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Resumen

El concurrente trabajo de investigacidn sostiene como objetivo principal proponer la mejora
del Proceso productivo en la planta de reciclaje de la municipalidad de Yanahuara Arequipa
-2019.

Esta investigacion fue desarrollada mediante una metodologia holistica, el enfoque
que se utiliz6 es mixto, de tipo proyectiva y de nivel comprensivo, con analisis de datos
cuantitativos y cualitativos. La informacion fueron copilada a través de la entrevista y el
registro documentario, para su disefio se tomaron en cuenta las tres subcategorias del
problema: Distribucion de planta, Maquinarias existentes, Productividad. La muestra del
estudio es intencional, las entrevistas se realizaron a tres trabajadores principales los cuales
fueron, el administrador de planta, Gerente de servicios a la comunidad y proteccion del
medio ambiente del municipio de Yanahuara y Subgerente de servicios a la comunidad y
proteccion del medio ambiente. Se realiz6 un procesamiento de datos mixto con todos los
resultados del registro documentario y entrevistas Como resultado, se observa que el
problema en los procesos productivos en la planta de reciclaje radica en la tecnologia en
declive la que lleva un bajo indice de productividad, falta de un sistema de mantenimiento
preventivo y documentacion no estandarizada. Con esta informacién se plantearon
propuestas para la solucién del problema, mediante el uso de la matriz de solucion, donde se
relaciona un objetivo por problema proponiendo productos para cumplir con cada objetivo,

dichos productos se formularon en base a juicio de expertos.

La investigacion permite concluir que la propuesta de solucion optimizacién y
continuidad del proceso de produccion de la planta de reciclaje a través de la implementacion
de méaquinas automatizada que simplifique el proceso de molienda-aglomerados - paletizado
-extrusora plastica y selladora para cumplir con los objetivo planteado de la investigacién
que es proponer un progreso en el proceso de produccion en la factoria de reciclaje de la
municipalidad esto llevo a resolucién de los principales problemas encontrados en planta

también bajo datos que nos brindd la municipalidad de Yanahuara en su matriz de

xii



valorizacion ambiental para residuos solidos que al reutilizar 1 tonel de residuos plasticos
es semejante a dejar de transmitir a la atmosfera 6.7 toneles de Dioxido de carbono por lo
cual ellos en un afio dejarian de emitir 1.689.27 de Ton de CO2 asi mismo dejarian de extraer
7,657.85 litros de petréleo en un afio, dandonos como conclusién que esta al ser una
investigacion de indole social es importante concluir que la planta de reciclaje no resuelve
los problemas de contaminacion ambiental total en el distrito solo es parte de la solucion

para reducir el impacto ambiental en nuestro planeta.

Palabras claves: Proceso productivo, distribucion de planta, maquinarias existentes,

productividad.
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O resumo

The current investigation has as its principal objective the proposal of improvements for the

productive process of the recycling plant of Yanahuara municipality.

The development of this investigation has been conducted under a holistic
methodology with a mixed perspective based on a projective view and a comprehensive
level, considering quantity and quality for data analysis. The data was captured through the
guide of interview and the documentary registry. Three subcategories of the problem were
considered: Plant Distribution, Existing Machinery, and Productivity. The sample for this
study is intentional, the interviews were conducted with the three principal employees, the
plant manager, and the Community Services and Environment Protection manager and
assistant manager of Yanahuara municipality. A mixed data process with the results of the
documentary registry and interviews was carried. As a result, we observe that the problem
with the production process of the recycling plant is founded on outdated technology, which
leads to a low productivity rate, the absence of preventive maintenance, and the use of non-
standardized documentation. With this information, using the Solution Matrix, matching an
objective for each problem, suggesting products- formulated based on the judgments of

experts- to achieve each objective, proposals were created to find a solution.

The investigation allows to conclude that the proposal of a solution of optimization
and continuity of the recycling plant’s productive process through the implementation of
automated machinery simplifying the process of grinding-agglomerates-palletizing-plastic
extrusion and sealer to meet the stated objective of the investigation, which is to propose the
improvement of the production process of the municipality’s recycling plant, lead to the
resolution of the main problems found on the plant, with data also provided by Yanahuara
municipality from its matrix of environmental valorization for solid residues. Recycling 1
ton of plastic equals a reduction of the emission of 6.7 tons of CO2 into the atmosphere,
which will mean a yearly reduction of 1.689.27 Tn of CO2, as well as preventing the
extraction of 7,657.85 liters of petroleum per year. Leading us to the conclusion that as

regarding be a matter of social concern is important to note the fact that the recycling plant

Xiv



would not be a comprehensive solution for the district, it is rather just part of the solution to

reduce the environmental impact in our planet.

Keywords: production process, plant distribution, existing machinery, productivity.
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A nivel internacional en la cumbre para la Tierra celebrada en Rio marca un hito al centrar
el interés universal en la percepcion, de que las cuestiones medio ambientales del planeta
estaban emparentadas con la coyuntura econémica y social. Se expuso que los menesteres
colectivos, medio ambientales y monetarios deben equilibrarse entre ellas para alcanzar
resultados sustentables por un largo tiempo. Asi mismo se sefialé que el accionar y
resoluciones topico mas minimas sean buenas o malas, tienen resonancias condicionales a

grado internacional Rio (1992).

A nivel nacional en los Gltimos 10 afios en nuestro pais se ha logrado tasas de

crecimiento econdémico de un 3% entre los paises suramericanos.

Pero, estas acciones de las personas han cambiado tragica y rapidamente la
biocenosis en nuestro planeta. En consecuencia, un deterioro importante en la diversidad
bioldgica, en los beneficios obtenidos de los ecosistemas y organismos de vida de la tierra

que necesitan condiciones minimas para su supervivencia Ministerio del ambiente (2016).

Las cuestiones ambientales interconectadas con las actividades de manufactura se
pueden precaver si es que los procesos de produccion que usan las organizaciones cumplen
con una serie de pasos y tienen como plataforma para sus disefios una agrupacion de ideales

a tenerse en cuenta por los ingenieros de procesos. Vilca (2013).

Por lo tanto, es esencial incluir un innovador proceso industrial sostenible, que hara
factible que las organizaciones tengan obligaciones y sean competitivas. Es asi como en
nuestro pais se establecieron las regulaciones ambientales contenidas en el cddigo del medio
ambiente y los Recursos naturales. Vilca (2013). “Los datos de la ONG ciudad Saludable, el
55% de los residuos solidos es materia organica, y el 29 % termina siendo aprovechado. En

el Peru solo existen 23 rellenos sanitarios reconocidos por DIGESA “. Bardales (2016).

A nivel local un problema recurrente en la ciudad de Arequipa es la cuantia de
desperdicios en las calles. Los residuos solidos se mantienen en circulacion continua

permanecen en constante circulacion. Bardales (2016).
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“Seguin datos estadisticos en promedio el 4.00% de las 4,468 toneladas de basura que se

producen en la ciudad de Arequipa son recicladas”. Bardales (2016)

Otro dato es que solo el municipio de Yanahuara es el Unico que cuenta con el
servicio de segregacion de la fuente, por ello cuenta con una planta semi-mecanizada que
permite segregar y reaprovechar aproximadamente una tonelada de residuos diarios, de las
cuales son botellas, cartdn, papel entre otros. Sin embargo, las imperfecciones en la presente
administracion vienen causando una coalicion medio ambiental negativo como los ruidos
molestos y molestias a los vecinos por el motor, por el equipo de compactacion,

caracteristico del personal de la planta. Bardales (2016).

En la planta de reciclaje de la municipalidad de Yanahuara trabaja como
abastecedor de materia basica reciclada para la industria local, de dedicandose plenamente a
la recoleccion, recuperacion y clasificacion de residuos (botellas plasticas, bolsas plasticas,
papel, vidrios). Gutierrez y Prieto (2016)

. “Cuenta con un centro de acopio que tiene un area de 3000 metros cuadrados y se

encuentra en el cono norte de Arequipa, Km 17 del camino a Yura”. Bardales (2016).

Con el objetivo de procesar los residuos (botellas plasticas, bolsas plasticas, papel,
vidrios) para reincorporarse en el ciclo de produccion como materia basica y bolsas plasticas

para poblacion del distrito. Gutierrez y Prieto (2016).

Sin embargo, en la factoria recicladora municipal de Yanahuara se ha detectado
varios problemas que al no ser resueltos habra una disminucion de los procesos productivos
contribuyendo a la insatisfaccion de los clientes y habitantes del distrito de Yanahuara, estos
problemas son: errores de los trabajadores de la planta al realizar la seleccion de desechos;
la sobreexposicion en la manipulacién de materiales, lo que implica reprocesos de trabajo
generando sobrecarga laboral, accidentes y paradas de maquina; distribucion inadecuada de
planta, que genera pérdidas de tiempo y de transporte; al igual que movimientos extras no

necesarios.

18



19

Todos estos problemas en conjunto contribuyen de forma negativa en planta de reciclaje,
impidiendo su consolidacion como planta mecanizada y competitividad en el sector reciclaje
a nivel nacional se exhorta a una participacion para utilizar de una manera eficaz sus aparatos
tecnologicos y de infraestructura para la busqueda de mas productividad de la planta de

reciclaje. Gutierrez y Prieto (2016).

En la tesis de Chappa” Implementacidn de una nueva tecnologia para mejorar la
productividad de una empresa metaldrgica, Lima — 2018, el objetivo es proponer la
implementacion de nueva tecnologia para mejorar la productividad en el area de productos
terminados de una empresa metallrgica., la investigacion realizada fue holistica con un
enfoque mixto, cuantitativa- cualitativo, utilizando como herramienta la encuestas dirigida
a tres expertos conocedores de la materia a investigar (2 supervisores de produccion y 1
técnico de control de calidad), y el registro documentario para indicadores que utilizo la
empresa para sus controles estadisticos de los afios 2016 y 2017. El tipo de investigacion fue
proyectiva, porque se realizé una propuesta. Se concluyd, en que en la empresa es necesario
la implementacion de una nueva tecnologia de maquinaria, que permita mejorar la
productividad, con la cual se estaria minimizando los productos no conformes y mermas,
paradas de maquina que afectan directamente a la produccion, poniendo en riesgo el
cumplimiento del programa de la produccion y por ende produciéndose el incumplimiento
de entrega de producto terminado en el tiempo y las cantidades pactadas con el cliente.
Chappa, (2018).

En la tesis de Martinez ”Propuesta de mejora del proceso lavado para incrementar
la eficiencia de méquina de la empresa CLEAR PET SA.C”, cuyo objetivo es determinar las
mejoras necesarias para incrementar la eficiencia de maquina del proceso de lavado en la
empresa Clear Pet S.A.C, donde se evaluaron todos los factores que afectan para la eficacia
de cada maquinay los efectos que ocasiona en la produccion, entre los factores que resaltaron
fueron la calidad de la materia prima las, las paradas de produccién por fallas en las maquinas
y la velocidad dentro de la linea de produccién, la metodologia es de tipo de investigacion
por la orientacion es proyectivo con una orientacién a explicar y predecir lo que va a pasar
en el futuro y si es necesario realizar un determinado cambio, de disefio experimental .los

resultados que se obtuvieron son: el incremento de la eficiencia en las maquinas en el proceso
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de lavado en la empresa Clear Pet S.A.C; rentabilidad de la empresa por la mejora de la
calidad de la materia prima disminuyendo las paradas de maquina con capacitacion a los
trabajadores sobre el control de los procesos , como también la deteccion de otras
oportunidades de mejora futuras. El impacto que genero las nuevas mejoras en el proceso de

lavado fue positivas para otras areas de la organizacion. Martinez, (2013).

En el Articulo de Mamani, (2018) “Optimizacion del proceso productivo en el area
de produccion de una industria pléastica”. El objetivo de la investigacion es implementar una
metodologia para asi optimizar su produccion en un 95% e instaurar un modelo de gestién
en la empresa Jai Plast. La metodologia corresponde a un reconocimiento de actividades que
realiza la empresa JAI PLAST, utilizando como base las actividades que realizo en el 2016.
Se detalla los productos que fabrica, asi como sus principales proveedores, de los cuales
pudo detectar una falta de cultura y ausencia de gestion hacia la operacion. A partir de eso,
se realizé un analisis para determinar la mejor metodologia para optimizar la eficiencia de
la produccion. Se concluyé que la mejor metodologia para el presente estudio es Filosofia
Lean, el cual reduce el ciclo de produccién de 33.2 a 25 segundos lo cual resulta 11% de
mayor productividad por turno de trabajo, en dicho estudio también se concluyd que se ha
reducido los costos de 1.33 soles a 0.833 soles por producto el cual en una evaluacién
financiara resulta positivo del Valor Actual Neto (VAN) de méas de 19 800 soles asi mismo
se obtuvo una Tasa interna de retorno del 38%, por lo cual se ha verificado la eficiencia de
la produccion en un 11%, es decir da como resultado de un 91% en total, por lo cual ante
ello debemos indicar que con la metodologia Lean se puede obtener beneficios cualitativos

y cuantitativos para la compafiia. Mamani, (2018).

En el articulo de Rodriguez y Balestrini “Analisis estratégico del proceso
productivo en el sector industrial”. El objetivo de la investigacion es dar a conocer los
factores para el analisis estratégico del proceso productivo en el sector industrial. La
metodologia corresponde a dar las definiciones del proceso productivo en general, el cual
establece las estrategias establecidas en la ejecucion del proceso productivo reduciendo
costos, y con mejor calidad de los productos; asi mismo detalla los beneficios inventarios,
recursos humanos, sistema de informacion, el cual con dichos procesos se verifica los
beneficios de los procesos productivos considerando con una mejor calidad para el producto

final. Se articul6 concluye que los procesos productivos permiten transformar los recursos
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en productos factibles, asi mismo se estudiaron aspectos que permita que gerencia el éxito
potencial a largo plazo, asi mismo la gestion de inventarios, recursos humanos y sistema de
informacion. Asi mismo que estas puedan ejecutarse en forma individual o en

combinaciones, el cual daré el beneficio a largo plazo. Rodriguez y Balestrini, (2011).

En el articulo de Loayza y Silva “Los procesos industriales sostenibles y su
contribucion en la prevencion de problemas ambientales”. El objetivo de la investigacion es
dar a conocer los nuevos conceptos sobre los procesos industriales sostenibles, el cual debe
incorporar un disefio innovador el cual tenga como resultado menos residuos y desechos y
por ende no contaminen el medio ambiente. La metodologia corresponde a dar las
definiciones de los fundamentos para el disefio de procesos industriales sostenibles, entre los
cuales precisa la quimica verde, ingenieria verde, ecologia industrial, biométrica aplicada al
disefio de equipos y produccion més limpia. Debido a la investigacion se puede indicar que
el proceso MAS LIMPIA es la mas indicada para aquella industria que no ha sido disefiado
bajo los conceptos y se encuentre en ejecucion, ante ello el proceso tiene beneficios en el
desempefio de la industria, el cual indica el ahorro econémico por el pago de multa y otros,
asi como un cambio de imagen publica y aceptacion de productos en el mercado
internacional. Se articulé concluye que con estos procesos resulta que la industria es
innovadora, eficiente, limpia, segura y por ende contribuye al desarrollo sostenible, asi
mismo concluye que en caso la empresa ya esta operando se debe aplicar la estrategia de
Produccién mas limpia, por otro lado, debemos indicar que dichos procesos no generan

problemas sostenibles. Loayza y Silva, (2013).

En la investigacion realizada por Bardn y Zapata “Propuesta de redistribucion de
planta en una empresa del sector textil”. El objetivo fue proponer una alternativa de
redistribucion de planta que permitieran el mejoramiento del flujo de materiales, las
condiciones de trabajo y aprovechamiento de espacios, basandose en las prendas que abarcan
desde el inicio de produccién hasta el producto final en la empresa Nexos Studio. La
metodologia utilizada responde a un analisis del manejo y flujo de materiales, distribucion
de planta conociendo el sistema productivo actual necesitandose el uso de dos software de
redistribucion de planta como es Layout VT, Facility Re-layout .Se lleg6 a las siguientes
conclusiones y recomendaciones: La propuesta seleccionada por los autores tuvieron en

cuenta todos los factores analizados como son condiciones de trabajo, congestion y
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aprovechamiento de espacios, pero solo se aplicé a las tesis en investigacion en primera fase
que consistio en generar propuestas de disefio. También al ser un tema relativamente nuevo
la redistribucion de planta debe tomarse en cuenta que todas las empresas son diferentes y
las propuestas de redistribucion estan basadas en el mejoramiento de necesidades especificas
para la empresa en estudio. Asi como la deteccion de oportunidades de mejoramiento que se
deben considerar dentro del proceso productivo actual de la empresa en estudio se deben
considerar a las personas involucradas en la planta ya que son ellas las que evidencian en su
dia a dia las dificultades y posibles mejoras a aplicar. Sé deja como recomendacion que el
software de distribucién de planta son herramientas necesarias y funcionales que nos
permiten generar propuestas de mejora en los diferentes aspectos que son manejados, es
decir son una guia para tenerse en cuenta. Por ultimo, las reorganizaciones internas de los
departamentos dentro del sistema productivo de la empresa en estudio deben considerarse y
llevarse a cabo sobre las propuestas de redistribucion de planta y no sobre la distribucion

actual. Baron y Zapata, (2012)

En la investigacion realizada por Gutiérrez y Prieto” Propuesta de mejoramiento
del proceso de produccion en el Centro de acopio de reciclaje de EKORED S.A.S”, donde
el objetivo es desarrollar una propuesta de mejora del proceso productivo mediante la
aplicacion de Lean Manufacturing en el centro de acopio de reciclaje de la empresa
EKORED en Bogota. La técnica de Layout fue la herramienta que nos permitié analizar la
distribucién fisica del espacio y evaluar si estaba siendo aprovechada adecuadamente
encontrando transportes excesivos en un espacio tan pequefio, por lo que nos permitio
realizar las recomendaciones para mejorar su distribucion y de esta manera un flujo de
material que se ajustara a las expectativas econémicas de la empresa”. Gutiérrez y Prieto,
(2016).

“La organizacién logica del proyecto tomando como punto de partida aspectos
basicos que se deben tener en cuenta para la organizacion de una empresa como son
conductas de orden y organizacion implementadas por medio técnicas como las 5S nos
permiten dimensionar desde el principio los alcances del proyecto, estableciendo prioridades
y determinando que cualquier mejora realizada puede influir en el perfeccionamiento del
proceso. Las técnicas implementadas articulan entre si acciones que permiten lograr al

interior de la empresa, no solo un mejor clima organizacional entregando procesos mas
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claros, sino que ademas permite obtener beneficios econémicos a corto y largo plazo
importantes para el desarrollo de la actividad econdmica establecida”. Gutiérrez y Prieto,
(2016).

En el articulo de Quinteri, (2014) “Disefio de una planta de reciclado de Tereftalato
de polietileno (PET)”. El objetivo es plantear el disefio de una planta de reciclaje obteniendo
como resultado final perdigones de este plastico para su comercializacion. La presente
investigacion a realizacion una recoleccion de datos de la ciudad del 2014 correspondiente
de acuerdo con ello la produccién de envases en Espafia se tiene que el 32% es de sector
plastico el cual es el segundo material mas importante en el valor de produccion. Ademas,
se ha verificado la ubicacion de la planta de reciclaje, asi como un andlisis de demanda
proyectados al 2020, ante ello se ha realizado un analisis sobre la venta del indicado producto
a nivel nacional e internacional el cual proyecta el disefio de la planta 6ptima, asi como su
correspondiente organizacion y distribucion de maquinaria, y asi mismo realizo un estudio
ambiental de acuerdo con la legislacion del pais de la presente investigacion. Se concluyo
que se obtiene la factibilidad de realizar la planta, asi mismo que con el estudio se ha
determinado una distribucién ideal el cual aumenta la productividad, siguiendo con ello se
ha realizado su respectivo analisis econdémico el cual se obtiene beneficios a partir del
segundo afio de operacion recuperando su inversion, por otro lado, se concluye que dicha

plantea también tendria beneficios ambientales para la sociedad.

Se comprendid cuatro teorias de acuerdo con el problema planteado es como se
debe mejorar la productividad de la planta de reciclaje de la municipalidad de Yanahuara
Arequipa en el afio 2019 que nos permitan luego fundamentar las propuestas de solucion.
Teoria de la innovacién tecnoldgica
Esta teoria planteada por Ortiz y Pedroza, (2006) fue realizada con el fin de brindar
conocimientos previos sobre tecnologia e innovacion para la solucion de problemas de forma

efectiva y eficaz.

La tecnologia es definida como un medio que lleva conocimiento bajo un método

cientifico para la solucion de problemas de una manera efectivo. Comunmente en los
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mercados en procesos de crecimiento se usa con frecuencia la tecnologia en parte para dar
solucion -transformando de cada paso de las estrategias de las empresas. La razon de las
estrategias en los negocios atender de manera oportuna a los pedidos de los clientes. El
proceso de innovacion propuesto por Miller y Morris tiene igualdad con el proceso de
Utterback. Fuera de la cantidad de fases y etapas que cada proceso describe ambos procesos
reconocen tres puntos fundamentales en el proceso, como primer punto la identificacion de
las necesidades o idea a plasmar, luego se desarrolla la idea propuesta para lograr la
innovacidén y por tercer punto se aplica de forma practica y se difunde. Es necesario un

conocimiento previo para poder realizarlo. Segun Ortiz y Pedroza, (2006).

El planteamiento de esta teoria. La teoria considera que la tecnologia desplegara en
los trabajadores de la planta mas seguridad, confianza, cubriendo las expectativas, por eso
es por lo que la planta de la municipalidad de Yanahuara debe implementar tecnologia para
encontrar soluciones, a sus problemas actuales en el proceso productivo como también

mejorar la calidad de la materia prima final para sus clientes.

Teoria de Restricciones

El planteamiento de esta teoria considera que este modo ha proporcionado que cuantiosas
personas replantearse con triunfo los procedimientos que se usan para aprovechar y dirigir

sus procesos productivos en muchas empresas de distintos rubros.

