1/]/ Aplicable después de corr. glr [ 1] No aplicable [ ]
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1Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimenslon 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 ltemé plantéados
son suficientes para medir la dimensién
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE JUST IN TIME

Ne DIMENSIONES / items Pertinencia’ | Relevancia’ | Claridad’® Sugerencias Wi
DIMENSION 1 Takt Time Si No Si No Si_| No ?
5 s e
TIEMPO DISPONIBLE DE TRABAJO / o
DEMANDA DEL CLIENTE ~ ; a
i
i
|
i
i
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): g’" 1—(4(\3

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [/Q] Aplicable después de correqir { ] No aplicable [ ]
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Apellidos y nombres del juez validador. Dr/

Especialidad del validador:. .............

!Pertinencla:El item corresponde al conceplo ledrico formulado.

2Relevancia: El ltem es apropiado para representar al componenle o
- dimenslon especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificullad alguna el enunciado del ftem, es

conciso, exaclo y direclo

Nota: Suficlencia, se dice suficiencia cuando los flems planteados
son suficientes para medir la dimension
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N° DIMENSIONES / items Pertinencia Relevancia | Claridad | Sugerencias
" 1 2 3

DIMENSION 1 '~ Eficiencia Si Mo Si | No| Si [ No

3
EFICIENCIA = "NSUMOS PROGRAMADOS
; "~ INSUMOS UTILIZADOS .
DIMENSION 2 Eficacia Si | No | Si | No| Si | No s
- ' k
: PRODUCTOS LOGRADOS S
EEICACIA = e y 4 ‘

Observaciones (precisar si hay

suficiencia): <A l'\/“/) e
Opinion de aplicabilidad: - Aplicable [?C] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

; O, AN S &2 3 / el
Apellidos y nombres del juez validador. Drlf@_'g?g"’ﬂmﬂyIA “u’\’“)l/""(’”'] DNI:... 026 43 4[{11 ..........
Especialidad del validador:...... :D"‘g s A

Pertinencia:El item corresponde al conceplo tedrico formulado.
*Relevancla: El tem es aproplado para representar al componente o
dimensién especlfica del constructo

Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunclado del item, es
conciso, exaclo y directo

Mota: Suficlencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimensian y

Firma del Experto Informante.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE I.A VARIABLE INDEPENDIENTE JUST IN TIME

| N° DIMEENSIONES / jftems Pertinencia' | Relevancia’ | Claridad® Sugerencias

DIMENSION 1 Takt Time Si No Si No | Si [ No g

4' - G
TIEMPO DISPONIBLE DE TRABAJO / ‘ / i o
DEMANDA DEL CLIENTE VoA /
Obhservaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir | | No aplicable [ ]
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Pertinencia:El ilem corresponde al conceplo tedrico formulado.
ZRelevancia: El item es apropiado para representar al components o
dimension especifica del construclo

e
IClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es // 2@;
conciso, exacto y directo R 40 Y A

Hota: Suficiencia, se dice suliciencia cuando los items planteados /Fifma del Experto Informante.
son suficienles para medir la dimension . . 7
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / items Pertir}encia Relevzancia Claraidad Sugerencias
. DIMENSION 1 Eficiencia Si No Si No | Si | No
a %
R s INSUMOS PROGRAMADOS g >,
= ~INSUMOS UTILIZADOS L v
DIMENSION 2  Eficacia Si No Si | No| Si | No
4 )
: PRODUCTOS LOGRADOS I // V
EFICACIA = T V4

Observaciones (precisar si hay

'suficiencia):_.

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir [ 1 No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg:_.’./..//..(.-ﬁ)ﬁ’../.\.t.t.-\?'.d ..... - (g\i\ ' DNI:....‘:(.&Z..(.?LQQ..? .......
Especialidad del validador:...ﬁ@.ﬁz. 2“?!‘9.(('40;/‘0{2"[;{4’64/& C(ﬂ.m'.’.‘}....g....c.?.,‘).f.;%./.?. B ssansensspiins

1pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado..
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente 0

dimension especifica del constructo " < %
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del ftem, es W-

conciso, exacto y directo - e -

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ftems planteados -~ Firma del Experto Informante. ; ;
son suficlentes para medir la dimension )
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Yo, Mg. Lino Rolando Rodriguez Alegre, docente de la EP de Ingenieria Industrial
de la Universidad Cesar Vallejo, Lima Norte, verifico que la Tesis titulada:
IMPLEMENTACION DE JUST IN TIME PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD DEL EMBOLSADO DE CARCASAS EN EL AREA DE
EMPAQUE EN LA EMPRESA SAN FERNANDO S.A, HUARAL,2017; tiene
un indice de sunilitud de 26% verificable en el reporte de originalidad del

programa Turnitin.

El suscrito analizé dicho reporte y concluyé que cada una de las coincidencias
detectadas no constituyen plagio. A mi leal saber y entender la tesis cumple con
todas las normas para el uso de citas y referencias establecidas porla Universidad

César Vallejo.

Los Olivos, 25 de Junio del 2018

Mag. Ing. lins-Rodriguez Alegre

Docente Escuela Profesional de ingenieria Industrial

Difeccignide Representante de la Direccién /

Elaboré ; - Revisd | Vicerectorado de Investigacion | Aprobd | Rectorado
Investigacion .
y Calidad