Aplicada a la investigacion la teoria de restricciones nos da una vision universal de
la factoria recicladora municipal de Yanahuara con respecto a sus objetivos propuestos,
segun TOC (Theory of Constraints) sus metas a alcanzar al no llegar a sus objetivos
reconocen un diagndstico de todas las operaciones del proceso de produccidn después de un
analisis se puede determinar las reacciones dentro del sistema de produccién. Ya teniendo
clara la restriccion enfocarnos en aplicar herramientas que nos permitan aumentar la

productividad optimizando el proceso productivo.
Fue elaborado en sus inicios por Eliyahu M. Goldratt en su libro The Goal, en el

afio 1993 se nombro teoria de restricciones, este método ha permitido que muchas personas

reconsideren con éxito las técnicas que utilizan para mejorar y administrar sus procesos
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productivos en muchas empresas de distintos rubros. Segin Goldratt la teoria de
restricciones en el proceso para mejora continua, de manera sistémica, por consecuencia
aumenta las utilidades de las empresas aplicando un enfoque simple, identifica las
restricciones dentro de la organizacion para el cumplimiento de los objetivos propuestos al

inicio, da la posibilidad de hacer cambios para eliminar las restricciones. Goldratt, E. (1993).

El TOC (Theory of Constraints) reconoce todas las multiples operaciones que se
realizan en el sistema de produccion cada una de ellas integrada y bajo condicionamiento de
la anterior. Lo que define a la capacidad de la planta es la capacidad de los recursos
limitados, por lo que debe haber un balance en el flujo de todos los recursos productivos al
ritmo de un cuello de botella aprovechando también el tiempo al méximo reduciendo los

tiempos muertos dentro de produccion.

Tecnologia de reciclado

El conocimiento de esta teoria en la investigacién ha permitido conocer las distintas formas
de tratamiento de residuos plasticos y asi describir a groso modo el tipo de método aplicable

dentro del proceso productivo aplicable en la planta de reciclaje.

Para el tratamiento del reciclado plastico hay diversos métodos que se Ilaman:
Primarios, secundarios, terciarios y cuaternarios. EIl tratamiento primario estd definido en
operaciones mecanicas para conseguir un producto parecido al producto inicial. Este método
de reciclado es emplea para el provecho de recorte de las plantas de produccion y
transformacion y tiene un porcentaje pequefio de residuos plasticos. Para el método de
tratamiento secundario es la agrupacion de los desechos para convertirlos en productos de
diversas formas y con mayores aplicaciones, nacen de diversos plasticos diferentes a él
inicial en cascada. Esta tecnologia es usada en la industria automovilistica y en otras

industrias cerca de un 20 %. Martinez, (2013).
El reciclado terciario, procura el aprovechamiento integral de todos los

componentes de lo que esta hecho el plastico, para su modificacion a hidrocarburos, a

considerarse material primas integrales utilizables para una ruta de obtencion de plasticos o
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petroguimicos. Este método puede ser quimico o térmicos de acuerdo con el polimero.
Martinez, (2013).

El tratamiento de reciclado cuaternario se trata de la quema para la recuperacion de
energia, usualmente muy objetado por la sociedad por la contaminacion ambientales, existe
un camino quimico del aprovechamiento terciario es llamado solvolisis o separacion
quimica, que tiene diversas vias a realizarse: Metandlisis, glicolisis, hidrolisis aminolisis.
Martinez, (2013).

Modelo de la curva S

En la investigacion el aspecto de modelo de la curva S es un fin esencial ante la ampliacion
del concepto de ciclo de vida de la tecnologia. También es integral ya que busca la manera
de incrementar la productividad que influye en todo el proceso produccion en la factoria de

reciclaje.

El modelo de la curva S es una representacion grafica el avance en funcién del
tiempo que permiten ejecutar una comparacion entre el avance esperado versus avance real.

Como toma la forma en S se nombra asi a medida que se representan los valores acumulados.

Estas curvas nos dan un valor agregado para tomar decisiones con relacion a el ciclo
de vida de la tecnologia, y se utiliza como una estrategia y asimilacion de mecanismos

tecnologicos y propiedad intelectual.

Es de suma importancia reducir la dubitacion frente a una toma de decisiones con
relacion a el estado de la tecnologia que se tiene lo que puede llevar a los interesados en la
gestién tecnoldgica o gestion de la innovacion a tomas mejores decisiones frente a los
posibles inversores y los mecanismos de proteccion o en la no sobreinversion en una

tecnologia.
Hace tiempo atrds, conocedores de la tecnologia, intentaron entender el

conocimiento y las estrategias a aplicar para su implementacion en cada fase de su trayectoria

en el tiempo, la alternativa mas viable es un analisis con el modelo de la curva S, por medio
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de una tecnologia: emergente, entrante, clave, madura, o en declive. De acuerdo con su
estado en el que este su estrategia de aplicacion podria ser monitoreada, inversion selectiva
y no sobreinversion correspondientemente. Oviedo, Urrea, Zuluaga, Rodriguez, Moreno,
(2017).

Ciclo de Deming

Basados en el ciclo de PDCA es cuando se produce una teoria en desarrollo ininterrumpido
en la calidad. Conocido en cuatro pasos: Planear(constituir planes) , crear( poner en obra
los planes) , constatar( comprobar si lo obtenido guarda concordancia con lo planeado), y
por ultimo ejecutar( proceder para subsanar las dificultades existentes, previniendo futuros
contratiempos y asi seguir mejorando). Por eso pueden desarrollarse fundamentos
establecidos en los que los procesos mejorados con el ciclo, como también crear objetivos y

acciones para su mejor rendimiento. Deming, W. E. (1982).

Para la actual investigacién la aplicacion del ciclo de Deming o llamado ciclo
PDCA De ming son de utilidad para conseguir la propuesta de perfeccionar el proceso de
produccion aplicados en la factoria recicladora, a tal modo que, al alcanzar nuestros
objetivos, este sea parte de un ciclo constante en el que se pueda planear, hacer, verificar y

actuar.

Proceso productivo

“...Para manejar el concepto de proceso productivo, se debe conocer primero los conceptos,
incluyendo la importancia, impacto, procesos relacionados con la categoria problema. La
toma de decisiones es un proceso que puede generar diferentes impactos en los procesos
productivos. Dichas decisiones se pueden realizar empleando técnicas de investigacion de
operaciones en funcion del nivel de complejidad de los problemas, del costo que acarrea
dicha decision y de la informacion conocida al momento de tomar la decisién. Por tanto, en
las pequefias y medianas empresas utilizan técnicas de toma de decisiones basadas en la
experiencia de los actores de los procesos o con experiencias exitosas en otras empresas,
pero sin la posibilidad de validar la eficiencia de las decisiones” Sanchez, Ceballos y
Sanchez, (2015).
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“...Los problemas cronicos de construccion son bien conocidos: baja
productividad, poca seguridad, inferior condiciones de trabajo y calidad insuficiente. Una
serie de soluciones o visiones han sido ofrecid aliviar estos problemas en la construccion.
Industrializacion (es decir, prefabricacion y modularizacion) se ha visto durante mucho
tiempo como una direccion de progreso. Actualmente, la construccién integrada por
computadora se considera una forma importante de reducir la fragmentacion en
construccion, que se considera una de las principales causas de los problemas existentes. La
vision de construccién robotizada y automatizada, estrechamente asociada con la
computadora integrada construccion, es otra solucion promovida por los investigadores”
Koskela (2017).

“...Actualmente, se ha desarrollado otra tendencia en la produccion manufacturera,
cuyo impacto parece ser mayor que el realizado por la aplicacion de nuevas tecnologias.
Dicho enfoque, basado en una nueva filosofia de produccién, denominada lean produccion,
enfatiza en la importancia de los principios tedricos del proceso de produccion. Sin embargo,
solo hasta principios de los afios 1990°s, esta nueva filosofia capturé la atencion de
profesionales y académicos en el mundo, logrando actualmente grandes impactos en
industrias como la automotriz, la electronica y el desarrollo de nuevos productos” EAFIT

(2012).

“...Sostiene que un proceso de toda actividad recibe una entrada (input), le afiade
un valor adicional dando como resultado una salida (output) para un cliente ya sea de adentro
o fuera de la organizacién utilizando recursos de la empresa para generar resultados

concretos” Harrington (1991).

“...En el disefio de los procesos productivos son complejos ya que toma varios

conocimientos ya sean econdmicos, técnicos y de gestion”. Valhonrat y Corominas (1991).

Maquinarias existentes

Para ilustrar mejor en lo que se refiere a los conceptos sobre ingenieria relacionados con las

maquinarias, también como una solucion creativa puede s cumplir con las necesidades de
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los clientes. Teniéndose en cuenta con la entrada de materiales basicos que seran
previamente modificados por el uso de maquinas, equipos e informacion que le terminaran

dando un valor mayor que dara por fin un bien o servicio.

“...La mecanizacion agricola es un instrumento de gestiéon de la agricultura. El
cambio de nivel o de tipo de mecanizacion o de industrializacion producira un aumento de
los rendimientos de los cultivos, solo si lo emplean los productores para eliminar o reducir
las limitaciones concretas, para lograr el potencial de produccion de sus recursos. Sin
embargo, la produccion viene determinada por muchos elementos individuales y por la
forma como estos interactian. La mecanizacion es solo un elemento del conjunto de insumos
que determinan la produccion y generalmente, no es posible aislar el efecto sobre dicha
produccion y definirlo en términos cuantitativos” Revista CES Medicina Veterinaria y

Zootecnia (2009).

“...El objetivo de la presente investigacion es evidenciar si los factores referidos ut
supra afectan la productividad de los empleados de las microempresas panificadoras con la
gestién empresarial desarrollada y en qué forma, mediante la influencia de ciertas variables
relacionales que forman parte de la organizacion de los negocios. Las variables relacionales
que se incluyen en el andlisis estan influenciadas con determinadas estructuras de gestion
empresarial como son de tipo estratégico, operativo, ademés de factores de innovacion y
requerimiento de financiamiento adicional para las operaciones de las microempresas

panificadoras...” Romero, Galarza, Flores, Sanchez, Campoverde (2004).

“Podria decirse que esta definicion refleja el enfoque del quehacer del ingeniero
desde la primera mitad del siglo XX, lo cual puede sintetizarse en una sola frase: creatividad

en accion para generar soluciones”. Greethorst y Proper (2011).

“Esto también se ve plasmado en la definiciéon de ingenieria en el contexto
colombiano, al concebirla como “toda aplicacion de las ciencias fisicas, quimicas y
matematicas; de la técnica industrial y en general, del ingenio humano, a la utilizacion e

invencion sobre la materia”. Articulo 1 de la ley 842 de (2003)
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Distribucion de planta

Para la presente investigacion es necesario conocer conceptos sobre distribucion de planta
ya que podria ser una de las mejoras que se podrian aplicar a la factoria recicladora municipal

para procesos de mejora de sus procesos productivos.

En la distribucion de planta hay dos tipos uno de ellos por su posicion y situacion
sea fija intimamente relacionado con la maquinaria y los hombres; el otro tipo es distribucion
por procesos en donde todas las actividades del mismo patron se dan en un sector especifico
Chang (2001).

Es fundamental seguir un método para el estudio de distribucion de planta con
disposicion en cada una de las etapas instrumentos y técnicas para aplicarseles. Valhonrat, y
Corominas (1991).

Segun su definicion la distribucion de planta que radica en el ordenamiento fisico
de factores y elementos de indole industrial que estan involucrados directamente en el

sistema productivo de la empresa. ...” De la fuente, Fernandez (2015).

Es necesario tomar en cuenta que no solo hay diferentes tipos de distribucion de
acuerdo con su proceso productivo, sino que también existen factores influyentes con el
proceso de disefio estos son (productos, materiales, maquinarias, factor humano,

movimientos, esperas, servicio, edificio, cambio). Acero (2009).

Distribucion de planta significa la ubicacion de las distintas maquinas, equipos,
materiales y personas dentro de las instalaciones de la planta, de tal manera que se consiga
mayor optimizacién de los espacios de la planta cumpliendo con los objetivos trazados por
la organizacion. Los principales tipos de distribucion de planta son: Distribucidn por proceso
de produccion, por productos, distribucion celular y distribucion de punto fijo. D’Alessio
(2004).
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Productividad

Aplicado a la investigacion, se observara los distintos conceptos de productividad que
influyen en el problemay la forma en que se interrelacionan; es decir se pueden ubicar ciertas
férmulas de como definir la productividad al igual que elementos que se deben tener en
cuenta en las distintas areas que alberga la planta de reciclaje y que interfieran en un flujo
continuo y adecuado de los procesos productivos, asi como su correcto uso El aumento de
la productividad implica mayor produccién con el uso de menos recursos y brindando valor
agregado al cliente; el termino es parecido al de eficiencia, con la diferencia de que en este

altimo no se toma en cuenta el valor agregado.

“...Se refiere a la abundancia de cantidades y variedades de resultados obtenidos
por las lineas de investigacion suscriptas a productos o diferentes soluciones para problemas

relevantes con su entorno...” Hurtado (2010).

“...Se destacan dos indicadores de productividad diferentes los cuales son: Totales,
cuyas cifras expresan la eficiencia en toda la empresa, dado que en su numerador va el valor

producto o servicios y en el denominador el valor de solo un tipo de recurso...” D’Alessio

(2004).

“...La productividad esta determinado por el indicador de rendimiento con que se
emplean los bienes disponibles para lograr los objetivos previamente determinados. El
principal moévil de estudio de la productividad en una organizacion es de encontrar las
causales que la deterioran, una vez reconocidas, establecer fundamentos para incrementarla”.

Garcia (2005).

“...La productividad es el nivel de aprovechamiento efectivo de cada elemento de
produccion...” Se entiende por definicion de productividad que se asocia con la obtencion
de un producto eficiente, enfocado sus esfuerzos en la relacion entre producto con los

insumos necesarios para obtenerlo.” Checa (2014)
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“...La productividad indica que se adquiere de la division entre produccion (output) y
recursos (input). Por consiguiente, la formula de productividad esta dada por produccién
/recursos.” Bravo (2009).

Justificacion Metodologica

“También de los objetivos y la problematica de la investigacion, es importante justificar el
estudio por medio de la exposicion de las razones del porque el estudio debe realizarse”

Hernandez; Fernandez y Baptista (2014).

Para la presente investigacion sera necesario hacer uso de la metodologia
fundamentado en el estudio por medio de técnicas de investigacion holistica, para luego
hacerse un diagnostico antes de la investigacion haciendo uso del método inductivo -
deductivo; tomando en consideracion las particularidades basadas en sus cualidades y
cantidades, marcando por una orientacion mixta de tipo proyectiva a usarse un registro
documentario y entrevista. Esto permitird que se plantee una propuesta que influya en la
mejora del proceso productivo aplicado a la planta de reciclaje de la municipalidad en

estudio.

Las técnicas empleadas en la investigacion corresponden a las entrevistas, el
analisis documentario. También se empled un software que estudia cualidades ATLAS ti
con el fin de administrar la informacion conseguida por la entrevista, y analisis
documentario en la investigacion de esta forma identificar los problemas de mayor

relevancia.

La justificacién practica:

“La justificacion de la investigacién muestra el porqué del estudio explicando sus razones.
Por medio de ella debemos demostrar que la investigaciéon es necesaria e importante”

Hernandez; Fernandez y Baptista (2014).

La investigacion es necesaria para el campo empresarial actual, “la industria del

reciclaje plastico tiene un valor en nuestro pais de US$ 3.000 millones. Siendo el sector de
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la construccién el que demanda mayor, de este producto reciclado plastico PET con un
13.8%, le siguen los sectores de comercio, fabricacion de bebidas no alcoholicas entre otras”.
Bardales(2016) Asi mismo da la posibilidad de ejemplo para que muchas mas
municipalidades a nivel nacional se sumen con un programa de segregacién en la fuente y
recoleccion selectiva de los residuos sélidos , dando a conocer a través de la investigacion
que es posible manejar una planta de reciclaje y mejorar los procesos productivos para
contribuir con el desarrollo sostenible, minimizando el impacto medioambiental,
garantizando la satisfaccion de las necesidades fundamentales de la poblacién de cada

distrito y elevando su calidad de vida.

Teniendo una mejora del proceso productivo al rubro de planta de reciclaje, no solo
contribuird a aumentar la produccidn, sino también con el mejor manejo de las areas dentro
de la planta, recuperara la calidad de vida de sus trabajadores evitando la sobrexposicion a

los desechos como consecuencia una fluidez en los trabajos realizados.

Por otro lado, en los procesos productivos contribuira a optimizar el programa de
produccion, reduciendo el tiempo muerto por las paradas de maquina por ende reducir las
ineficiencias del producto final, también en la planta hara que se reduzcan los tiempos de
demora para llevar la materia prima de un &rea a otra, disminuird los movimientos
innecesarios, eficiencia, y la satisfaccion de los habitantes y clientes. A nivel empresarial el
método usado puede aplicarse especificamente a plantas de reciclajes de municipalidades a
una minima proporcion de equivocacion de todas las areas de la planta asi mismo las
propuestas para mejora de la productividad y generando un mayor rendimiento de los

recursos a bajos costos.

Problema general:

¢Como se debe mejorar el Proceso productivo en la planta de reciclaje de la municipalidad

de Yanahuara - Arequipa -2019?
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Problemas especificos:

¢Coémo es el proceso productivo actual en la planta de reciclaje de la municipalidad de

Yanahuara- Arequipa -2019?

¢Cuadles son las causas de mayor incidencia en los procesos productivos en la planta

de reciclaje de la municipalidad de Yanahuara — Arequipa -2019?

¢ Como proponer un redisefio del proceso productivo en la planta de reciclaje de la

municipalidad de Yanahuara-Arequipa- 2019 bajo criterios de factibilidad y viabilidad?

¢ Como aplicar los instrumentos para el diagndstico cuantitativo y cualitativo que

permita realizar una propuesta?

Objetivo general:

Proponer la mejora del Proceso productivo en la planta de reciclaje de la municipalidad de

Yanahuara Arequipa -2019.

Obijetivos especificos son:

Diagnosticar la situacion actual de los procesos productivos en la planta de reciclaje de la

municipalidad de Yanahuara - Arequipa 2019.

Conceptualizar las causas de mayor incidencia en los procesos productivos en la

planta de reciclaje de la municipalidad de Yanahuara Arequipa - 2019.

Redisefar el proceso productivo en la planta de reciclaje de la municipalidad de

Yanahuara - Arequipa - 2019 bajo criterios de factibilidad y viabilidad.

Validar los instrumentos para el diagnostico cuantitativo y cualitativo que permita

realizar una propuesta.

34



1. METODO
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2.1 Enfoque y disefio

Sintagma

“El enfoque holistico surge ante la necesidad de integrar diversos enfoques y técnicas, las
cuales desde diferentes materias cientificas han logrado profundizar el conocimiento
humanos, desde esta perspectiva y englobando estos factores, la investigacion cumple con

el objetivo de un sintagma holistico” Londofio (2002)

El sintagma es el holistico, dado que se emplearan diferentes técnicas y enfoques
desde el punto de vista de una propuesta para mejorar la productividad en la planta de
reciclaje de la municipalidad, para luego obtener un diagnostico que sirva para formular la
propuesta a través de las alternativas plasmadas segln determinados factores que seran de
utilidad para que la municipalidad pueda identificar los beneficios y la viabilidad del

proyecto, y a su vez decida invertir en un futuro.

Enfoque Mixto

“Existen tres enfoques de investigacion lo cuales son el cualitativo, el cuantitativo y el
mixto” Hernandez, Fernandez & Baptista (2010), (p.3), esta tesis se inclina por el enfoque
mixto, por la utilizacion de instrumentos cuantitativos y cualitativos para la obtencion de un
diagnostico mas acertado a través de sus procedimientos establecidos en cada una de las
técnicas empleadas, cuyos resultados seran entrelazados y sintetizados para obtener una
mejor comprensién del problema de la investigacion, asi como de su posible propuesta de

solucidn.

Metodo inductivo y deductivo

Segiin Hernandez, Fernandez y Baptista (2010) “Dicho de otra forma, las investigaciones

cualitativas se basan mas en una logica y proceso inductivo (explorar y describir, y luego

generar perspectivas tedricas). Van de lo particular a lo general” (pag. 9); “El enfoque

cuantitativo utiliza la légica o razonamiento deductivo”. (pag. 20).
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Siendo el enfoque de la tesis mixto por tanto el método es inductivo — deductivo ya que se
adecua para el presente trabajo de investigacion, puesto que se trata de una propuesta para
dar solucion a una problemaética dentro de la planta de reciclaje de la municipalidad con un

razonamiento inductivo y deductivo.

2.2 Poblacion, muestra y unidades informantes

La poblacién

“Conjunto de seres que cuentan con las caracteristicas a estudiar” Hurtado (2012) (pag. 148).
Por afiadidura las personas cuentan con un nivel de instruccion y conocimiento en el tema
como caracteristica en comun para su estudio La poblacién para esta tesis estuvo conformada
por trabajadores y funcionarios de la municipalidad de Yanahuara, dentro de la gerencia de
servicios de la comunidad y proteccion del medio ambiente estrictamente en la division de

residuos sélidos y reciclaje es decir 23 personas.

La muestra

Segun Hernandez (2010), Indica que para seleccionar una muestra se debe considerar lo
siguiente: “Primero que hay que hacer es definir la unidad de andlisis (individuos,
organizaciones, periédicos, comunidades, situaciones, eventos, etc.). Una vez definida la
unidad de analisis se delimita la poblacion. Para el proceso cuantitativo la muestra es un
subgrupo de la poblacion de interés sobre el cual se recolectaran datos, y que tiene que
definirse o delimitarse de antemano con precision, éste debera ser representativo de dicha
poblacion. El investigador pretende que los resultados encontrados en la muestra logren
generalizarse o extrapolarse a la poblacion (en el sentido de la validez externa que se

comento al hablar de experimentos).

El interés es que la muestra sea estadisticamente representativa.” (pag.173). Este
muestreo no es probabilistico dadas las caracteristicas de la tesis, por lo cual se opt6 por uno
del tipo por conveniencia, facilitando el desarrollo de la tesis y tratando de contar con las
apreciaciones del entrevistado en un momento determinado. La muestra estd conformada

por 3 funcionarios de la municipalidad de Yanahuara, dentro de la gerencia de servicios de
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la comunidad y proteccidén del medio ambiente estrictamente en la division de residuos

solidos y reciclaje, conocedores de la materia a investigar.

Las unidades informantes

Segun Hernandez (2010) “La inmersion inicial en el campo significa sensibilizarse con el
ambiente o entorno en el cual se llevara a cabo el estudio, identificar informantes que aporten
datos y nos guien por el lugar, adentrarse y compenetrarse con la situacion de investigacion,

ademas de verificar la factibilidad del estudio” (pag. 8).

En la tesis las unidades informantes estan conformado por: el administrador de
planta el sefior M. Angel Ramos, Gerente de servicios a lacomunidad y Proteccion del medio
ambiente de la municipalidad de Yanahuara el sefior Diego Rodrigo Lopez Ramos y la

Subgerente de la division de residuos sélidos y reciclaje la sefiorita Zulema Zela C.

2.3 Categorias y subcategorias aprioristicas y emergentes

Se menciona lo siguiente: “la diferencia entre “conceptos objetivadores” y ‘“conceptos
sensibilizadores”, en donde las categorias aprioristicas corresponderian a los primeros y las
categorias emergentes a los segundos” Elliot citado en Cisterna (2005), (p.64). Los conjuntos
y subconjuntos correspondientes determinados para la presente investigacion se observan en
la tabla 01.

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

“Entre las principales técnicas e instrumentos de recoleccion de datos se encuentran los
diversos tipos de observacion, diferentes clases de entrevista, estudio de casos, historias de
vida, historia oral, entre otros. Asimismo, es importante considerar el uso de materiales que
faciliten la recoleccidon de informacion como cintas y grabaciones, videos, fotografias y
técnicas de mapeo necesarias para la reconstruccion de la realidad social” Hernéndez,

Fernandez y Baptista (2010), (pag. 488).
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Tabla 1

Matriz de categorias y subcategorias Aprioristicas y Emergentes

Categoria problema: proceso productivo

Sub Categoria Indicadores
Magquinarias existentes Disponibilidad de maquina / Paradas de
Maquina
Productividad Producto terminado / perdida/rendimiento
Distribucion de planta Estudio de tiempos / diagrama de

recorrido/Diagrama de operaciones unitarias
Subcategorias solucion
Optimizacidn del proceso productivo Renovacion de tecnologia
Subcategorias emergentes
Carga a procesar

Fuente: Modelo UPNW. Realizacion propia (2019)

En la tesis al ser de enfoque mixto se aplicardn distintas técnicas e instrumentos
para generar la mejor propuesta de solucion a los problemas encontrados. Las técnicas
empleadas en la tesis de investigacion corresponden a las entrevistas, el andlisis

documentario, para lo cual los instrumentos son el cuestionario.

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2010) “Un cuestionario consiste en un
conjunto de preguntas respecto de una o mas variables a medir. Debe ser congruente con el

planteamiento del problema e Hipdtesis” (pag. 217).

La entrevista semiestructurada, la revision documentada de los registros de la planta
de reciclaje, los cuales se llevaran a cabo para la recopilacion de datos. También se emple6
un software que estudia las cualidades ATLAS ti con el fin de administrar la informacion
conseguida por la entrevista, y analisis documentario en la investigacion de esta forma

identificar los problemas de mayor relevancia. (Ver Figura 01).
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Matriz de tecnicas, instrumento Matriz de Categoria

Tecnica Inst_rumento .
« Entrevista semiestructurada * Elch_atde g””ev'Sti _
o cualitativa €gIstro documentario

» Manejo de datos y registro
documentario.

Figura 1. Técnicas a Utilizar e instrumentos

Fuente: Municipalidad de Yanahuara

Validez

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2010) “Se refiere al grado en que un instrumento

refleja un dominio especifico de contenido de lo que se mide” (pag. 201).

En esta tesis el instrumento cualitativo es decir las entrevistas semiestructuradas por
un docente experimentado de la UPNW los cuales se menciona en la tabla 2. Cabe sefialar
que la validez nos confirma si los datos recopilados son fiables y de ayuda para el analisis

de la problemética a tratar en la tesis.

Tabla 2

Validez de expertos del instrumento cuantitativo

Nro. Nombre del experto Cargo/ocupacién Grado Criterio de
evaluacién
1 Ortiz Vargas, Nicolas Docente de la Magister  Aplicable
Fedeberto Universidad
Norbert Wiener

Fuente: Elaboracién propia

Para ejecutar efectuar esta investigacion se us6 como referencia indicativos de
proceso productivo de la planta de reciclaje, donde hay una cuestion a averiguar. De ahi que
se necesita la afirmacion de experimentados quienes la examinaran y aprobaran, para la

colocacion de este instrumento de diagndstico cualitativo.
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El instrumento de diagndstico cuantitativo fue validado a través del administrador de la
planta de reciclaje y el subgerente de servicios a la comunidad y proteccion del medio

ambiente.

2.5 Proceso de recoleccién de datos.

Para el proceso de recopilacion cualitativo se realiz6 por la siguiente manera; En primer
lugar, se elabord un cuestionario para la entrevista. En segundo lugar, se validaron las
preguntas formuladas por la entrevista por el asesor y dos docentes de la universidad de
origen. En tercer lugar, se realizarian las entrevistas a los 3 funcionarios de la municipalidad
de Yanahuara con un celular con grabador de voz para su registro. Para finalizar, luego de
haber obtenido los datos, se proceso dicha informacion mediante el uso de un software que
estudia las cualidades ATLAS ti con el fin de administrar la informacion conseguida por la
entrevista. Para el proceso de recoleccion cuantitativo sera el primer paso la revision
documentaria que serd extraida de fuentes de informacion confiables y los estudios seran
realizados en base a su objetividad, para luego procesar toda la informacion, y por ultimo
elaborar una solida propuesta de acuerdo con los datos obtenidos.

2.6 Método de analisis de datos

El anélisis del instrumento cuantitativo

“La entrevista cuantitativa es diferente de la cualitativa” Hernandez, Fernandez y Baptista

(2014):

El principio y final de la entrevista se definen con claridad. De hecho, tal definicién
se integra en el cuestionario. EI mismo instrumento se aplica a todos los participantes, en
condiciones lo mas similares posible (estandarizacién). Se busca que sea individual, sin la
intrusion de otras personas que pueden opinar o alterar de alguna manera la entrevista. Es
poco a nada anecddtica (aungue en algunos casos es recomendable que el entrevistador anote
cuestiones fuera de lo comin como ciertas reacciones y negativas a responder. La mayoria
de las preguntas suelen ser cerradas, con minimos elementos rebatibles, ampliaciones y

sondeos.
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El entrevistador y el propio cuestionario controlan el ritmo y la direccién de la entrevista. El
contexto social no es un elemento para considerar, lo es solamente el ambiental. El
entrevistador procura que su patrén de comunicacion sea similar (su lenguaje, instrucciones,
etcétera)” (pag. 234). El cual se obtuvo por poblacion del estudio a través de las entrevistas
sera analizado, se emple6 un software que estudia las cualidades ATLAS ti con el fin de
administrar la informacion conseguida por la entrevista, y analisis documentario en la

investigacion de esta forma identificar los problemas de mayor relevancia.

El analisis cualitativo

“La diferencia entre “conceptos objetivadores” y “conceptos sensibilizadores”, en donde las
categorias aprioristicas corresponderian a los primeros y las categorias emergentes a los
segundos” Elliot citado en Cisterna (2005), (p.64). Estos serdn trabajados a través de una

matriz en la cual se detectaran las categorias y subcategorias emergentes.

El analisis mixto

Segtin Hernandez, Fernandez y Baptista (2010) “La triangulacion de datos implica el hacer
el cruce de informacion de los métodos de recoleccidn de datos, de tal modo que a través de
su analisis se haga la comparacion con las distintas perspectivas tedricas”. (pag. 234). Se
resumira la informacion para que luego a través de la triangulacion se obtenga el diagndstico

de la investigacion.
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I11. RESULTADOS
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3.1 Descripcion de los resultados cuantitativos.

El registro documentario para la obtencién de informacion fue recopilado de la planta de
reciclaje de la municipalidad de Yanahuara y Surco, las cuales fueron analizados y
categorizados en tres subcategorias que corresponden con el proceso productivo, las cuales

se graficaron en tablas o figuras para ser presentados con sus respectivas conclusiones.

Categoria problema Proceso productivo

Subcategoria Distribucion de planta

Diagrama de operaciones del proceso de produccion de las bolsas plasticas se muestra en la

figura2y 3.

A través del diagrama de operaciones pudimos darnos cuenta el proceso de
produccion cuanto se recicla de plastico 787 kilogramos aproximadamente que viene hacer
el 100 % , siendo el 17.84% de plastico reciclable y en promedio 4 bobinas de 50 kilogramos
equivalente a 2000 de bolsas de plastico, ya sea desde la segregacion de la fuente o con
master Bach el cual es el aditivo agregado dentro del proceso constituido por las siguientes
operaciones: Molienda con un porcentaje de merma desde almacén de 1% por carga
habiendo una salida de vapor de un 0.2% a considerar, se calculé que al dia pasan dos cargas
de 70 kilos, luego con el diagrama se dio a conocer que la siguiente operacion de lavado y
secado se usa solo para la materia prima en especial bolsas de tipo BD Y AD que vienen de
la misma segregacion de la fuente mas no para la produccion de bolsas con el aditivo Master
Bach con un porcentaje de merma de 1% por carga ,después para la operacion de aglomerado
que consiste en la homogenizacion e hidratacion de los polimeros se considera igual un 1%
de merma por carga, con los tiempos otorgados en el estudio se considera que al dia son 6
las cargas en la maquina con un peso aproximado de 23 kilogramos por carga, siguiendo con
las operaciones el material aglomerado paso a la operacion de Paletizacion que consiste en
la filtracion de impurezas y compactacion del polimero considerando el 1% de merma por
carga se considera que al dia se hacen un total de 8 cargas con un peso aproximado de 17
kilos por carga el tiempo de duracion en maquinas es de 30 minutos el producto ya se

considera que en esta operacion el producto resultante es pellet o chips. Luego pasa a la
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operacioén de extruccion plastica y comprensién de aire, ambas operaciones se ensamblaron
en una la operacion que consiste en el soplado del plastico para convertirlo en una manga
plastica hasta inflarlo en forma de globo en este proceso se considera una merma del 1%,
por Gltimo, esta la operacion de sellado y almacenaje esta operacidn consiste en tapar y sajar
a mano la manga proveniente de la operacion anterior. Con esto se puede observar un grave
problema, ya que aun con todo el proceso no llega a la meta de bolsas, dado que solo dos

operarios laboran para la manipulacion de todas las operaciones.

Diagrama de actividades del proceso de transformacion de bolsas plasticas en la
Figura 4. A través del diagrama de actividades se pudo realizar un estudio de tiempos dentro
de las operaciones que se realizan dentro del proceso productivo de ello se obtuvo el
siguiente andlisis de un dia en la planta con una entrada de material a reciclar plastico de 140
kilos aproximadamente en la operacion de segregacion de materiales por la faja de 10 metros
con un tiempo estimado de dos minutos durante 6 horas de trabajo al dia por varios operarios
hasta su almacenamiento que puede tardar cerca de 1 hora y media, luego durante la
operacion de molienda se calculd que al dia pasan dos cargas de 70 kilos aproximadamente
con un tiempo de transporte aproximadamente de 30 minutos desde almacen hacia el lugar
donde se encuentra la maquina, después para la operacion de aglomerado habiendo una
distancia aproximada de 1.5 metros de una a otra con los tiempos otorgados en el estudio se
considera que al dia son 6 las cargas en la maquina con un peso aproximado de 23 kilogramos
por carga como también a considerar el tiempo de carga y traslado desde la operacién
anterior de 30 minutos por carga , siguiendo con el proceso el material aglomerado paso a
la operacion de paletizacion la operacion de Aglomeradora hay una distancia aproximada
1.5 metros se considera que al dia se hacen un total de 8 cargas con un peso aproximado de
17 kilos por carga el tiempo de duracion en maquinas es de 30 minutos. Luego pasa a la
operaciéon de extruccion plastica y comprension de aire el tiempo de traslado desde la
operacion anterior a esta es de 1 hora con un total de 14 cargas cada una de ellas con una
duracion de 30 minutos por carga con un peso de 9 kilos aproximadamente por carga, por
Gltimo, esta la operacion de sellado y almacenaje el tiempo de duracion 2 minutos por bolsa
con una previa verificacion con un tiempo de trabajo de 6 horas por dia. Se considera que un
problema son las esperas y demoras dentro de las operaciones. Se invierte mas tiempo en el

proceso de molienda con una hora y media y el problema.
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DAP OPERARIO/MATERIALEQUIPO
Diagrama N°1 RESTUMEN
Objeto Actividad Actual Propuesta Economia
Procezo: Operacion 9
Metodo: Transporte
Lugar: Toda la planta Ezpera
Operario: 02 Ficha N°03 Inspeccion
Almacenamiento
Distancia
Compuesto por: Alejandra Ramirez Fecha : 1 de noviembre .El::tlfn
Aprobado por:  Adminizstrador de planta Fecha : 1 de noviembre Material
TOTAL
. . . . . . Simbolo .
Descripeion Cantidad Distancia Tiempo Ohbzervaciones
Recojo = intercambio de bolsas W
Transporte v translado a planta W - _
Acopio dz= material 140.35 [
Transports de acopio dz material hacia banda transportadora 140,33 7m th B
Zepregacion de materiales raciclables 140,33 10m 2min B —
El material plastico ssta dentro 2 la magquina d= molienda para ser pellets 138.461 1m 15h e
El material plastico que sale d2 molienda 2s transladado al area d= aglomerado 138.461 15m =
El material plastico producto dz molienda es aglomerado 137.07 0.5m 0.5k W
El material plastico producto del aglomerado es transladado a =l paletizador 137.07 15m =
El material plastico producto d=l aglomerado 25 palstizado 1356590 0.5m 0.5k B
[l material plastico producto del paletizado 25 transladado 2l arsa de extruecion de pelicula plasticy 1356590 15m ey
El material plastico producto del palstizado 25 extruido 134342 0.5m 0.5k o
El material plastico producto dz 12 extrisora de airs esta en sspera de ir al area de selladora th %
El material plastico producto dz la extrisora de aire esta en la selladora de bolsa plastica 134342 15m 2 min e S
Verificacion zzneral 134.342 15m 0.5h R
En zspera de ser llevadas las bolsas plasticas 2 almacen th A
22 transladan las bolsas plasticas 2 almacen 134342 2m 05h ¥ ==
Almacen 134 342 24h — ¥
TOTAL 49m 3E4min

Figura 4. Diagrama de actividades del proceso

Fuente: Municipalidad de Yanahuara
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Diagrama de recorrido y planos de la planta de reciclaje de la municipalidad de Yanahuara

en la Figura 5y 6, con sus respectivas conclusiones.
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Figura 5. Diagrama de Recorrido
Fuente: Municipalidad de Yanahuara

A través del diagrama de recorrido de la planta se pudo analizar los espacios y la
actual distribucion en la planta y conocer el proceso productivo desde la entrada a la planta
el descargue de los camiones desarticulacién de desechos desde el origen la ubicacion en
tiempo real de los almacenes maquinas y si la actual distribucién cumple con los requisitos
de seguridad y disponibilidad de las maquinas luego durante la operacion de molienda, pasa
para la operacion de aglomerado, siguiendo con el proceso el material aglomerado paso a la
operacion de Paletizacion la operacion de Aglomeradora hay una distancia aproximada 1.5
metros .Luego pasa a la operacién de extruccion plastica y comprension de aire, por ultimo
esta la operacion de sellado y almacenaje. Se interpreta que el retraso actual puede deberse

a la actual distribucion en planta u otros factores.
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Figura 6. Diagrama de Recorrido

Fuente: Municipalidad de Yanahuara

Subcategoria maquinarias existentes

En la figura muestra la conexidn que existe entre la disponibilidad de las maquinas para el
proceso productivo directamente proporcional con las horas productivas, horas de parada de
maquina para saber como afecta la disposicion de las maquinas las metas diarias dentro de
la linea de produccion en la planta de reciclaje, la cual no solo por los tiempos muertos, la
falta de mantenimiento a las maquinas hace que las maquinas se malogren, puede ser la falta

del personal capacitado para su funcion siendo el tiempo de produccién que no sea éptimo.

MUMNICIPALIDAD DISTRITAL DE YANAHUARA
Disponibilidad de maguina en una planta de reciclaje por meses

Indicadores

Julio Setiembre Octubre Nowviembre Diciembre

Agosto
Horas de parada de maguina 532 588 588 44 560

Horas productivas

565

245

S24

1035

2S00

Horas disponibles

1197

15323

1512

1679

1460

2% Disponibillidad de la maguinas

55.6%

61.6%

51.1%

61.6%

61.6%

Figura 7. Disponibilidad de maquina en la planta de reciclaje de la municipalidad de
Yanahuara

Fuente: Municipalidad de Yanahuara
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Subcategoria productividad

En la figura 8 se contempla la relacion que existe entre produccion teorica y la produccién
real para conocer el rendimiento productivo en los Gltimos cinco meses, con rendimiento
promedio de un 46%, también se puede observar una diferencia marcada en el mes de agosto
se detuvo la planta en su produccion por problemas de inoperatividad. En cuanto al
porcentaje de productividad en promedio solo el 41 % respeta las horas reales laborales con
las horas tedricas disponibles en este sentido se observa que hay una baja productividad entre
alguna de las razones puede deberse a la ausencia de materia prima dentro de la recoleccion

de residuos solidos requeridos para el proceso productivo.

MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE YANAHUARA

Productividad ¥ rendimiento de una planta de reciclaje por meses

Julio Agosto Setiembre Noviembre
Produccion Teorica plastico ( kg) 3800 4200 4200 4600 4000
Produccion Real de plastico (kg) 1400 0 2881 2728.35 2686.85
% Rendimiento 37% 0% 69% 59% 67%
Dias Laborados 19 21 21 23 20
Hora reales laborables 133 147 147 161 140
Horas Teoricas disponibles 152 168 168 184 160
% Productividad 2% 0% 60% 2% 9%

Figura 8. Productividad y rendimiento de la planta de reciclaje por los ultimos cinco meses

Fuente: Municipalidad de Yanahuara

En referencia a un articulo periodistico en la planta se convierten cada dia 12 mil
bolsas en la planta de reciclaje siendo la Unica en la reutilizacion de plastico. El peso
promedio de cada bolsa es 22.4 g (0.0224 Kg/bolsa), 6sea se procesa 270 kg/dia y por mes
de 19 dias laborables se deberia procesar 5130 kg. Sin embargo, la produccién es mucho

menor, no es éptima.

En la figura 09 para la interpretacion de las bolsas de plastico hechas con material
a un 100% de material reciclado con baja densidad con colores a elegir con un peso
aproximado de 24 gramos por bolsa su principal uso es para programas de segregacion de
otras municipalidades, para servicios de limpieza; de buena resistencia, flexibilidad y

versatilidad.
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FICHA TECNICA
BOLSAS 1040%% AMaterial Reciclado

Paolietileno ds BEaja Densidad
CARACTERISTICAS hlaterial {100% reciclado?
CENERALES Pigmentacion A Elegir
Formato Plang
Ancho 58cm = lcm
DIMENSIONES Larzo 55-56=l am
Eszpesar 1-1.4 micras
Pezp 21-24 gramos
Faorma F.ectangular
CARACTERISTICAS FISICAS =098 270 Trauslucidas
Terminacion Liza
Dresentacicn Sin Polvo
EMBALAJTE Paguets 300 unidades por un Paguets

Figura 9. Diagrama de Recorrido

Fuente: Municipalidad de Yanahuara

En el analisis realizado se identificaron expresamente 3 puntos criticos debido a lo
cual 2 de ellos tienen relacién con la subcategoria de maquinarias existentes y con
subcategoria productividad que son: la necesaria estandarizacién todos los formatos sobre
vida 0til, rendimiento, capacidad, descripcion técnica, paradas y control de mermas de todas
las maquinas que operan en planta; la baja productividad y rendimiento por uso de maquinas
hechizo semi-mecanizada que lleva a muchas paradas de maquina dentro del proceso
productivo y la ausencia de materia prima dentro de la recoleccion de residuos solidos
requeridos para el proceso productivo. Entonces se desarrollara varias estrategias pare el
estudio de cualidades y cantidades en un mismo fendmeno y de ahi adquirir el fondo de la
cuestion en la planta de reciclaje.

El proceso productivo optimo es fundamental para la planta de reciclaje ya que por
medio de ello se realiza la produccion de bolsas plésticas de polietileno para la venta y
también la segregacion de residuos de papel, carton, vidrio, etc. se identificaron 3
subcategorias unidas a este proceso productivo necesariamente que se tiene que analizar bajo

un analisis cualitativo y cuantitativo que son:

3.2 Descripcion de resultados cualitativos

Anadlisis cualitativos
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Conclusiones aproximativas de la categoria procesos productivos

actuales que permite la planta de

= 2:6 se cumple los estandares
reciclaje,...

-~

definan las incidencias, tratamos de

= 2:12 no tenemos estandares que
trabaja...

q—al €1.3.1 Estudio de tiempos :-p—p predeterminado por actividad, pero
L] (] sian.

[ - = 2:18 no hay un estandar de tiempo ‘

-[<: Distribucion de planta J- -I S R E2 CrEET =

unitarias

; ] =) 2:13 No es muy considerado dentro

= 2:19 existen deficiencias en la actual [ ]
distribucion como pérdidas de 4—1-' C1.3.2 Diagrama de recorrido I-p—p de las horas de trabajo, los
tiempo... w '. trabajadores...

-

de recorrido de la planta, sin

= 2:7 no hemos realizado un diagrama
embargo,...

Figura 10. Red informativa de la subcategoria distribucion de planta

Fuente: Elaboracion Propia

Andlisis de subcategoria Distribucion de planta

Aquellos aspectos con mucha relevancia asi pues conocer la distribucion en la planta se
necesita percibir el diagrama - recorrido en la planta, el diagrama de operaciones unitarias
en planta y el estudio de tiempos de cada actividad relacionada con el proceso productivo,
de la red informativa de la subcategoria describe puede deducir que no hay un estandar de
tiempo predestinado para cada actividad se puede reconocer que existen fallas en la actual
distribucidn por las pérdidas de tiempo ya se deban a el trabajador o a la disponibilidad de

las maquinas en planta.

Las caracteristicas mas importantes para maquinarias existentes son el conocer la
disponibilidad de las maquinas en planta, la vida Gtil de las maquinas y las paradas de
maquina, de la red informativa de la sub categoria maquinaria existentes se puede resaltar
que la disponibilidad de las maquinas es limitada sin embargo suple las necesidades de la
planta, también dentro de las paradas de maquina no se posee un sistema de mantenimiento
para las maquinas estos se realizan de forma rutinaria bajo conocimientos de los mismos
operarios de las maquinas, asimismo la vida util de las maquinas hay muchas maquinas que

necesitan ser cambiadas y se aplican altos costos de reparacion por maquinas y equipos, no
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Anélisis de subcategoria maquinarias existentes

£ 22 Ia cantidad de maquinarias suple
|as necesidades basicas, sin embargo,

=) 28 la cantidad de maquinas con las ' ] ] =214k disponibilidad de las
que contamos no son suficientes 1—1.' (111 Disponibilidad de maquinas lm—) maquinas es limitada ya que son de
para p... " (] ] POCa (APAC.
| | { |

' l Maquinarias existentes [a

= 2415 debiera disefiarse e ] ] =29 adquirir un sistema que nos

|
implementarse un buen sistema de 1—..' (1.1.2 Paradas de maquina |n—p ayude a planificar y coordinar el
mantenimiento de... (] ] . mantenim...

= 2:3toda la planta requiere de un
disefio de mantenimiento por lo
cual es n..,

Figura 11. Red informativa de la subcategoria maquinarias existentes

Fuente: Elaboracion Propia
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= 210 hasta el momento son muchas
las maquinas que necesitan ser
cambiadas p...

[ ]
.I €113 Vida util de la maguina :..—p[
| |

= 2:4 deberia existir el presupuesto de
respaldo

L 2

=/ 2:16 si debenia incluirse en el
presupuesto institucional para la
compras d...
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posee un presupuesto de respaldo para comprar maquinas nuevas automatizadas lo cual

limita la productividad en planta.

Analisis de subcategoria productividad

=) 2:5 no se puede determinar con
exactitud las mermas de los
materiales, deb...

=) 211 todo el material reciclable, = 27 no existe un formato estandar
contamos con poco personal, pero | g——ae €1.2.1 Producto terminado  ¢—— cada drea bajo su experiencia en
5i €5 C0.. : planta...

Productividad C1.2.3 Rendimiento

C1.2.2 Perdida

Figura 12. Red informativa de la subcategoria productividad
Fuente: Elaboracion Propia

Los elementos mas fundamentales para la productividad son las descripciones del
producto terminado, el calculo del rendimiento, y la pérdidas o0 mermas dentro del proceso
productivo, de la red informativa de la subcategoria productividad se puede inferir que
primero no cuenta con controles de calidad dentro del proceso productivo entonces es
imposible determinar con exactitud las mermas en los materiales, se puede medir las
pérdidas y rendimiento de la productividad en promedio de un 41 %, hasta ahora su

documentacion e inspeccidn es por experiencia y criterio del trabajador.
3.3 Diagnostico.
El proceso productivo optimo es fundamental para la planta de reciclaje ya que por medio

de ello se realiza la produccion de bolsas plasticas de polietileno para la venta y también la

segregacion de residuos de papel, carton, vidrio, etc. se identificaron 3 subcategorias unidas
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a este proceso productivo necesariamente que se tiene que analizar bajo un analisis

cualitativo y cuantitativo que son:

Categoria Definicion basica

emergente

Renovacion de | “El proceso de innovacion tecnoldgica se define como un conjunto de
nueva etapas que conducen al lanzamiento con éxito en el mercado de nuevos
tecnologia productos manufacturados, o a la utilizacion comercial de nuevos
procesos técnicos. De acuerdo con esta definicion, el proceso de
innovacion constituye la fuerza motriz que impulsa a las empresas hacia
objetivos a largo plazo, conduciendo a nivel macroecondmico a la
aparicién de nuevos sectores de actividad econémica. De una forma
esquematica la innovacion se traduce en los siguientes hechos:
Renovacion y ampliacion de la gama de productos y servicios.
Renovacion y ampliacion de los procesos productivos.
Cambios en la organizacion y en la gestion” (Inche Mitma 1998)

Inche Mitma (1998) “modelos de innovacion tecnoldgica”, Lima. P
Universidad Nacional Mayor de San Marcos.

Cuadro 1. Categorias emergente Renovacion de nueva tecnologia, definicion bésica

Triangulacién (resultado mixto)

Maquinarias existentes que a su vez se divide en los indicadores que son disponibilidad de
maquinas, paradas de maquinay horas de trabajo de maquinas todas juntas nos demuestran
que la baja productividad y rendimiento por uso de maquinas hechizo de semi-mecanizada
que lleva a muchas paradas de maquina dentro del proceso productivo y aplican altos
costos de reparacion por maquinas, camiones y equipos, afladiendo que no posee un sistema
de mantenimiento para las maquinas se realizan bajo rutina bajo conocimiento de ellos

mismos operarios.

Distribucion de planta que a su vez se divide en los indicadores como el diagrama
de recorrido, diagrama de operaciones unitarias de la produccion de bolsas plasticas y el
estudio de tiempos a traves del diagrama de actividades pudiéndose deducir que no hay
documentacién no estandarizada sobre las operaciones, maquinas 0 equipos, tiempos de
duracion de de las actividades, recorridos de espacios dentro del proceso productivo en la

planta.
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Figura 13. Red informativa de la subcategoria proceso productivo
Fuente: Elaboracién Propia
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Productividad que a su vez se divide en los indicadores producto terminado, rendimiento y
perdida ahora en cuanto al porcentaje de productividad en promedio solo el 41 % respeta
las horas reales laborales con las horas teoéricas disponibles en este sentido se observa que
hay una baja productividad entre alguna de las razones puede deberse a la ausencia de
materia prima dentro de la recoleccion de residuos solidos requeridos para el proceso
productivo, también a la ausencia de materia prima dentro de la recoleccion de residuos
solidos requeridos para el proceso productivo ligado a su vez a las maquinarias hechizo y la

falta de documentacion para saber si existen problemas.

Se reconoce el siguiente diagnostico u problematica que en la factoria recicladora
municipal de Yanahuara se han dado a conocer por el diagnostico varios problemas
interrelacionados entre ellos estan tecnologia en declive, falta de un sistema de
mantenimiento preventivo, documentacion no estandarizada sobre todos los aspectos
relacionados con el procesos productivos, todo esto afecta directamente en la planta
generando muchos problemas el principal su baja productividad y demasiados tiempos

muertos lo que hace que los inversores estatales tengan poco interés en la planta.

3.4 Propuesta

En toda organizacion o empresa ya sea publica o privada una adecuada gestion de procesos
debe estar apoyada por la utilizacién de herramientas, técnicas y metodologias que sean
beneficiosos que fomenten la mejora continua de tal forma se pueda cumplir con los

objetivos preestablecidos esto conlleva a que su aplicacion resuelva el problema planteado.

Promoviendo el aumento de la productividad, bajo esta premisa la factoria
recicladora municipal de Yanahuara la cual es el objeto de estudio en esta investigacion
debera mejorar sus procesos productivos actuales.

La propuesta planteada en la tesis consiste en optimizacion y continuidad del
proceso de produccidn en la factoria de reciclaje a través de la implementacion de maquinas
automatizada que simplifique el proceso de molienda-aglomerados - paletizado - extrusora

plastica y selladora.
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3.4.1 Priorizacion de los problemas

Luego de haber analizado el registro documentario de la planta y la entrevista
semiestructurada a las unidades informantes al final se realizd una triangulacion de la

informacion se identificaron los siguientes problemas:

Tecnologia en declive lo que lleva a un bajo indice de productividad.

Falta de un sistema de mantenimiento preventivo.

Documentacién no estandarizada sobre las operaciones, maquinas o equipos, tiempos de
duracion de las actividades, recorridos de espacios dentro del proceso productivo en la

planta.

3.4.2 Eleccién de la alternativa de solucion

Por consiguiente como opcion de resolucion se escogid por Optimizacion y continuidad del
proceso productivo de la planta de reciclaje a través de la implementacion de maquinas
automatizada que simplifique el proceso de molienda - aglomerados - paletizado - extrusora
plastica y selladora. Anticipadamente se llevd a cabo la identificacion de problemas, que
fueron resultando del diagnostico mixto del analisis cuantitativo y cualitativo realizado en la
presente investigacion; la informacién recopilada fue vaciada de la matriz de seleccion de
solucién, para descartar y priorizar en el problema principal de los problemas encontrados
en el diagnostico.

Se hizo una seleccion de problemas tanto sea por la parte cuantitativa como la
cualitativa, estos fueron ubicados en la matriz rosada o también Ilamada matriz de seleccién
de solucion, luego de un analisis se dio prioridad a los tres problemas principales, para

seguidamente sea uno el escogido.

El afianzamiento de la cuestién principal conlleva a que se esboce una solucion,

por tanto se aconseja varias respuestas de solucion que después de su evaluacion por puntajes
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se determinara la solucion mas efectiva. En pocas palabras con los tres problemas principales
identificados, se proponen los objetivos, que se orientan a una solucién.

3.4.3 Objetivo de la propuesta

Se establece para la propuesta, tres objetivos sefialados a continuacion:

Incrementar los indices de productividad a través de la implementacién de tecnologia.
Proponer un sistema de mantenimiento preventivo y capacitacion dirigido a los operarios de

planta.

Establecer formatos documentales para mejorar el proceso productivo en planta.

1.- No existe un Diagrama de operacionss unianas preesisblecido en
planta
2. No existz un & d o en la plantz de recicly
o s un Gayrama derecomdo en @ plara e recce A - Tecnohogia en chenlencia bo que leva 2 un bao
2 (3. Existe fa de estandanzacion en su Diagrama de actvidades lo ue indice de producividad A~ Enla plants de recilsie 6¢ 2
£ |levaa demoras , perddas de fempo en Fanspore municipaidad de Yanshura s han
g 4.7 Lo MITLToa Y Tl R ILDT WA I RTINS VNG ddo J— d dl Hmm
& |rendimienin capacidad, descipcion crica , pratas y convel de _ et
L . o vanos problemas miemelacionados
. PO WU VIGOM TR RTTRL A W T TN T TR .
ire ellos estan tecnol
senimecmifl*.ad;as quz leva a muchas paradas de maguina dento del d)::lenci:fdta dew si(:::r: &
6. Ausencia de matena prma deniro de la recoleccion de residucs MEntEnmieni prevEnive,
solidos requendos para & proceso producivo, ) . ) documentacion no estandanzada sobre
B - Falla de un sistema de manienimenio i
2 un gizi2ma de mansnmienio prevenivo whoc s ebciorcdos con
[rocesns producivos, 00 esi a0
1.8 aphican s costos de reparacion por maguinas, Camionas directaments en la plania gencrando
equipgs. muchos problemas &l pancipdl su bas
L. 19 AT W RN U G o 2l | BT ITaeLon mumwdd Fdemﬁm uenm
% b brma ruinana bao conoimienioe de los memos operanos de lzs muetos I que hace que los
E 3. No posse un presupussio de respaldo para comprar magumas musvas - Documenizcion no estandanzada sobre las nversores esiaiales fengan poco
automaizadas bo cusl itz la producividad en plantz operacionss, maguinas 0 equipos |, fempas de inieres enla planka
N sk e cabd denko d ) duracion de lzs achidades | recomidos 02 espacios
- No cusniz con coniroles de calidad dento del proceso produciv, eni orochcivo 1 a plania
4. No existe un estandar de Sempo determinado por acfvidad ‘

Figura 14. Matriz de seleccion de la solucion
Fuente: Creado por taller de tesis Facultad de ingenieria y negocios Universidad Norbert
Wiener
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) Impacto | Impacto | Impacto ) .
3 de Solucio Tiempa | Casta . ‘L ) At Cateqoria solucio oblema Dbietivos de la propue
econamic | teendlogica | social J 1 00

Tatal
010 | 0.40 | 0.20 0.10 0.20

5. Inplementacitn del ciclo di Dieming parala

1 (erficacien de aepectos de calidad en o Z 4 4 1 3 52 ||A-Tecnologia en obsolencia | 1+ Incrementar los indices de
process producho alsda Optamizacion)| 0 9ueleva aun bajo indioe de productvidad a vaves dela
ycontinuidad |productividad implementacion de teenalagia.
delprocesn
32, Optomizacian y continvidud del procesa productua de
productive de |a planta de recichje 2 trivez de aplanta de
9 la imprlcmnltacion de maquinaz aultomali:ada 4 1 4 reciclaje 2
qulc 5Imp|IJfIqLI¢ d pocssn de malienda- ) vavez dela
9 - peletizade -extrsuora plistica . . )
y seladora implementacia 2.- Propaner un sistema de
nde Bl-Faltadeunsistemade || mantenimienta preventiva y
maquinas || mantenimiento preventivo | capacitacion dirigido aloz operarios
automatizada de planta.
3 53, Implementacitn d: dooumentacion con 4 § 4 1 2 130 Que S|mp||f|que
formatos qenerales de chboracion propia gl proceso de
melienda-

C.- Documentaciénna
estandarizada sobre las
opEracianes, maquins o
equipos, empos de duracion
e = antividades , recomidas
de espacios dentra del
prozesa productiva en la
planta

aglomerados -

peletizada-
exltrsuara
plastica y
54, Diseho de un zistema de mantenimiento pref| 2 3 4 2 4 3200 selladara
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.

Figura 15. Matriz de seleccion de la solucién (Parte 2)
Fuente: Creado por taller de tesis Facultad de ingenieria y negocios Universidad Norbert

Wiener

3.4.4 Justificacion de la propuesta

En la actualidad se puede percibir a simple vista un grave problema con las municipalidades
en lo que concierne a la administracion de desechos solidos que se pueden deber a muchos

factores que hay durante la gestion municipal.

Para esta investigacion se han dado a conocer por el diagnostico varios problemas
interrelacionados entre ellos estan tecnologia en declive, falta de un sistema de
mantenimiento preventivo, documentacion no estandarizada sobre todos los aspectos
relacionados con el procesos productivos, todo esto afecta directamente en la planta
generando muchos problemas el principal su baja productividad y demasiados tiempos
muertos lo que hace que los inversores tengan poco interés en la planta; para ello se ha
planteado como propuesta de solucién como la optimizacion y continuidad del proceso
productivo de la planta de reciclaje a través de la implementacion de maquinas automatizada

que simplifique el proceso de molienda-aglomerados - paletizado -extrusora plastica y
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selladora esta propuesta serd capaz de mejorar la productividad en la planta de reciclaje,
optimizando el proceso, los tiempos.

3.4.5 Resultados esperados

La intencion de la propuesta planteada era mejorar el proceso productivo en la factoria
recicladora municipal de Yanahuara, a continuacion, se muestra en el cuadro 3 con los
resultados esperados, teniendo indicadores actuales y colocando los indicadores después de

la implementacion de maquinas automatizadas.

3.4.6 Desarrollo de la propuesta

Objetivo 1: Incrementar los indices de productividad a través de la implementacion de

tecnologia

Para la realizacion del objetivo nimero 1 es incrementar los indices de productividad a través
de la implementacion de tecnologia esto generara la optimizacion y continuidad de los
procesos productivo en planta, esto implica pedir cotizaciones de las maquinas a
implementar, ver un cronograma de trabajo de los operarios, conocer el rendimiento actual
y el que se quiere alcanzar con las maquinas a implementar, para esto se formuld un plan de

actividades que veremos en los cuadros 2y 3.

Presupuesto

El presupuesto ha sido hecho a base de los sueldos por dia actividad a desarrollar de cada

uno de ellos integrantes directamente mencionados para su implementacién no se colocé el

sueldo del administrador de planta, pero si un aumento de sueldo a el operario ascendido a

jefe de mantenimiento. (Ver cuadro 5).
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Es una guia que nos marca los tiempos y el grado de avance de las actividades para el

cumplimiento del objetivo 2 el inicio y fin de actividades es desde el 06 de enero del 2020
al 10 de mayo del 2020. (Ver Figura 16).

Area Objetivos Indicadores Unidad Valor Valor
actual esperado
Eficiencia % 79.3 95
1.- Incrementar los
indices de
productividad  a | Disponibilidad
través de la| demaquina % 61.6 95
implementacion de
tecnologia.
Utilizacién % 48.8 95
Cumplimento
2.- Proponer un | del disefio de % 0 o5
sistema de | mantenimiento
Plar.'tf (.je mantenimiento preventivo
Feciclaje | preventivo y
capacitacion
dirigido a los )
operarios de | Mejoras por
planta. capacitaciones a % 0 90
operarios
3.- Establecer Avance % 0 50
formatos
documentales para
mejorar el proceso
productivo en Formatos % 0 50
planta.

Cuadro 2. Indicadores de la propuesta

Fuente: Elaboracion propia
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Plan de Actividades

preliminares para su
ubicacion en planta

Nro. Actividad Inicio Dias Fin Logro parcial Responsable/s
Exposicion 'y permiso a la Obtencién de permiso para
1 gerencia de la municipalidad | 6/01/2020 1 6/01/2020 . P P Alejandra Ramirez G
; implementar la propuesta
designada
Sensibilizar al jefe del Jefe de planta y
proyecto y establecer dministrad focad
lineamientos generales sobre el a ministrador en ocagos en . .
2 . .~ 17/01/2020 20 27/01/2020 implementar las maquinas y | Alejandra Ramirez G
proyecto  sobre  beneficios _—
e darle continuidad al proceso
que este genera, capacitacion a roductivo
los operarios P
Acuerdo y negociacion para la Compra de las maquinas y | Administrador de planta
3 compra de las maquinas con el | 28/01/2020 3 31/01/2020 negociaciébn sobre posticon el Jefe  de
proveedor escogido venta Mantenimiento
Verificacion de las
maquinas, elaborar lista de
Designar area de espera de las recursos necesarios para su | Administrador de planta
4 maquinas y recepcion de las|1/02/2020 70 11/04/2020 implementacion, con el Jefe de
maquinas en planta elaboracion  de  planos | Mantenimiento

Cuadro 3. Plan de Actividades — Objetivo 1

Fuente: Elaboracion propia
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Nro. Actividad Inicio Dias Fin Logro parcial Responsable/s
5 Instalacion de maquinas 12/04/2020 20 2/05/2020 Magquinas instaladas Jefe de mantenimiento y
asesor externo
presentacion de documentos
Elaboracion de documentos a la municipalidad para|Administrador de planta
6 para puesta en marcha de las |3/05/2020 11 14/05/2020 orden de uso de maquinasy con el  Jefe de
maquinas ejecucion de pruebas en|Mantenimiento
maquinas
Modificar formatos del plan de
emergencia.  mantenimiento, .
7 formatos generales de | 15/05/2020 21 5/06/2020 Docume_n tacion no Alejandra Ramirez G
. - estandarizada adaptada
operacion, actividades,
seguridad a las maquinas
Verificacion final validez Propuestas de  mejora| Administrador de planta
8 . y 3/05/2020 7 10/05/2020 implementada conjcon el Jefe de
documentaria o - o
seguimiento y verificada Mantenimiento

Cuadro 4. Plan de Actividades — Objetivo 1 (2 Parte)

Fuente: Elaboracion propia
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NO

Actividad

Mano de obra
(S

Material (S/)

Total (S/)

Exposicion y permiso a la
gerencia de la
municipalidad designada

30.00

10.00

40.00

Sensibilizar al
proyecto vy
lineamientos

sobre el
beneficios
que este genera,
capacitacion a los operarios

jefe del
establecer
generales
proyecto sobre

600.00

100.00

700.00

Acuerdo y negociacion para
la compra de las maquinas
con el proveedor escogido

168.75

168.75

3.1

Costo de
comprar

maquinas a

199,818.84

Designar area de espera de
las maquinas y recepcion de
las maquinas en planta

112.50

112.50

Instalacion de maquinas

2,125.00

637.50

2,762.50

Elaboracién de documentos
para puesta en marcha de
las maquinas

618.75

25.00

643.75

Modificar formatos del plan
de emergencia.
mantenimiento, formatos
generales de operacion,
actividades, seguridad a las
magquinas

630.00

50.00

68.00

Verificacion final y validez
documentaria

393.75

25.00

418.75

S/204,732.59

Cuadro 5. Presupuesto — Objetivo 1

Fuente: Elaboracion propia
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120 10220 21220 30420 820 18720

Exposicion y pemiso a la gerencia de |a municipalidad designada i

Sensibilizar al jefe del proyecto y establecer lineamientos generdes sobre
el provecto sobre beneficios .
gue este genera, capacitacion a los operarios

Acuerdo y negociacion para la compra de las maguinas con &l proveedor ‘
ezcogido

Designar area de espera de |as maquinas y recepecion de las magquinas
en plan[a _

Instalacion de maguinas .

Elaboracion de documentos para puesta en marcha de las maquinas l

Moodificar formatos del plan de emergencia . mantenimiento formaios .
generales de operacion, actividades seguridad alas maguinas

Verificacion final y validez documentaria I

Figura 16. Cronograma de actividades- objetivo 1

Fuente: Elaboracién propia

Acciones de contingencia

Son distintas acciones que se tomarian en cuenta si las actividades dentro del cronograma no
Ilegan a concretarse ya sea por un suceso o incidente Para cada actividad se tiene una accién

de contingencia que se explicara en el cuadro 6.

Solucion técnica

Para alcanzar el tercer objetivo que es establecer formatos documentales para mejorar el
proceso productivo en la planta. Se usara el diagrama de Ishikawa, bajo este analisis se puede
concluir que existe un motivo por el que ocurre este problema, no existen formatos
estandarizados dentro del proceso productivo de diarios en planta, para esto se propone un
producto.
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Plan de Contingencia
Nro. Actividad Justificacion
Exposicion y permiso a la gerencia de | Pedir permiso a la gerencia especifica en
1 la municipalidad designada. la municipalidad.
Sensibilizar al jefe del proyecto y|Coordinar directamente con el jefe de
establecer lineamientos generales sobre | proyecto, jefe de mantenimiento y
2 el proyecto sobre beneficios que este | operarios.
genera, capacitacion a los operarios.
Acuerdo y negociacion para la compra | Hablar directamente con el proveedor
3 de las maquinas con el proveedor |para programar reuniones.
escogido.
Designar area de espera de las|Buscar un area especifica dentro de la
maquinas y recepcion de las maquinas | planta para que las maquinas tengan una
4 en planta. recepcion simple eficiente y verificacion
a detalle de lo recibido sin dafiar las
magquinas.
Instalacion de maquinas. Seguimiento y analisis con el jefe de
5 mantenimiento y el orientador externo.
Verificacion final y  validez |Propuestas de mejora y seguimiento
6 documentaria. hecho por el administrador y jefe de
planta.

Cuadro 6. Plan de contingencia -Objetivo 1

Fuente: Elaboracion propia

Diagrama Ishikawa

METODOS

Produccidn
inadecuada

Falta de estandarizacicn

Esperas y reprocesos

Pérdidas de tiempo
v de transporte

de procesos

Reprocesos de
trabajo

Errores al
seleccionar los

desechos equipos adecuados en

wvestimenta

Sobrecarga de
trabajo en un
salo operario

MANO DE OBRA

Figura 17. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia

Sobreexposicion a riesgos
de accidentes por no usar

DISTRIBUCION DE PLANTA

Distribucion inadecuada
de los recursos

Movimientos extras

no necesarios

BAJO indice de
PRODUCTIVIDAD

Equipos obsoletos

Falta de
mantenimiento de

Tiempo muerto maguinaria

MAQUINARIAS
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Para la solucion se propone:

Producto 1: Producto 2

L o ) Diagrama de actividades actual y mejorado
Cotizacion de maquinas a implementar o
con las nuevas maquinas

Cuadro 7. Productos-Objetivo 1

Fuente: Elaboracion propia.

Producto 1 -Objetivo 1.

Este producto propuesto nos ayudara con el objetivo propuesto, resolviendo el problema de

tecnologia en declive que lleva a un bajo indice de productividad en planta.

Resumiendo
Subcategoria Formatos o matrices.
Cotizacion de maquinas a implementar.
Diagrama de actividades actual y mejorado con las nuevas
Maquinaria L
maquinas.
existente
Matriz para obtener capacidad, utilizacion y eficiencia de las
maquinas actual y mejorado con las nuevas maquinas.

Cuadro 8. Formatos para entregar por area

Fuente: Elaboracion Propia

A continuacion, matriz de las cotizaciones y los diagramas propuestos.
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Municipalidad Distrital de Yanahuara

=
YAMAHUARA VANAHUARA

Matriz sobre aplicacidn de tiempo muerto

Cotizacion 2019-003512 Empresa Inversiones Magic S.AC 18/12/2019
Gerente de marketing Francisco Gutarra Flores
MAQUINARIA O EQUIPO DESCRIPCION DE LA MAQUINARIA Precio Formas de pago Tipo de entrega Garantia Repuestos
Molino Molino de 5HP-Marca HUARE - Modelo HSS 230 US $2400.00 +IGV 50% de acelanto saldo contraentrega 65 dias despues del adelanto Lafio Incluidos
Paletizadora Extrusora peletizadora de material plastico SJ-C90 US $31800.00 +IGV 30% inicial- 30% al embarque saldo contra entrega 75 dias despues el adelanto 1afio Incluidos
Bxtrusora de pelicula plastica Mini extrusora de Film AX-35 US $16500.00 +IGV 50% de acelanto saldo contraentrega 65 dias despues el acelanto 1 afio Incluidos

Figura 18. Matriz de cotizaciones

Fuente: Elaboracion Propia

@
!. ll

Figura 19. Productos cotizados

TIPO DE CUCHILLAS ESCALONADAS

Fuente: Inversiones Magic S.A.C
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MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE YANAHUARA

DAP OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO
Diagrama N°1 Hoja N°1 RESUMEN
Objeto Actividad Actual Propuesta Economia
Proceso: Operacion 9
Metodo: Transporte 11
Lugar: Toda la planta Espera - 4
Operario: 02 Ficha N°03 Inspeccion 2
Almacenamiento 3
Distancia metros 49
Compuesto por: Alejandra Ramirez Fecha : 1 de noviembre Tiempo minutos
Costo 455
Mano de obra 22
Aprobado por:  Administrador de planta Fecha : 1 de noviembre Material kg/dia
TOTAL 537 bolsas
Descripcion Cantidad Distancia Tiempo Simbolo Observaciones
Recojo e intercambio de bolsas X
Transporte y translado a planta X
Acopio de material 140.35 X
Transporte de acopio de material hacia banda transportadora 140.35 17m 1h X | -
Segregacion de materiales reciclables 140.35 10m 2min X X
El material plastico esta dentro de la maquina de molienda para ser pellets 138.461 11m 1.5h X—f— |
El material plastico que sale de molienda es transladado al area de aglomerado 138.461 1.5m P
El material plastico producto de molienda es aglomerado 137.07 0.5m 0.5h X
El material plastico producto del aglomerado es transladado a el paletizador 137.07 1.5m
El material plastico producto del aglomerado es paletizado 135.699 0.5m 0.5h X
El material plastico producto del paletizado es transladado al area de extruccion de pelicula plastica 135.699 1.5m X
El material plastico producto del paletizado es extruido 134.342 0.5m 0.5h X
El material plastico producto de la extrusora de aire esta en espera de ir al area de selladora 1h 1 x
El material plastico producto de la extrusora de aire esta en la selladora de bolsa plastica 134.342 1.5m 2 min X
Verificacion general 134.342 1.5m 0.5h [
En espera de ser llevadas las bolsas plasticas a almacen 1h X
Se transladan las bolsas plasticas a almacen 134.342 2m 0.5h X 4
Almacen 134.342 24h [
TOTAL 537 bolsas 49m 634 min

Figura 20. Diagrama de actividades con la tecnologia actual

Fuente: Municipalidad de Yanahuara.
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CON LA NUEVA TECNOLOGIA

MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE YANAHUARA

DAP
Hoja N°1

Diagrama N°1
Objeto

Proceso:

Metodo:

Lugar: Toda la planta

Operario: 02 Ficha N°03

Compuesto por: Alejandra Ramirez Fecha : 1 de noviembre

Aprobado por: Administrador de planta Fecha : 1 de noviembre

Descripcion

Cantidad Distancia

OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO
RESUMEN

Actividad Actual Propuesta Economia
Operacion
Transporte
Espera
Inspeccion
Almacenamiento
Distancia
Tiempo
Costo
Mano de obra
Material

TOTAL

46
484
455

22

metros
minutos

kg/dia

Simbolo

Tiempo Observaciones

Recojo e intercambio de bolsas X
Transporte y translado a planta X
Acopio de material 140.35 —X
Transporte de acopio de material hacia banda transportadora 140.35 17m 1h x|
Segregacion de materiales reciclables 140.35 10m 2min X
El material plastico esta dentro de la maquina de molienda para ser pellets 138.461 11m 1h X— |
desplazamirnto automatico de la maquina de molienda a la aglomeradora 138.461 1.5m 0.5h X
El material plastico producto de molienda es aglomerado 137.07 0.5m 1h X
desplazamirnto automatico de la maquina de la aglomeradora a la peletizadora. 137.07 1.5m 1h X
El material plastico producto del aglomerado es paletizado 135.699 0.5m 1h X
desplazamirnto automatico de la maquina de peletizado a la extrusora plastica . 135.699 1.5m 1h ><
El material plastico producto del paletizado es extruido 134.342 0.5m 1h X
El material plastico producto de la extrusora de aire esta en espera de ir al area de selladora 1h | X
El material plastico producto de la extrusora de aire esta en la selladora de bolsa plastica 134.342 1.5m 2 min X
Verificacion general 134.342 1.5m 0.5h | %
En espera de ser llevadas las bolsas plasticas a almacen 1h X
Se transladan las bolsas plasticas a almacen 134.342 2m 0.5h X =]
Almacen 134.342 24h X
TOTAL 537 bolsag 46m 484 min

Figura 21. Diagrama de actividades con la tecnologia nueva

Fuente: Municipalidad de Yanahuara

72



73

Obijetivo 2: Proponer un sistema de mantenimiento preventivo y capacitacion dirigida

a los operarios

Para la realizacion del objetivo numero 2 se propone un sistema de mantenimiento, esto
implica una capacitacion dirigida a todos los operarios de la planta, ya que son ellos quienes
manipulan las maquinas en planta diariamente; el fin de este objetivo 2 es contar con un
sistema de mantenimiento preventivo para lograr la revision, reparacion y control de las

maquinas para esto se formuld un plan de actividades que veremos a continuacion.

Plan de Actividades

En el cumplimiento del P.A para el obj. 2 se describe una bateria de pautas necesarias. Se
determinaron distintas actividades para alcanzar el objetivo 3 que se ha propuesto, las cuales
se encuentran el cuadro 9.

Presupuesto

El presupuesto ha sido hecho a base de los sueldos por dia actividad a desarrollar de cada
uno de ellos integrantes directamente mencionados para su implementacién no se colocé el
sueldo ni del operario de maquina, pero si un aumento de sueldo a el operario ascendido a
jefe de mantenimiento. El presupuesto del objetivo se encuentra detallado en el cuadro 10.
Cronograma de actividades

Es una guia que nos marca los tiempos y el grado de avance de las actividades para el
cumplimiento del objetivo 2, el inicio y fin de actividades es desde el 06 de enero del 2020
al 07 de febrero del 2020. (Ver figura 22)

Acciones de contingencia

Son distintas acciones que se tomarian en cuenta si las actividades dentro del cronograma no

Ilegan a concretarse ya sea por un suceso o incidente Para cada actividad se tiene una accién

de contingencia que se explicara en el Cuadro 11.
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Logro
Nro.| Actividad Inicio Dias Fin parcial Responsable/s
Recopilacion
de
L informacion .
1 |Diagnostico 010500 |5 11/01/2020 |para elaborar | AleJandra
del problema. : Ramirez G.
un diagrama
de causa Yy
efecto
Establecer Presentacion
g |ODIEUVOS 140000000 |2 |14f01/2020 |96 OPietivosiefe - de
especificos a en el area de|mantenimiento
cumplir. maquinas
Obtencion de
Capacitar a los permisos para| Orientador
3 operarios. 15/01/2020 |7 22/01/2020 capacitar a los | externo
operarios
Proponer el
4 |proceso Y| 23/01/2020 |3 26/01/2020 Verificacion | Jefe o de
formatos a de resultados | mantenimiento
usar.
Identificacion
5 |Deteccion de| 015000 |3 | 30/01/2020 | fallas yjlefe - de
fallas. piezas mantenimiento
malogradas
. Limpieza .
6 f?ea'!zar 23/01/2020 |2 |25/01/2020 | general  las| OPETario  de
impieza. : maquina
maquinas
., Programa de
7 |Lubricacion | o200 5000 |2 |29/01/2020 | lubricacion de | 2S¢, @@
de maquinas. . mantenimiento
maquinas
Aplicacion de
formatos para
Inspeccién de inspeccion y | Jefe de
8 maquinas. 27/01/2020 17 3/02/2020 programacion | mantenimiento
de futuras
inspecciones
Realizar Control y
seguimiento al cumplimiento Lider de
9 |sistema de|31/01/2020 |7 7/02/2020 | del sistema de _
L . mantenimiento
mantenimient mantenimient
0. 0

Cuadro 9. Plan de Actividades — Objetivo 2

Fuente: Elaboracion propia
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N° Actividad Mano de obra | Material (S/) Total (S/)
(S)
1 | Diagnostico del problema 30.00 50.00 80.00
p | Establecer los objetivos 112.50 20.00 132.50
especificos a cumplir
3 Capacitar a los operarios 490.00 70.00 560.00
Proponer el proceso y los
4 formatos a usar 168.75 50.00 218.75
5 Deteccidn de fallas 168.75 50.00 218.75
6 Realizar limpieza - 100.00 100.00
7 Lubricacién de maquinas 112.50 200.00 312.50
8 Inspeccion de maquinas 393.75 50.00 443.75
g | Realizar seguimiento a el 393.75 50.00 443.75
sistema de mantenimiento
S/ 2,510.00
Cuadro 10. Presupuesto-Objetivo 2
Fuente: Elaboracion propia
11720 10/2/20 21/3/20
Diagnostico del problema 5 | |
Establecer objetivos especificos a cumplir B
Capacitar a los operarios i
Proponer el proceso y formatos a usar |
Deteccion de fallas a
Realizar limpieza 2
Lubricacion de maguinas 2
Inspeccion de maquinas T
Realizar seguimiento a el sistema de mantenimiento T

Figura 22. Cronograma de actividades- objetivo 2

Fuente: Elaboracion propia
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Plan de Contingencia
Nro. Actividad Justificacion
Diagndstico del problema Pedir permiso a la municipalidad para
1 visitar la planta y elaborar un diagndstico
por entrevista a los operarios y jefe de
planta.
5 Establecer objetivos especificos a|Coordinar exactamente con el jefe de
cumplir mantenimiento.
3 Capacitar a los operarios. Difundir plan de capacitacion sobre uso y
cuidado de maquinas.
4 Proponer el proceso y formatos a | Crear el disefio y formatos a usar para que
usar. se aplique en el area.
5 Deteccion de fallas. Luego de un seguimiento buscar la forma de
subsanar fallas en maquinas.
6 Realizar seguimiento al sistema de | Dar seguimiento y verificacion sobre su
mantenimiento. implementacion.

Cuadro 11. Plan de contingencia -Objetivo 2

Fuente Elaboracion propia.

Solucioén técnica

Para alcanzar el tercer objetivo que es establecer formatos documentales para mejorar el
proceso productivo en la planta. Se usara el diagrama de Ishikawa. Bajo este analisis se
puede concluir que existe un motivo por el que ocurre este problema, no existen formatos
estandarizados dentro del proceso productivo de diarios en planta, para esto se propone un

producto.

Diagrama Ishikawa

DISTRIBUCION DE PLANTA

METODOS
Mo se sabe la distancia de
Ausencia de formatos para una maguina a otra y de
mantenimiento cuanto tiempo toma Falta de un
reparar la maguina sistema de
mantenimiento
preventivo
Desconocimiento total sobre Maquinarias hechizo
el mantenimiento a las sin descripcion técnica
maguinas
- Falta de
Conocimiento por documentacién sobre
experiencias propias del las maquinas y
operario sobre el correcto equipos
funcionamiento de las
MANO DE OBRA maquinas MAQUINARIAS

Figura 23. Diagrama Ishikawa. Fuente. Elaboracion propia
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Para la solucion se propone lo siguiente:

Producto 1: Producto 2

Disefio de formato para descripcion técnica de | Plan de capacitacion para operarios.

maquinas.

Diserio de formato para orden de trabajo en

mantenimiento y aplicacion de tiempo muerto.

Diseio de formato para control de

mantenimiento preventivo.

Cuadro 12. Productos-Objetivo 2
Fuente Elaboracion propia

Producto 1 -Objetivo 2

Sistema de mantenimiento preventivo.

Resumiendo

Subcategoria Formatos de matrices.

Disefio de formato para descripcion técnica de maquinas.

o Disefio de formato para orden de trabajo en mantenimiento y
Magquinaria existente L )
aplicacion de tiempo muerto.

Disefio de formato para control de mantenimiento preventivo.

Cuadro 13. Formatos de capacitacion por area Fuente Elaboracion Propia

MUNICIPALIDAD DE YANAHURA PARTE DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO

[NOMBRE: [FECHA: / /]
INICIO FIN MAQUINA TIPO (*) TRABAJOS REALIZADOS SEG.ALIM
1- AVERIA 2-TRABAJO DE TALLER 3-M PREVENTIVO
4-INSTALACIONES 5-OTROS
SEG.ALIM: Tras la intervencion, la zona ha quedado completamente limpia y despejada V.B Jefe de Mantenimiento
de cualquier elemento que pueda contaminar el producto, (tornillos,arandelas,cables,etc)
Indique SI O NO

Figura 24. Formato de parte de trabajo de mantenimiento Fuente: Elaboracion Propia
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MAQUINA: FECHA: / /
MANTENIMIENTO PREVENTIVO

OPERACIONES A REALIZAR POR JEFE DE MANTENIMIENTO MATERIALES REEMPLAZADOS Y ANOTACIONES

(o]
Q
<
o
<
o
w
o

Funcionamiento

PARTE MECANICA

Comprobar estado de cuchillas

Comprobar estado de la entrada de alimentacion
Comprobar anclaje motor

Comprobar otros

PARTE ELECTRICA

Comprobar fotocélulas

6|Comprobar rodaje motor

7|Comprobar carcasa y ventilador del motor

Slw|n|e

[3,]

Aglomeradora
PARTE MECANICA
8[Comprobar estado de cuchillas [ T 1
9[Revisar estado del barril [ 1T 1
PARTE ELECTRICA
10[Comprobar carcasa y ventilador del motor [ 1 [
11{Comprobar y revisar motor

Paletizadora
PARTE MECANICA
2|Comprobar transmisiones accionamiento de tableros
3|Comprobar estado de los tableros
4|Comprobar estado de las planchas deslizantes del tope
PARTE ELECTRICA
15|Comprobar y revisar estado de motor

N

i

N

Extrusora de pelicula plastica

PARTE MECANICA
6|Comprobar estado de tornillos , realizar cambio de tornillos rotos o gastados
7|Comprobar soplado de film
8|Comprobar estado de barril y capacidad
9|Comprobar soplado de enfriamiento

PARTE ELECTRICA
20]Comprobar carcasa y ventilador del motores ( subida, rebobinado,extrusora). [ T 1
21{Comprobar y revisar motos

=

-

=

=

Selladora

PARTE MECANICA

22|Revisar estado de las cuchillas_y guias [ ] [
PARTE ELECTRICA

23|Revisar funcionamiento de motores

Banda trasnportadora
PARTE MECANICA
24]Verificar el estado de las correas de transporte de todos los tramos [ T 1
25|Revisar el estado de los rodillos goma y anillos y limpiar [ T 1
PARTE ELECTRICA
26]Comprobar funcionamiento de las fotocélulas de las correas de transporte [ T 1

FUNCIONAMIENTO: Sies correcto indicar el recuadro correspondiente una "B"y si es incorrecto anotar “M" . Sino se ha comprobado la operacién
marcar con " ",
REPARADO: En caso que el funcionamiento sea incorrecto (M) Indicar con una "X" que se ha solventado por el contrario sino se ha podido reparar

y ha quedado pendiente marcar con " "

ANOTACIONES Y OBSERVACIONES:

MAQUINA: FECHA: /[ /

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

FIRMA DEL JEFE DE MANTENIMIENTO: FECHA: /[ /

NO SE REALIZA: # POR FALTA DE TIEMPO  # POR FALTA DE PERSONAL # POR MOTIVOS DE PRODUCCION

Figura 25. Formato parte de mantenimiento preventivo

Fuente: Elaboracion Propia
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO SEMANAL

PARTE DE LIMPIEZA

MUNICIPALIDAD DE YANAHURA

FECHA: / /

MAQUINA:
SEMANA N°

1. Limpiar toda la maquinas , incluida la banda transportadora usando un aspirador si es posible.

FECHA OPERARIO TIEMPO EMPLEADO N° PERSONAS
2. Desmontar, limpiar o sustituir en caso sea necesario .
FECHA OPERARIO TIEMPO EMPLEADO N° PERSONAS

3. Limpiar hasta eliminar mezcla de aceite y polvo de que estan recubiertas con papel seco y polvo

FECHA OPERARIO TIEMPO EMPLEADO N° PERSONAS
4. Limpiar suelo , plataformas de trabajo y zonas circundantes

FECHA OPERARIO TIEMPO EMPLEADO N° PERSONAS
5. Rellenar la comprobacion del parte de fiabilidad semanal

FECHA OPERARIO TIEMPO EMPLEADO N° PERSONAS
Observaciones

El jefe de mantenimiento certifica el cumplimiento satisfactoriode la limpieza semanal expuesta en los puntos

anteriores

Firma del Jefe de mantenimiento

Fecha

No se realiza lalimpieza

JIL

Por falta de tiempo
Por falta de personal

Por motivos de produccion

Figura 26. Formato parte de Limpieza

Fuente: Elaboracion Propia
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AANTENIMIENTO PREVENTIVO SEMANAI MAQUINA:
COMPROBACION DE SEGURIDAD SEMANA N

PUNTOS DE COMPROBACION OBSERVACIONES

Se realizara la verificaion de las seguridades mensuales, cada semana se verificara una parte de la maquina
Marcar con una X. Si hay alguna anomalia sefialar en observaciones.

PLANO -
B crnp by | S
18
sl
e
1T
| )
L.
OBSERVACIONES
Firma oficial de Méquina Fecha: //

El supervisor certifica el cumplimiento satisfactorio de las instrucciones contenidas en estos impresos

Firma oficial de Mantenimientoo Fecha: //
No se realiza comprobacion de seguridad:

Por falta de tiempo
Por falta de personal
Por falta de personal

80

Figura 27. Formato parte de seguridad

Fuente: Elaboracion Propia
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Producto 2- Objetivo 2

Plan de capacitacion para operarios.

Resumiendo

Subcategoria Formatos de matrices

Plan de capacitacion para operarios de la planta de reciclaje

Nombre de la capacitacion

Maquinaria existente Cronograma de capacitaciones mensuales

Plan de evaluacion al orientador externo

Retroalimentacion

Cuadro 14. Formatos de capacitacion por area

Fuente: Elaboracion Propia

Cddigo:

Fecha de emision:

Edicion:

Pagina;
|

CURSO FECHA DURACION HORAS COORDINADOR DE PACACITACION

MUNICIPALIDAD DE YANAHUARA

Capacitacion Formato de cursos impartidos

VoBo. Jefe de capacitacion

OBSERVACIONES:

Figura 28. Formato de capacitaciones impartidas

Fuente: Elaboracion Propia
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MUNICIPALIDAD DE YANAHURA

YANAHUARA YANAHUARA

NOMBRE DEL CURSO
[INE]z=(elei[e]N]

Inspecciones de aseguramieno de calidad

Dirigido a:

Justificacion: Mejorar la inspecién en cada unas de las areas de trabajo y reducir errores en la produccion.

Dotar de los conocimiento necesarios para la inspeccién y el trabajador pueda desarrollar

Objetivo general .
sus funciones.

Contenido tematico . Concepto de calidad

. Mateméticas técnicas

. Estadisticas

. Herramientas y equipos de inspeccion
. Técnicas de muestreo

. Materiales y “procesos

. Control estadistico del proceso

. Técnicas de inspeccién

Metodologia de trabajo Clase presencial

Estratégia de evaluacion o e
Examen teérico- practico

Material de apoyo Compurtacién, pizarra, cafionera
Fuentes de informacién

Seran proporcionadas por el capacitador

Duracion de curso en horas

Lugar Salén de capacitaciones de la empresa
capacitacion |

OBSERVACIONES: espacio para dar a conocer informacién adicional sobre este curso.

INT T Se refiere de algun

NUm de sesiones o Curso como pre-
participantes .
requisito

No ()

5 siQ)
|Especifique:

Figura 29. Nombre del curso
Fuente: Elaboracion Propia

Bl MUNICIPALIDAD DE YANAHURA
SEMANA ACTIVIDADES
Semana 1
Semana 2

Curso BUENAS PRACTICAS

DE MANUFACTURA I. Dos  Curso: SERVICIO AL CLIENTE. Dos sesiones
sesiones a la semana dia martes y a la semana, dias miercoles y viernes
jueves

Semana 3

Curso BUENAS PRACTICAS

DE MANUFACTURA I. Dos  Curso: SERVICIO AL CLIENTE. Dos sesiones
sesiones a la semana dia martes y a la semana, dias miercoles y viernes
jueves

Semana 4

Curso BUENAS PRACTICAS
DE MANUFEACTURA 1. Dos Curso BUENAS PRACTICAS DE

Semana 1 N . MANUFACTURA II. Tres sesiones a la semana
sesiones a la semana dia martes y 3 3 .
dia lunes, miercoles y viernes

jueves
Curso LIDERAZGO. Dos Curso BUENAS PRACTICAS DE Curso DIPLOMADO EN
Semana 2 sesiones a la semana, dias martes MANUFACTURA II. Tres sesiones a la semana ADMINISTRACION DE LA CALIDAD
e N ’ N N . PARA LA INDUSTRIA ALIMENTARIA.
y Jueves dia lunes, miercoles y viernes Una sesion a la semana dia sdbado
FEBRERO
Curso: SUPERVISION. Dos Curso BUENAS PRACTICAS DE

Semana 3 sesiones a la semana, dias martes MANUFACTURA I1. Tres sesiones a la semana

y jueves dia lunes, miercoles y viernes

Curso: SUPERVISION. Dos
Semana 4 sesiones a la semana, dias martes
y jueves

Curso TRABAJO EN EQUIPO. Una sesion a la
semana, dia sdbado

Figura 30. Cronograma de capacitaciones

Fuente: Elaboracion Propia

82



MUNICIPALIDAD DE YANAHURA PLAN DE CAPACITACION

CURSO:

NOMBRE INSTRUCTOR:

Cadigo:
Fecha de emision:

. y . Edicion:
Capacitacion Formato de evaluacion de desempeiio _, .

Pagina
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INSTRUCCIONES: Responda las siguientes preguntas, de acuerdi a la escala siguiente:

|
Escala Concepto
4 Excelente: el (Ia) relator(a) superd los niveles de calidad espef
3 Bien: el (la) relator(a) cumpli6 con los niveles de calidad espe
2 Regular: el (Ia) relator(a) demostrd parcialmentesus competen
1 Mal: el (la) relator(a) no cumplié con las expectativas

EL INSTRUCTOR

ESCALA

1. Present0 un esquema del tema, lo relaciond con otros temas y explicé objetivos de la
conferencia

2. Realiz6 preguntas a los (as) participantes al inicio y al final de la conferencia

3. Desarrollg los temas de lo sencillo a lo complejo, dio a conocer ejemplos anécdotas, para
facilitar la comprension del tema.

5. Remarco los temas de importancia, realizo restimenes o conclusiones de cada uno de los
temas

7. Se dirigi6 por su nombre a los participantes, los observo durante la conferencia y escucho
SUS preguntas

8. Contect6 apopiadamente las preguntas que se formularén

10. Proyect6 una imagen agradable, despertd y mantuvo el interés durante la conferencia.

¢Asistirfa a otra capacitacion con el mismo instructor? Si NO

Sisu respuesta es no, explique ¢por qué?

Esta satisfecho con la capacitacitacion: Si NO

Sisu respuesta es nom explique ¢por qué?

Figura 31. Evaluacion del desempefio

Fuente: Elaboracion Propia
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MUNICIPALIDAD DE YANAHUARA [ PLAN DE CAPACITACON Codigo
" Fecha de emisores
Capacitacion Formato de retroalimentacion quc.lon:
Pagina:
Departamento: Area: Fecha;
Tema: Horas:
Facilitador: Duracion en horas:

Nombre del particiapnte Cédigo de Empleado Puesto de trabajo Departamento

OBSERVACIONES:

Firma:

[Jefe de capacitacion

Figura 32. Retroalimentacion

Fuente: Elaboracion Propia

Objetivo 3: Establecer formatos documentales para mejorar el proceso productivo en

la planta.

Para el cumplimiento del objetivo numero 3 se formulé un plan de actividades que veremos

a continuacion.

Plan de Actividades

En el cumplimiento del P.A para el obj. 3 se describe una bateria de pautas necesarias. Se
determinaron distintas actividades para alcanzar el objetivo 3 que se ha propuesto, las cuales

se encuentran el cuadro 15.

Presupuesto

El presupuesto ha sido hecho a base de los sueldos por dia actividad a desarrollar de cada
uno de ellos integrantes directamente mencionados para su implementacién no se colocé el
sueldo del administrador de planta ni del jefe de planta, el presupuesto se encuentra detallado

en el cuadro 16.
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Nro. | Actividad Inicio Dias | Fin Logro parcial |Responsable/s
. Obtencion  de
Exposicion vy .
permiso a la permiso para
direccion de implementar la
servicios a la prop’uesta a
comunidad vy traves de una Alejandra

1 e 6/01/2020 |1 6/01/2020 |solicitud a la i
Protecciéon  del erencia de Ramirez G.
medio ambiente gerenc
de Ia servicios a la

R comunidad y
municipalidad - |
de Yanahuara proteccion 2
medio ambiente
Personal
experimentado
Concientizar al en implementar Orientador
2 administrador y|7/01/2020 |5 12/01/2020 | la nueva| . iomo
jefe de planta. documentacion
con  formatos
generales
Capciar o o
operarios en el pe
uso de formatos en  implementar Orientador

3 generales de 13/01/2020 | 5 18/01/2020 | la nueva| oo

elaboracion documentacién

ronia con  formatos

propia. generales

Aplicacién  de | .

formatos en Implementacion Administrador

4 ) 19/01/2020|30 |18/02/2020|y control de los
todas las éreas formatos de planta
de la planta
Aplicacion  de
formatos en el -

5 |4rea 10/02/2020 |90 | 19/05/2020 A”a:'s'ds de dAd”:'”'S”ador
administrativa resuftados & planta
de planta.

Acciones  de| 05002010 |30/05/2020| PYOPUEStS  d€ | ioge e planta
mejora. mejora

6

Cuadro 15. Plan de actividades- Objetivo 3

Fuente: Elaboracion propia
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Mano de obra

N° Actividad s/

Material (S/) Total (S/)

1 Exposicion y permiso a la
direccién de asistencia a la
comunidad y Proteccion
del ambiente natural de la
municipalidad de
Yanahuara

2 Concientizar a el
administrador y jefe de 300.00 50.00 350.00
planta

3 Capacitar a los operarios en
el uso de formatos
generales de elaboracion
propia

4 Aplicacién de formatos en
todas las areas de la planta
5 Aplicacion de formatos en
el area administrativa de - - -
planta
6 Acciones de mejora 650.00 25.00 675.00

S/1,415.00

30.00 10.00 40.00

300.00 50.00 350.00

Cuadro 16. Presupuesto - Objetivo 3

Fuente: Elaboracion propia

Cronograma de actividades

Es una guia que nos marca los tiempos y el grado de avance de las actividades para el
cumplimiento del objetivo 3 el inicio y fin de actividades es desde el 06 de enero del 2020
al 30 de mayo del 2020.

VU200 0/2/ 280 /3 200/4/ 200/ G20 D/ 7/ 2B8/8/ ZEY 1O/ A/ 1 1 /261 2/20

Concientizar a el administrador v jefe de planta s

Capacitar a los operarios en el uso de formatos ']
generales de elaboracion propia

Aplicacion de formatos en todas las areas de la
planta

Aplicacion de formatos en el area administrativa =8
de planta

Acciones de mejora g

Figura 33. Cronograma de actividades- Objetivo 3

Fuente: Elaboracion propia.
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Acciones de contingencia

Son distintas acciones que se tomarian en cuenta si las actividades dentro del cronograma no
llegan a concretarse ya sea por un suceso o incidente. Para cada actividad se tiene una accion

de contingencia que se explicara en el siguiente cuadro.

Plan de contingencia

Nro. Actividad Justificacion

Obtencion de un permiso para

Exposicion y permiso a la gerencia | . - .
P yp g implementacion de la propuesta bajo una

de servicios a la comunidad y

1 ., : ) solicitud a la gerencia de servicios a la
Proteccién del medio ambiente de . - .
L comunidad y proteccién del medio
la municipalidad de Yanahuara. .
ambiente.
9 Concientizar al administrador y Coordinar directamente con el jefe y
jefe de planta. administrador de planta.

Capacitar a los operarios en el uso
3 de formatos generales de
elaboracion propia.

Hablar directamente con los operarios de
planta para programar reuniones.

Aplicacion de formatos en todas las | Buscar implementar en todas las areas de

4 ,
areas de la planta. la planta para tener resultados a comparar.
Aplicacion de formatos en el area : .
5 L Analizar con un orientador externo.
administrativa de planta.
. . Propuestas de mejora con el jefe de
6 Acciones de mejora. P J J

planta.

Cuadro 17. Acciones de contingencia — Objetivo 3

Fuente: Elaboracion propia.

Solucion técnica

Para alcanzar el tercer objetivo que es establecer formatos documentales para mejorar el
proceso productivo en la planta. Se usara el diagrama de Ishikawa. Bajo este analisis se
puede concluir gue existe un motivo por el que ocurre este problema, no existen formatos
estandarizados dentro del proceso productivo de diarios en planta, para esto se propone un

producto.
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Diagrama Ishikawa

Falta de documentacion
sobre duracion y

DISTRIBUCION DE PLANTA distancia de las
actividades de

METODOS

produccion en planta
Pérdidas de tiempo y
de transporte

Falta de estandarizacién
documentaria de procesos

Documentacion

no
“_"aq“'“a.“affhecf“z? estandarizada
sin CIESCI'IDCIOI"I tecnica

Errores al seleccionar los
desechos por no haber

control de mermas Falta de ta d
- Falta de
, Sobrecarga de documentacion .
Reprocesos de trabajo trabajo en un <obre horas de documentacion sobre
al no haber solo operario, al trabajo y paradas. las maquinas y
estandarizacion de la no haber control equipos

actividad a seguir documentario

sobre horas de
MANO DE OBRA trabajo MAQUINARIAS

Figura 34. Diagrama Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia

Para la solucion se propone:

Productos:

Producto 1:

Formatos documentales sobre operaciones, maquinarias, tiempo de duracion, diagrama

de recorridos

Cuadro 18. Productos-Objetivo 3
Fuente: Elaboracion propia

Este producto propuesto nos ayudara con el objetivo propuesto, resolviendo el problema de

documentacion no estandarizada sobre las operaciones, maquinas o equipos.
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Producto 1 -Objetivo 3

Resumiendo

Subcategoria Formatos de matrices

Maquinaria existente Matrices de aplicacion de tiempo muerto

Matriz de aplicacion sobre utilizacion- eficiencia

Matriz de horas de trabajo y paradas de maquina

Productividad Matriz de sistematizacion de pesos recolectados vy

comercializados

Matriz de registro mensual de pesos

Matriz de célculo de productividad y rendimiento

Cuadro 19. Formatos para entregar por area

Fuente: Elaboracion Propia

Los formatos propuestos son matrices estandarizadas que daran una mejora al proceso
productivo actual en la planta, estos formatos se llenan de acuerdo se avanza por dia y mes
lo que nos permitira tener una mejor vista de lo que ocurre en planta y como cambiarlo ya
que seran firmados y revisados por el jefe de planta. Los formatos se encuentran en las
figuras del 35 al 40.

Beneficios Econdmicos.

Todos los datos que han sido utilizados para hallar el calculo del COK, WACC vy la tasa de
interés del préstamo, se han obtenido de paginas confiables como la Superintendencia de
Banca y Seguro, y paginas de Estados Unidos donde brindan informacion sobre los bonos,
las betas por sector y los rendimientos anuales sobre acciones y bonos. Dicho esto, se
explicaran los resultados obtenidos como es el valor actual neto y la tasa de interés de retorno
de la mejora que se piensa realizar. En primer lugar, se plantea que para cubrir parte de la
inversion del proyecto se realice un préstamo del 30% de la inversion al banco BBVA, ya
que segun la SBS la tasa de interés anual del banco en mencion es actualmente la més baja
del mercado y el 70% de la inversion serd con los aportes de los accionistas. En segundo
lugar, para poder hallar el costo de oportunidad de capital se han obtenido indicadores de

EEUU sobre latasa libre de riesgo, la beta re- apalancado del sector de servicios ambientales

89



90

Municipalidad Distrital de Yanahuara

YANAHUARA

Matriz sobre aplicacion de tiempo muerto

Area Fecha
Supervisor que reporta Turno: Mafiana Tarde
APLICACION DE TIEMPO MUERTO APLICACION DE TIEMPO MUERTO APLICACION DE TIEMPO MUERTO
MAQUINARIA O EQUIPO Sl Firma FALTA DE MATERIAL Sl Firma PROCESO Sl

= = \[0] = - \[0] = - NO
Turno mafiana Turno tarde Inicio Fin Inicio Fin Inicio Fin

Horario

Turno mafiang Turno tarde  |Banda transportadora inclinada

Turno mafiang Turno tarde  |Banda transportadora

Turno mafiang Turno tarde | Cubos o sacos para material

Turno mafiang Turno tarde  |Molino

Turno mafiang Turno tarde  |Lavadoray secadora

Turno mafiang Turno tarde | Aglomeradora

Turno mafiang Turno tarde  |Paletizadora

Turno mafiang Turno tarde | Extrusora de pelicula plastica

Turno mafiang Turno tarde  |Compresora de aire

Turno mafiang Turno tarde | Selladora de bolsa plastica

Figura 35. Matrices de aplicacién de tiempo muerto

Fuente: Elaboracion propia

MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE YANAHURA
Capacidad Capacidad efectiva Capacidad

Nombre No Mé&quinas Estandar hora/dia Dia /mes disefiada Disponibilidad (KILOS) SCE UTLILIZACION EFICIENCIA

.=capacidaddisefiada
Maquinaria (kilos/hora) Kilogramos /mes % en fraccion * Disponibilidad.
Molino

.=capacidad real/  .=capacidad real/

Kilogramos/mes ; . : ;
g capacidad tedrica  capacidad efectiva

Aglomerador

Peletizadora

Extrusora de bolsas plasticas

[ TN 3 PN

Selladora

Figura 36. Matrices de aplicacién sobre utilizacion- eficiencia

Fuente: Elaboracion propia
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MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE YANAHUARA

Matriz sobre Horas de trahajo y paradas de maquina
Horas de trabajo

91

Paradas( horas)

MAQUINARIA O EQUIPO por i Por mes Por semana
enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto  septiembre  octubre  noviembre diciembre  enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto  septiembre  octubre  noviembre ~ diciembre
Banda dora inclinada
Banda
Cubos 0 sacos para material
Molino
Paletizadora

anul

Extrusora de pelicula plastica

Extrusora de mangueras

Selladora de bolsa plastica

TOTAL

Figura 37. Matrices sobre horas de trabajo y paradas de maquina
Fuente: Elaboracion propia

MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE YANAHUARA

Matriz sobre productividad y rendimiento de una planta de reciclaje por meses

Enero Febrero  Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto

Produccion Teorica plastico ( kg)

Setiembre Octubre Noviembre Diciembre

Produccion Real de plastico (kg)

% Rendimiento

Dias Laborados

Hora reales laborables

Horas Teoricas disponibles

% Productividad

Figura 38. Matrices sobre productividad y rendimiento
Fuente: Elaboracion propia

91



92

MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE YANAHUARA

YANAHUARA

ASOCIACION DERECICLADORES "ARESSA™

Matriz sobre registro mensual de registros documentario

Mes
UNIDAD DE = CANTIDAD FACTOR DE KG UT\IRI‘EEI;(I)O INGRESO SUB TOTAL SUB TOTAL
MEDIDA VENDIDA CONVERSION CONVERTIDOS (sl BRUTO (S/.) SOLES (S/) PESOS (KG)
PLASTICO
PET cristal y verde (PET) Kg.
PET blanco, marron y azul (PET) Kg.
Fill blanco transparente (PEBD) Kg.
Fill color (PEBD) Kg.
Caucho (PP, PEAD, PEBD) Kag.
Tapas pléasticas (PEAD, PP) Kg.
Botella Yogurt (PEAD) Kg.
Botella lejia (PEAD) Kag.
T ubos de agua (PVC) Kg.
Caucho Alto Impacto (PSALTO IMPACTO) Kag.
Acrilico 1 (POLIMETILMETACRILATO) Kag.
Acrilico 2 (POLIMET ILMETACRILATO) Kag.
Radiografias (POLIEST ER IMPREGNADA Kg.
CON SALESDE PLATA)
Hule (RESINA DE CAUCHO) Kg.
CDs (POLICARBONATO) Kag.
Napa (ALGODON SILICONADO) Kag.
Botellas pet chicha (PET) Unidad 0.06

Figura 39. Matrices sobre costos

Fuente: Elaboracion propia
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il

e Municipalidad Distrital de Yanahura
MATRIZ DE SISTEMATIZACION DE PESOS RECOLECTADOS Y COMERCIALIZADOS DE RESIDUOS SOLIDOS
Asociacion Unidad de medida enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto septiembre ~ octubre noviembre  diciembre TOTAL
PET blanco cristal, verde (PET) K
(recolectado) 9
PET blanco cristal, verde (PET) K
(comercializado) 9
PET lechoso, marron, azul (PET) K
(recolectado) 9
PET lechoso, marron, azul (PET) K
(comercializado) 9
Fill blanco (PEBD) (recolectado) kg
Fill blanco (PEBD) kg

(comercializado)
Fill color (PEBD) (recolectado) kg
Fill color (PEBD)

(comercializado) kg
Caucho (PP, PEAD, PEBD) kg
(recolectado)

Caucho (PP, PEAD, PEBD) K
(comercializado) 9
Tapas pléasticas (PEAD, PP) kg
(recolectado)

Tapas pléasticas (PEAD, PP) kg
(comercializado)

Botellas Yogurt (PEAD

SOPLADO BLANCO) kg
(recolectado)

Botellas Yogurt (PEAD

SOPLADO BLANCO) kg
(comercializado)

Botellas lejia (PEAD

SOPLADO COLOR) kg
(recolectado)

Botellas lejia (PEAD

SOPLADO COLOR) kg

(comercializado)

Figura 40. Matrices sobre pesos recolectados

Fuente: Elaboracion propia
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y de residuo, la prima de la empresa y el riesgo del pais. En tercer lugar, se obtuvo como
resultado un COK del 16.81% y un WACC del 14.81%, esta Ultima tasa se utilizo para hallar
el valor actual neto donde se percibe un VAN positivo. Esto quiere decir que la inversion
produciria ganancias por encima de la rentabilidad exigida por los accionistas, por lo tanto,
el proyecto esta en condiciones de aceptarse. En cuarto lugar, se ha obtenido una tasa interna
de retorno positiva y considerada alta para el proyecto, ya que el proyecto plantea solo hacer
una mejora y no incurriria en gastos como la compra o alquiler de un local, adquisicién de
maquinas y otros gastos que si se requieren cuando se crea una nueva idea de negocio. En
sintesis, se puede afirmar que este producto es viable ya que el VAN (indice de viabilidad
economica) es de S/. 2°690,137 y el TIR 606% (tasa interna de retorno) que son muchas las
mejorias dentro del proceso productivo al incluir esta tecnologia que se ha mencionado en
los indicadores como eficiencia, disponibilidad y utilizacion si mejoran estos indicadores en
planta se puede ver un incremento de productividad. Como se puede ver en el cuadro 16 el
VAN es positivo, nos dice que el proyecto es rentable y factible y como el TIR es mayor que
un 10 % nos dice que el proyecto de investigacidn bajo esta propuesta de solucién es factible

y recomendable.

|TASA DE DESCUENTO Empresa |

[I.- DATOS DE ENTRADA |

a.- Plazo de la valorizacion | Largo Plazo I

b.- Ratios financieros

D/ (D+C) | 30.00% |
C / (D+C) | 70.00% |
c.- Tasa impositiva (T) | 29.50% I

Il.- COSTO DE CAPITAL |

a.- Tasa libre de riesgo (Rf) | 1.67% I
b.- Beta re-apalancado del sector | 1.237 I
c.- Prima por tamafio de empresa | 11.22% 1
d.- Riesgo Pais | 1.26% I

Figura 41. Flujo de caja para el financiamiento de propuesta de solucion

Fuente: Elaboracion propia
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Aritmetic Average S&P 500 3-month T. Bill 10 year TBond
1928 - 2018 11.36% 3.43% 5.10%
1969 - 2018 11.11% 4.76% 7.10%
2009 - 2018 13.50% 0.50% 2.28%
Peso Costo Escudo Fiscal | Sub Total
DEUDA 30% 14.38% 70.5% 3.04%
PATRIMONIO 70% 16.81% 11.77%
TOTAL 100% WACC Anual 14.81%,
2020 2021 2022
Ventas 2083200 2187360 2296728
Otros ingresos 1088 1088 1088
(Costo de ventas) 453940 476638 500470
Utilidad Bruta 1630348 1711810 1797346
(Gasto del personal) 169300 177765 186654
(Gasto de administracidn) 42900 45045 47298
(Gastos de ventas) 211866 222459 233583
Utilidad Operativa 1206282 1266541 1329811
(Inversion del proyecto) -200120
Flujo neto de fonos -200120 1206282 1266541 1329811
VAN 2690137
TIR 606%
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Figura 42. Flujo de caja para el financiamiento de propuesta de solucion (Parte 2)

Fuente: Elaboracion propia

Beneficios Ambientales

Bajo datos que nos brindd la municipalidad de Yanahuara en su matriz de valorizacién
ambiental para residuos solidos que el reciclar reutilizar 1 tonel de residuos plasticos es
semejante a dejar de transmitir a la atmosfera 6.7 toneles de Didxido de carbono por lo cual
ellos en un afio dejarian de emitir 1.689.27 de Ton de CO2 asi mismo dejarian de extraer
7,657.85 litros de petréleo en un afio, dandonos como conclusién que esta al ser una
investigacion de indole social es importante concluir que la planta de reciclaje no resuelve
los problemas de contaminacion ambiental total en el distrito solo es parte de la solucién

para reducir el impacto ambiental en nuestro planeta.
Pero con esta propuesta la poblacion del distrito de Yanahuara 20.021 habitantes,

con una densidad poblacional de 9,100.50 hab. /Km2, se vera beneficiada por el disminuir

la contaminacién ambiental producto de plasticos y que tienen incidencia en la
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contaminacion de los ecosistemas ya sea acuaticos, terrestres, aire; con alto riesgo en vida

de la flora, fauna y del ser humano que podria causar enfermedades incluso la muerte.

96



V. DISCUSION, CONCLUSIONES Y

RECOMENDACIONES

97

97



98

4.1 Discusion

En el siguiente estudio de investigacion de la propuesta para aumentar el proceso de
produccion en la planta de reciclaje de la municipalidad de Yanahuara Arequipa, se sostuvo
a manera de objetivo general proponer la mejora del Proceso productivo en la planta de
reciclaje de la municipalidad. Se puede contemplar que previo un estudio mixto tanto
cualidades y de proporciones se identificaron las dificultades primordiales y que se dara
primacia a solo tres de estos lo cual es sefialado por subcategorias: Tecnologia en declive lo
que lleva a un bajo indice de productividad, Falta de un sistema de mantenimiento
preventivo, documentacion no estandarizada sobre las operaciones, maquinas o equipos,
tiempos de duracion de las actividades, recorridos de espacios dentro del proceso productivo

en la planta.

Asi teniéndose que plantear soluciones para cada problema serian: llevando a cabo
el ciclo de PDCA para la verificacion de aspectos de calidad en el proceso productivo,
realizando la optimizacion y continuidad del proceso de produccion de la factoria de reciclaje
a través de la implementacion de méaquinas automatizada que simplifique el proceso de
molienda - aglomerados - paletizado - extrusora plastica y selladora, y por ultimo la
implementacion de documentacion con formatos generales de elaboracion propia, disefio de

un sistema de mantenimiento preventivo y de capacitacion a los operarios de planta.

Debido a una serie de problemas que existen en la planta de reciclaje y cémo
repercute en el desarrollo del proceso productivo de bolsas plésticas de polietileno se
identificaron subcategorias bajo el analisis cualitativo y cuantitativo que son: Maquinarias
existentes demuestra que la baja productividad y rendimiento por uso de maquinas hechizo
de semi-mecanizada que lleva a muchas paradas de maquina dentro del proceso productivo
y aplican altos costos de reparacion por maquinas, camiones y equipos, afiadiendo que no
posee un sistema de mantenimiento para las maquinas se realizan bajo rutina bajo
conocimiento de ellos mismos operarios llegandose a coincidir con la tesis de Chappa (2018)
donde en una empresa de rubro metaltrgica los productos no acordes a lo especificado,
desperdicios y las interrupcion de las actividades que realizan las maquina afectaban
derechamente a la produccion y por consecuencia las entregas pactadas a los clientes.
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Para esta problematica se propone como alternativa de solucidn se escogio la optimizacion
y continuidad del proceso productivo de la planta de reciclaje a través de la implementacion
de maquinas automatizada que simplifique el proceso de molienda - aglomerados -
paletizado - extrusora plastica y selladora. Teniendo como respaldo de la solucion la tesis de
Martinez, (2013) el cual dentro de su propuesta de mejora de los procesos de lavado el
analiza la eficiencia de cada maquina y los efectos en la produccién influyentes en la calidad

del producto final, paradas de maquina y fallas en la linea de produccién.

Para la distribucion de planta se muestran los aspectos méas relevantes como el
diagrama de recorrido, diagrama de operaciones unitarias de la producciéon de bolsas
plasticas y el estudio de tiempos a través del diagrama de actividades pudiéndose deducir
que no hay documentacién no estandarizada sobre las operaciones, maquinas o equipos ,
tiempos de duracion de las actividades, recorridos de espacios dentro del proceso productivo
en la planta; planteandoles como alternativa de solucién Establecer formatos documentales

para mejorar el proceso productivo en planta

Asi mismo, en el articulo de Quinteri (2014) no coincide con la investigacion
planteada; donde se analiza la factibilidad de realizar la planta de reciclaje obteniendo como
resultado final perdigones de pléstico para su venta realizando analisis para comercializacion
internacional y nacional, distribucion de maquinas y estudio ambiental bajo la legislacion

del pais.

Como también en el articulo de Rodriguez y Balestrini (2011) coincide con la
investigacion realizada, donde se menciona el estudio que permita a la gerencia el analisis
del control de existencias, fuerza de trabajo y sistemas de comunicaciones para el desarrollo

estratégico del proceso productivo.

En cuanto al porcentaje de productividad en promedio solo el 41 % respeta las horas
reales laborales con las horas tedricas disponibles en este sentido se observa que hay una
baja productividad entre alguna de las razones puede deberse ausencia de materia prima
dentro de la recoleccion de residuos solidos requeridos para el proceso productivo, ligado a

su vez a las maquinarias hechizo y la falta de documentacion para saber si existen problemas.
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Finalmente se refuerza los motivos de nuestras alternativas de solucién a proponer mejoras
en el proceso productivo en la factoria de reciclaje de la municipal de Yanahuara Arequipa
y la implementacion de maquinas automatizada que simplifique el proceso de molienda -

aglomerados - paletizado - extrusora plastica y selladora.
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4.2 Conclusiones

Después de la evaluacion de la propuesta de solucion “Optimizacion y continuidad del

proceso productivo de la planta de reciclaje a través de la implementacion de maquinas

automatizada que simplifique el proceso de molienda - aglomerados - paletizado - extrusora

plastica y selladora” para cumplir con los objetivo planteado de la investigacion que es

proponer la mejora del proceso productivo en la planta de reciclaje de la municipalidad esto

llevo a resolucion de los principales problemas encontrados en planta. Se concluye lo

siguiente:

Primera:

Segunda:

Con la propuesta para perfeccionar el proceso de produccion en la factoria
recicladora de la municipalidad de Yanahuara se pudo mejorar la productividad

en la planta de reciclaje, optimizando el proceso, los tiempos.

Se diagnosticd la coyuntura actual en la planta de reciclaje de manera que su
procedimiento productivo tiene diferentes problematicas, todo esto hace que baje
su productividad y ante ello la presente investigacion se utilizd un enfoque
holistico de analisis mixto, mediante el registro documentario y las entrevistas, asi
mismo de herramientas e instrumentos para analisis de datos el cual se realizo la
triangulacion de la informacion, en base a los indicadores de conocimiento de la

tesis que sustentan la propuesta.

Tercera: Se conceptualizo las causas de mayor incidencia en los procesos de produccion en

la factoria recicladora de la municipalidad a través de la definicién de las
categorias problema como es proceso productivo, subcategorias aprioristicas que
son maquinarias existentes, productividad y distribucion de planta y categorias

emergentes como cargar a procesar.

Cuarta: El instrumento de diagnostico cualitativo fue validado por un docente especialista

de la UPNW, a partir de principios como la congruencia, importancia, claridad y
capacidad que debe tener cada matriz y dato documentario. De igual manera se
validd la propuesta.
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Quinto: Se redisefio el proceso productivo en la planta de reciclaje de la municipalidad de
Yanahuara a través de la implementacién de formatos documentales sobre
operaciones, maquinarias, tiempo de duracion, diagrama de recorridos, orden de
trabajo en mantenimiento, aplicacion de tiempo muerto como también un plan de
capacitacion de operarios y la implementacion de tecnologia. Bajo criterios de

factibilidad y viabilidad econémica y ambiental.
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4.3 Recomendaciones

Primera Se recomienda implementar la propuesta en los tiempos que indica nuestro plan de
actividades, a través del control que apliquen los responsables de cada actividad
para su desarrollo con normalidad. Al ser una propuesta para implementacion de
tecnologia sera de un costo alto asi que seria bueno revisara los analisis
econdmicos, al igual del modelo de curva S sobre la tecnologia a adquirir y la que

ya se posee.

Segundo Se recomienda que al conceptualizar la matriz de categoria problema aprioristico
y emergente se tome en cuenta los indicadores especificos para cada subcategoria
y si se tiene acceso a esta informacion de primera mano. Al ser una investigacion
que se realiza en una planta de reciclaje en la ciudad de Arequipa se sugiere
trabajar en la planta y vivir en la ciudad de Arequipa para reducir costes en la

realizacion de la tesis.

Tercero Se recomienda que en el momento de las entrevistas se cuente con un espacio
adecuado donde no alld mucha bulla producto de las maquinas en trabajo, para
que el entrevistado pueda trabajar comodo cada pregunta y no quede
ambigiedades en las preguntas formuladas para que no quede duda en las
respuestas. También se sugiere confirmar las citas y visitas en planta con mucha

anticipacion para evitar cruces con los entrevistados.

Cuarto Se recomienda que el sistema de mantenimiento preventivo y de capacitacion a los
operarios de planta se dicte a todo el personal de planta por que puede reforzar las
areas debiles y deficientes en los trabajadores de la planta, también al ser un
sistema de mantenimiento preventivo el que se implementa desde cero sea de

manera progresiva en la planta.
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ANEXO 01: Matriz de la investigacion
Titulo: “Propuesta para mejorar el proceso productivo en la planta de reciclaje de la municipalidad de Yanahuara Arequipa —2019”

— T Categoria 1:
Problema general Objetivo general Hipotesis general Sub categorias Indicadores ftem | Escala | Nivel
1. Disponibilidad
L . de maquinas
Maguinarias existentes > paradas de
maquina
3. Producto
¢Como se debe mejorar | Proponer la mejora del terminado
del Proceso productivo | Proceso productivo en la | La mejora del Proceso . .
en la planta de reciclaje | planta de reciclaje de la | productivo en la planta de Productividad 4. Rendimiento
de la municipalidad de | municipalidad de | reciclaje de la ]
Yanahuara - Arequipa - | Yanahuara Arequipa - | municipalidad incrementa 5. Perdida
2019? 2019. la productividad 6. Estudio de
tiempos
Distribucion inadecuada de ’. d|agrama de
lanta recorrido
P ' 8. Diagrama de
Operaciones
unitarias
Problemas especificos Obijetivos especificos Hipotesis especificas Categoria 2:
.Como es el proceso Diagnosticar la situacién
¢ . P actual de los procesos
productivo actual en la .
R productivos en la planta
planta de reciclaje de la .
o de reciclaje de la . . - .
municipalidad de L Sub categorias Indicadores Item | Escala | Nivel
. municipalidad de
Yanahuara- Arequipa - h .
20197 Yanahuara - Arequipa
' 2019.
¢Como  aplicar los | Validar los instrumentos Optimizacion d.EI proceso 1. Renovacién de
instrumentos para el | para el  diagnostico productivo nueva
N - - - Carga a procesar tecnologia
diagnéstico cuantitativo | cuantitativo y cualitativo




111

y  cualitativo  que
permita realizar una
propuesta?

que permita realizar una
propuesta.

¢Como proponer un
redisefio del proceso
productivo en la planta
de reciclaje de la
municipalidad de
Yanahuara — Arequipa -
2019 bajo criterios de

Redisefiar el proceso
productivo en la planta de
reciclaje de la
municipalidad de
Yanahuara — Arequipa -
2019 bajo criterios de

factibilidad y | factibilidad y viabilidad
viabilidad?
Tipo, nivel y método Poblacién, muestra y unidad informante . Técnicas e Prqc_e(_jlmlento y
instrumentos analisis de datos
Técnicas:
Instrumentos

Sintagma: Holistico
Tipo: Proyectivo
Nivel: Comprensivo

Método: inductivo- deductivo

Poblacion:
Muestra:
Unidades informantes:

En concreto se
usard para la
recopilacién de
datos corresponden
a las entrevistas, el
analisis
documentario.

Procedimiento:
Analisis de datos:

Fuente: Curso de Tesis UNPNW
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ANEXO 02: Evidencia de la propuesta
La propuesta se aplicard durante las siguientes operaciones:

Recepcion- almacenamiento
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Resumen

La presente investigacion tiene como
objetivo principal proponer la mejora del
Proceso productivo en la planta de
reciclaje  de la municipalidad de
Yanahuara Arequipa -2019.

Esta investigacion fue desarrollada
mediante una metodologia holistica, el
enfoque que se utiliz6 es mixto, de tipo
proyectiva y de nivel comprensivo, con
analisis de datos cuantitativos vy
cualitativos. Los datos fueron recopilados
por medio de la guia de entrevista el
registro documentario, para su disefio se
tomaron en cuenta las tres subcategorias
del problema: Distribucion de planta,
Magquinarias existentes, Productividad. La
muestra del estudio es intencional, las
entrevistas se realizaron a tres trabajadores
principales los cuales fueron, el
administrador de planta, Gerente de
servicios a la comunidad y proteccion del
medio ambiente de la municipalidad de
Yanahuara y Subgerente de servicios a la
comunidad y proteccion del medio
ambiente. Se realiz6 un procesamiento de
datos mixto con todos los resultados del
registro documentario y entrevistas Como
resultado, se observa que el problema en
los procesos productivos en la planta de
reciclaje radica en la tecnologia en declive
la que Illeva un bajo indice de
productividad, falta de un sistema de
mantenimiento preventivo y
documentacion no estandarizada. Con esta
informacion se plantearon propuestas para
la solucién del problema, mediante el uso
de la Matriz de Solucion, donde se
relaciona un objetivo por problema
proponiendo productos para cumplir con
cada objetivo, dichos productos se
formularon en base a juicio de expertos.

La investigacion permite concluir que la
propuesta de solucion optimizacion vy
continuidad del proceso productivo de la
planta de reciclaje a través de la

implementacion de maquinas
automatizada que simplifique el proceso
de molienda-aglomerados - paletizado -
extrusora plastica y selladora” para
cumplir con los objetivo planteado de la
investigacion que es proponer la mejora
del proceso productivo en la planta de
reciclaje de la municipalidad esto llevo a
resolucion de los principales problemas
encontrados en planta también bajo datos
gue nos brindé la municipalidad de
Yanahuara en su matriz de valorizacion
ambiental para residuos sélidos que el
reciclar 1 tonelada de Plastico equivale a
dejar de emitir a la atmosfera 6.7 toneladas
de CO2 por lo cual ellos en un afio dejarian
de emitir 1.689.27 de Ton de CO2 asi
mismo dejarian de extraer 7,657.85 litros
de petroleo en un afio, dandonos como
conclusion que esta al ser wuna
investigacion de indole social es
importante concluir que la planta de
reciclaje no resuelve los problemas de
contaminacion ambiental total en el
distrito solo es parte de la solucion para
reducir el impacto ambiental en nuestro
planeta.

Palabras claves: Proceso productivo,
distribucion de planta, maquinarias
existentes, productividad.

Abstract

The current investigation has as its
principal objective the proposal of
improvements for the productive process
of the recycling plant of Yanahuara
municipality.

The development of this investigation has
been conducted under a holistic
methodology with a mixed perspective
based on a projective view and a
comprehensive level, considering quantity
and quality for data analysis. The data was
captured through the guide of interview
and the documentary registry. Three
subcategories of the problem were
considered: Plant Distribution, EXxisting



Machinery, and Productivity. The sample
for this study is intentional, the interviews
were conducted with the three principal
employees, the plant manager, and the
Community Services and Environment
Protection manager and assistant manager
of Yanahuara municipality. A mixed data
process with the results of the
documentary registry and interviews was
carried. As a result, we observe that the
problem with the production process of
the recycling plant is founded on outdated
technology, which leads to a low
productivity rate, the absence of
preventive maintenance, and the use of
non-standardized documentation. With
this information, using the Solution
Matrix, matching an objective for each
problem, suggesting products- formulated
based on the judgments of experts- to
achieve each objective, proposals were
created to find a solution.

The investigation enables to conclude that
the proposal of a solution of optimization
and continuity of the recycling plant’s
productive  process  through  the
implementation of automated machinery
simplifying the process of grinding-
agglomerates-palletizing-plastic extrusion
and sealer to meet the stated objective of
the investigation, which is to propose the
improvement of the production process of
the municipality’s recycling plant, lead to
the resolution of the main problems found
on the plant, with data also provided by
Yanahuara municipality from its matrix of
environmental valorization for solid
residues. Stating that recycling 1 ton of
plastic equals a yearly reduction of the
emission into the atmosphere of 6.7 tons
of CO2 1.689.27 Ton of CO2 and prevent
extracting 500 liters of petroleum per year
7,657.85 liters. Leading us to the
conclusion that as regarding be a matter of
social concern is important to note the fact
that the recycling plant would not be a
comprehensive solution for the district, it
is rather just part of the solution to reduce
the environmental impact in our planet.
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l. Introduccion.

La investigacion expone el proceso
productivo el mismo que tiene como
propdésito principal la optimizaciéon y
continuidad del procesos para mejorar los
indices de productividad a través de la
implementacion de tecnologia, una
adecuado proceso productivo permite
solucionar los principales problemas en la
planta generando un mayor rendimiento y
disponibilidad de las  maquinas
incrementando su productividad,
mejorando los métodos para la obtencion
del producto final, reduciendo
considerablemente los tiempos muertos
tales sea por paradas de maquina, se
aprovecha el uso de mermas, como
también reducir el impacto ambiental que
produce el uso de estos materiales.

La planta de reciclaje de la municipalidad
de Yanahuara Arequipa en donde se
plantea la investigacion es el Unico
municipio del sur del pais que cuenta con
el servicio de segregacion de residuos
solidos de fuente, por ello cuenta con una
planta semi-mecanizada que permite
segregar y reaprovechar aproximadamente
una tonelada de residuos diarios tales
como botellas, cartén, papel entre otros.
En el aspecto econémico estamos
hablando de una entidad estatal, la planta
depende del presupuesto anual designado
cada una de las gerencias de la
municipalidad. La planta que esta siendo
investigada realiza dos proceso productivo
de produccién de bolsas de plastico desde
segregacion de la fuente y bolsas de
plastico con master Bach en los ultimos
afos se han desarrollado graves problemas
dentro de su proceso productivo como la
ausencia de formatos estandarizados para
conocer el proceso, la falta de descripcion
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técnica de las maquinas en uso, la ausencia
de un sistema de mantenimiento en las
madquinas en declive, surgiendo problemas
para llegar a la meta diaria de produccion
para satisfacer la demanda de bolsas.

Teniendo el  problema  principal
identificado se plantea el desarrollo de la
solucion, que bajo la metodologia
holistica de enfoque mixto se sugirio la
recoleccion de datos cuantitativa y
cualitativamente, por medio de entrevistas
y registro documentario respectivamente
para asi realizar el diagndstico sobre la
problematica y evaluar el desarrollo de la
propuesta que mas se adecue a la planta.

El objetivo principal de la investigacion es
proponer la mejora del proceso productivo
en la planta de reciclaje de la
municipalidad de Yanahuara Arequipa -
2019.

Objetivo General

El objetivo principal de esta tesis es
proponer la mejora del proceso productivo
en la planta de reciclaje de la
municipalidad de Yanahuara Arequipa -
2019.

Objetivos Especificos

Diagnosticar la situacion actual de los
procesos productivos en la planta de
reciclaje de la municipalidad de
Yanahuara- Arequipa 2019.

Conceptualizar las causas de mayor
incidencia en los procesos productivos en
la planta de reciclaje de la municipalidad
de Yanahuara Arequipa -2019

Rediseiar el proceso productivo en la
planta de reciclaje de la municipalidad de
Yanahuara-Arequipa- 2019 bajo criterios
de factibilidad y viabilidad
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Validar los instrumentos para el
diagnostico cuantitativo y cualitativo que
permita realizar una propuesta.

Sub Categorias
Proceso productivo

Para manejar el concepto de proceso
productivo, se debe conocer primero los
conceptos, incluyendo la importancia,
impacto, procesos relacionados con la
categoria problema. La toma de decisiones
es un proceso que puede generar
diferentes impactos en los procesos
productivos. Dichas decisiones se pueden
realizar  empleando  técnicas  de
investigacion de operaciones en funcion
del nivel de complejidad de los problemas,
del costo que acarrea dicha decision y de
la informacion conocida al momento de
tomar la decision. Por tanto, en las
pequefias y medianas empresas utilizan
técnicas de toma de decisiones basadas en
la experiencia de los actores de los
procesos 0 con experiencias exitosas en
otras empresas, pero sin la posibilidad de
validar la eficiencia de las decisiones
(Sanchez, PA, Ceballos, F. y Séanchez
Torres, G.2015).

Maquinarias existentes

“...La mecanizacion agricola es un
instrumento de gestion de la agricultura.
El cambio de nivel o de tipo de
mecanizacion o de industrializacion
producira un aumento de los rendimientos
de los cultivos, solo si lo emplean los
productores para eliminar o reducir las
limitaciones concretas, para lograr el
potencial de produccion de sus recursos.
Sin  embargo, la produccion viene
determinada por muchos elementos
individuales y por la forma como estos
interactUan. La mecanizacion es solo un
elemento del conjunto de insumos que
determinan la produccién y generalmente,
no es posible aislar el efecto sobre dicha
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produccion y definirlo en términos
cuantitativos.” (Revista CES Medicina
Veterinaria y Zootecnia, 2009).

Distribucion de planta

En la distribucion de planta hay dos tipos
uno de ellos por su posicion y situacion sea
fija intimamente relacionado con la
maquinaria y los hombres; el otro tipo es
distribucién por procesos en donde todas
las operaciones del mismo tipo se dan
dentro del mismo sector (Chang, T, pag.
18)

Es fundamental seguir un método para el
estudio de distribucion de planta con
disposicion en cada una de las etapas
instrumentos y técnicas para aplicarseles.
(\Valhonrat, J y Corominas, A. pag. 163)

Segun su definicion la distribucion de
planta que radica en el ordenamiento
fisico de factores y elementos de indole
industrial que  estdn  involucrados
directamente en el sistema productivo de
la empresa. ...” (De la fuente, Fernandez

pag. 3).
Productividad

“...Se refiere a la abundancia de
cantidades y variedades de resultados
obtenidos por las lineas de investigacion
suscriptas a productos o diferentes
soluciones para problemas relevantes con
su entorno...” (Hurtado de Barrera, J.
2010, pag. 61)

“...Se destacan dos indicadores de
productividad diferentes los cuales son:

Totales, cuyas cifras expresan la eficiencia
en toda la empresa, dado que en su
numerador va el valor producto o servicios
y en el denominador el valor de solo un
tipo de recurso...” (D’Alessio.F.2004,

pag. 9)

1. Método
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Sintagma

Londofio (2002), manifestd que el enfoque
holistico surge ante la necesidad de
integrar diversos enfoques y técnicas, las
cuales desde diferentes  materias
cientificas han logrado profundizar el
conocimiento  humanos, desde esta
perspectiva y englobando estos factores, la
investigacion cumple con el objetivo de un
sintagma holistico.

Enfoque Mixto

El enfoque de la investigacidn responde a
un tipo mixto, para Hernandez, Fernandez
& Baptista (2010), “existen tres enfoques
de investigacion lo cuales son el
cualitativo, el cuantitativo y el mixto”
(p.3), esta tesis se inclina por el enfoque
mixto, por la utilizacion de instrumentos
cuantitativos 'y cualitativos para la
obtencién de un diagndstico méas acertado
a través de sus procedimientos
establecidos en cada una de las técnicas
empleadas, cuyos resultados seran
entrelazados y sintetizados para obtener
una mejor comprension del problema de la
investigacion, asi como de su posible
propuesta de solucion.

Tipo Proyectiva

El tipo de investigacion es proyectiva, ya
gue muestra una proyeccion de como va a
darse esta investigacion segun Hurtado
(2000), en su obra “Metodologia de la
investigacion holistica sefiala que los tipos
de investigaciéon” son: “descriptiva,
comparativa,  analitica,  explicativa,
predictiva, proyectiva, interactiva,
confirmatoria y evaluativa” (p.148). Este
tipo de investigacion responde al disefio
de una propuesta o0 modelo, dado que no
se realizaran pruebas como la mejora de la
planta, enfocandose solo en una propuesta,
pues se presenta como unas sugerencias
viables y factibles para resolver una
problematica previamente planteada.
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En esta tesis ayuda que sea de tipo
proyectiva ya que esta investigacion es
sistematica ya que se va describiendo la
situacion actual se va identificando la
problematica luego se debe de analizar los
sucesos, luego de comparar, se debe
explicar y predecir, esto ayuda a saber lo
que pasara en el futuro, las probabilidades
que pueden existir y también sus
limitaciones.

Nivel Comprensivo

En la aplicacion en esta Tesis es de nivel
comprensivo este se manifiesta en tres
pasos: el explicar la eleccion del tema,
prediccion y la propuesta siendo la
primera una explicacion de la situacion
actual de la planta de reciclaje y la tltima
una solucién fiable para la situacion
problematica que mediante ella proponer a
la municipalidad una mejora en el proceso
productivo es cudl es la categoria
problema.

Meétodo inductivo y deductivo

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista
(2010) “Dicho de otra forma, las
investigaciones cualitativas se basan mas
en una logica y proceso inductivo
(explorar y describir, y luego generar
perspectivas tedricas). Van de lo particular
a lo general” (pag. 9);” El enfoque
cuantitativo  utiliza la légica o
razonamiento deductivo”. (pag. 20).

Siendo el enfoque de la tesis mixto por
tanto el método es inductivo — deductivo
ya que se adecua para el presente trabajo
de investigacion, puesto que se trata de
una propuesta para dar solucion a una
problematica dentro de la planta de
reciclaje de la municipalidad con un
razonamiento inductivo y deductivo.

Poblacion
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Segun Hurtado (2012)”Conjunto de seres
que cuentan con las caracteristicas a
estudiar”’(pag. 148).Anadiendo que las
personas cuentan con un nivel de
instruccion y conocimiento en el tema
como caracteristica en comuan para su
estudio La poblacion para esta tesis estuvo
conformada  por trabajadores y
funcionarios de la municipalidad de
Yanahuara, dentro de la gerencia de
servicios de la comunidad y proteccion del
medio ambiente estrictamente en la
division de residuos sélidos y reciclaje es
decir 23 personas.

Muestra

Segun Hernandez (2010)” La muestra es
un “Por tanto, para seleccionar una
muestra, lo primero que hay que hacer es
definir la unidad de analisis (individuos,
organizaciones, periédicos, comunidades,
situaciones, eventos, etc.). Una vez
definida la unidad de analisis se delimita
la poblacion. Para el proceso cuantitativo
la muestra es un subgrupo de la poblacion
de interés sobre el cual se recolectaran
datos, y que tiene que definirse o
delimitarse de antemano con precision,
éste deberd ser representativo de dicha
poblacién. El investigador pretende que
los resultados encontrados en la muestra
logren generalizarse o extrapolarse a la
poblacion (en el sentido de la validez
externa que se comentd al hablar de
experimentos).

Unidades informantes

Segun Hernandez (2010) “La inmersion
inicial en el campo significa sensibilizarse
con el ambiente o entorno en el cual se
llevara a cabo el estudio, identificar
informantes que aporten datos y nos guien
por el lugar, adentrarse y compenetrarse
con la situacién de investigacion, ademas
de verificar la factibilidad del estudio.”

(pag. 8).
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Técnicas e instrumento

Para Hernandez, Ferndndez y Baptista
(2010) “Entre las principales técnicas e
instrumentos de recoleccion de datos se
encuentran los diversos tipos de
observacion, diferentes  clases de
entrevista, estudio de casos, historias de
vida, historia oral, entre otros. Asimismo,
es importante considerar el uso de
materiales que faciliten la recoleccién de
informacion como cintas y grabaciones,
videos, fotografias y técnicas de mapeo
necesarias para la reconstruccion de la
realidad social” (pag. 488).

Segun Hernandez, Fernadndez y Baptista
(2010) “Un cuestionario consiste en un
conjunto de preguntas respecto de una o
més variables a medir. Debe ser
congruente con el planteamiento del
problema e Hipotesis” (pag. 217).

Andlisis de datos

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista
(2014) “La entrevista cuantitativa es
diferente de la cualitativa:

El principio y final de la entrevista se
definen con claridad. De hecho, tal
definicion se integra en el cuestionario.

El mismo instrumento se aplica a todos los
participantes, en condiciones lo mas
similares posible (estandarizacion).

Se busca que sea individual, sin la
intrusion de otras personas que pueden
opinar o alterar de alguna manera la
entrevista.

Es poco a nada anecdotica (aunque en
algunos casos es recomendable que el
entrevistador anote cuestiones fuera de lo
comdn como ciertas reacciones Yy
negativas a responder).
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La mayoria de las preguntas suelen ser
cerradas, con minimos elementos
rebatibles, ampliaciones y sondeos.

El entrevistador y el propio cuestionario
controlan el ritmo y la direccion de la
entrevista.

El contexto social no es un elemento para
considerar, lo es solamente el ambiental.

1. Resultados

El registro documentario para la obtencion
de informacion fue recopilado de la planta
de reciclaje de la municipalidad de
Yanahuara y Surco, las cuales fueron
analizados y categorizados en tres
subcategorias que corresponden con el
proceso productivo, las cuales se
graficaron en tablas o figuras para ser
presentados con  sus  respectivas
conclusiones.

Resultado Mixto

Se reconoce el siguiente diagnostico u
problemaética que en la planta de reciclaje
de la municipalidad de Yanahuara se han
dado a conocer por el diagnostico varios
problemas interrelacionados entre ellos
estan tecnologia en declive, falta de un
sistema de mantenimiento preventivo,
documentacion no estandarizada sobre
todos los aspectos relacionados con el
procesos productivos, todo esto afecta
directamente en la planta generando
muchos problemas el principal su baja
productividad y demasiados tiempos
muertos lo que hace que los inversores
estatales tengan poco interés en la planta.

Discusion

Bajo un analisis mixto tanto cualitativo y
cuantitativo se identificaron los problemas
principales y que se dara prioridad a solo
tres de ellos lo cual es sefialado por
subcategorias: Tecnologia en declive lo
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que lleva a un bajo indice de
productividad, Falta de un sistema de
mantenimiento preventivo,
documentacion no estandarizada sobre las
operaciones, maquinas 0 equipos , tiempos
de duracion de las actividades , recorridos
de espacios dentro del proceso
productivo en la planta, todo esto afecta a
el proceso productivo y generan un valor
en porcentaje de productividad mayora el
actual, pudiendo cumplir con las entregas
planteadas, asi teniéndose que plantear
soluciones para cada problema serian : la
implementacion del ciclo de Deming para
la verificacion de aspectos de calidad en el
proceso  productivo, realizando la
optimizacion y continuidad del proceso
productivo de la planta de reciclaje a
través de la implementacion de maquinas
automatizada que simplifique el proceso
de molienda-aglomerados - paletizado -
extrusora plastica y selladoray por altimo
la implementacion de documentacién con
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formatos generales de elaboracion propia,
disefio de un sistema de mantenimiento
preventivo y de capacitacion a los
operarios de planta.
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ANEXO 04: Instrumento cuantitativo

Subcategoria
Maquinarias existentes
Indicador | Disponibilidad de Maquina Interpretacion
indicadores Se con este Cuadro se
, aprecia que existe un alto
Horas de parada de maquina 532 588 588 644 560 , .
Horas productivas 665 545 Sz4 1035 500 Indlce de paradas de
Horas disponibles 1197 1533 1512 1679 14560 mé_quina que esta
3% Dizsponibillidad de |2 maguinas 55.6% B1.6% 61.1% 61.6% 61.6% I‘e|aCIOnadO con el CéICUIO
de disponibilidad de
maquina

127



128

ANEXO 05: Instrumento cualitativo

W\

Universidad Ficha de entrevista
Norbert Wiener

Datos bésicos:

Cargo o puesto en gque se desemperia Administrador de planta

Nombres y apellidos Mario Alberto Chavez Ramos

Cadigo de la entrevista Entrevistado3 (Entv.3)

Fecha 01 de noviembre 2019

Lugar de la entrevista Arequipa

Nro. Preguntas de la entrevista

1 ¢Actualmente cree usted que la disponibilidad de maquinas suple las necesidades
de la planta?

2 ¢Considera usted que deberia disefiarse un buen sistema de mantenimiento para
reducir las paradas de maquina y por ende eliminar los tiempos muertosy que no
sea muy costosos?

3 ¢Considera que un presupuesto de respaldo y contingencia para compras de
maquinarias deberia estar incluido dentro del presupuesto de trabajo?

4 ¢Durante la ejecucion del proceso productivo de inicio a fin se controla al personal
de trabajo y la merma de materiales?

5 ¢Cree usted que se aplican los estandares de tiempo permisibles para realizar las
actividades durante el proceso productivo con base en la medicion del contenido
de la actividad a realizar con la consideracion de fatigas, demoras personales y
retrasos inevitables?

6 ¢De qué manera cree usted que se considera la realizacion del diagrama de
recorrido de la planta dentro de los planos de distribucién de la planta?

Observaciones
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ANEXO 06: Transcripcion de entrevista e informe de analisis documental

Ficha de entrevista
Datos basicos:
00 en que se | Administrador de planta
i M.Angel Ramos ==
 Codigo de la entrevista Entrevistado3 (Entv.3)
Fecha
 Lugar de la cntrevista

Nro. Preguntas de la entrevista

1 (Actualmente cree usted que la disporibilidad de maquinas suple las
necesidades de la planta?

2 i Considera usted que deberia diseflarse un bucn sistema de mantenimiento para
reducir las paradas de maquina v por ende eliminar los tiempos mueros v - que
no sea muy costosos? eus

3 ;Considera que un presupuesto de respaldo y contingencia para compras de
maquinarias deberia estar incluido dentro del presupuesto de trabajo? Sl

4 ;Durante la ejecucion del proceso productivo  de inicio a fin se controla al
personal de trabajo y la merma de materiales?

5 Cree usted que se aplican los estindares de tiempo permisibles para realizar
las actividades durante el proceso productivo con base en la medicion del
contenido de la actividad a realizar con la consideracién de fatigas, demoras
personales y retrasos inevitables? 1o

6 (De qué manera cree usted que se considera la realizacion del diagrama de
recornido de la planta dentro de los planos de distribucion de la planta?

Observaciones
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Entrevistado3 (Entv.3)

130

Nro.

Preguntas de la entrevista

Respuestas

1

¢Actualmente Cree usted
que la Disponibilidad de
maquinas suple las
necesidades de la planta?

Si creo, que cubra las necesidades de la planta
considerando que nuestra produccién de bolsas de
plastico a cumplir son una cantidad unidades
semanales aproximadamente ademas que se trata de
una planta semi-mecanizada de segregacion y
reaprovechamiento de residuos sélidos entonces la
disponibilidad de las maquinas es limitada ya que son
de poca capacidad.

¢Considera usted que
deberia disefiarse un buen
sistema de mantenimiento
para reducir las paradas de
méaquina y por ende
eliminar los tiempos
muertosy que no sea
muy c0st0osos?

Considero que si, debiera disefiarse e implementarse
un buen sistema de mantenimiento de bajo costo, que
especifique lo que se debe hacer cuando hay una falla
de maquina (maquinas hechizo es decir que son
maquinas que no han sido disefiadas para trabajar a
gran escala en produccion,) para de esta manera
reducir los altos costos operativos por la antigiiedad
de las maquinas como también eliminar los tiempos
muertos que actualmente son bastante amplios hasta
arreglar las fallas existentes.

¢Considera que un
presupuesto de respaldo y
contingencia para compras
de maquinarias deberia
estar incluido dentro del
presupuesto de trabajo?

Durante la gestion municipal que comprende del afio
2019 al 2022 se tiene un presupuesto institucional de
apertura en el presente afio asedia a 7 millones 175mil
soles aproximadamente , siendo considerado dentro
del balance de la gestion anterior la planta de reciclaje
como un activo no corriente valorizada en 56
millones 604 mil nuevos soles aproximadamente
siendo nuestro presupuesto asignado fuera de los
pagos actuales por sueldos, costos de combustible,
agua, electricidad de la planta, etc. de 12800 nuevos
soles mensual bajo mi parecer si seria genial que se
incluya en el presupuesto institucional para la
compras de maquinarias equipos que permitan que el
proceso de las bolsas sea de un sistema continuo
hemos investigado en el mercado que existe una sola
maquina que hace todo el proceso automatizado sin
necesidad de pasar por procesos como el molido,
aglomerado y paletizado pero vemos muy dificil que
se nos brinde el presupuesto también los el cambio de
los camiones recolectores de esta manera reducir los
altos costos operativos por antigiedad pero
usualmente no se hace esto

¢Durante la ejecucion del
proceso productivo de
inicio a fin se controla al

Se existe un control bajo observacion al personal y la
merma por desperdicio de transporte de area a area
mas no existe un formato estandar cada area bajo su
experiencia en planta tiene sus propios formatos que
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personal de trabajo y la
merma de materiales?

se me entregan a mi como administrador,
considerando que no existe controles de calidad

¢Cree usted que se aplican
los estandares de tiempo
permisibles para realizar
las actividades durante el
proceso productivo con
base en la medicion del
contenido de la actividad a
realizar con la
consideracion de fatigas,
demoras personales y
retrasos inevitables?

Creo que actualmente en planta no hay un estandar de
tiempo predeterminado por actividad, pero si a
necesidad de llevar a cabo un estudio de tiempos
durante el proceso productivo con medicion del
contenido por actividad con la consideracién a los
tiempos de descanso para el personal, asi como los
retrasos inevitables por las paradas de maquina entre
otros

¢De qué manera cree usted
gue se considera la
realizacion del diagrama
de recorrido de la planta
dentro de los planos de
distribucion de la planta?

La planta se ubica en Yura a 25 minutos de la ciudad,
con un area aproximada de en 5000 metros
cuadrados, no se considerd este tipo de diagrama para
la distribucion actual de la planta, no si es de una
manera muy adecuada esta bien distribuida
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Ficha de entrevista
Datos basicos:
Carzo o pussto en que ze desempena Subgerente de servicios a 1z comunidad v
proteccion del medio ambients

Mombres v apellidos Zolema Zala

Codigo de la entravista Entrevistado 2 (Enfv.I)

Fechz

Luzar de 12 entrevista

Hro. Pregumtas da 12 enfrevizia

1 ;Actalmente cree usted que 13 disponibilidad de mameings suple 132 necesidades
da la planta?

& ;Conzidera usted que debena dizenzrze un buen sistema de mamtenirmients para
reducir 122 peradas de maguing v por ends eliminar 1o anpos wmertos v que 0o
283 iy costaaosT

3 ;Considera que un presupusste de respaldo v comtingencia para compras de
maquinarias debera estar inclnido dentro del presapuesto de trabajo?

4 ;Durantz [a ejecucion del proceso prodoctive de inicio a fin e conirola 2l personal
de iralajo v 12 menmna de materizles?

5 ;Crag usted que == aplican los extandarsy da tiempo penisible: para realizar Jas
actividades curaate el procese productivo con base en la medicion del contamido
de 1a actividad a reslizer com la comsideracicn de fatizzs, demorss persomales v
retrasos mevitahles?

& ;De gue manera cree usted que se considera la realizacion del diagrama de
recarrido de la planta dentro de los planos de distribucion de la plasta?

Obeervacionss
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Entrevistado2 (Entv.2)
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Nro. Preguntas de la Respuestas

entrevista

1 ¢Actualmente cree | Actualmente, la cantidad de maquinas con las que
usted que la| contamos no son suficientes para procesar todos los
disponibilidad de | residuos que recibimos por parte de las diferentes
maquinas suple las | municipalidades.
necesidades de la
planta?

2 ¢Considera usted | Por supuesto, adquirir un sistema gque nos ayude a
que deberia | planificar y coordinar el mantenimiento de las
disefiarse un buen | maquinas es la mejor manera de evitar que sigamos
sistema de | teniendo problemas de tiempo y procesos parados por
mantenimiento falla en maquinas y mas aun perdida de dinero.
para reducir las
paradas de
maquinay por ende
eliminar los
tiempos muertos y
que no sea muy
costoso0s?

3 ¢Considera que un | Como sabemos todas las maquinas tienen un tiempo de
presupuesto de | vida definido y este puede variar segun el
respaldo y | mantenimiento y trabajo que le demos a la maquina,
contingencia para | hasta el momento son muchas las maquinas que
compras de | necesitan ser cambiadas por nuevas con tecnologia
magquinarias avanzada y si no contamos con el dinero que nos
deberia estar | respalde no podremos mejorar los procesos, me parece
incluido dentro del | una buena propuesta para futuro.
presupuesto de
trabajo?

4 ¢Durante la En la empresa contamos con fajas que transportan todo
ejecucion del el material reciclable, contamos con poco personal,
proceso productivo | pero si es controlado por supervisores respectivos. Se
de inicio a fin se trata de reutilizar todo el material reciclaje posible no
controla al obstante se tiene un bajo porcentaje de merma que es
personal de trabajo | desechado.

y la merma de
materiales?

5 ¢Cree usted que se | Cada proceso tiene un tiempo estandar, pero este puede
aplican los variar no tenemos estdndares que definan las

estandares de
tiempo permisibles
para realizar las
actividades durante
el proceso
productivo con

incidencias, tratamos de trabajar lo mas rapido posible
creando nuevas ideas que pueden tomar tiempo.
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base en la
medicién del
contenido de la
actividad a realizar
con la
consideracion de
fatigas, demoras
personales y
retrasos
inevitables?

¢De qué manera
cree usted que se
considera la
realizacién del
diagrama de
recorrido de la
planta dentro de
los planos de
distribucion de la
planta?

No es muy considerado dentro de las horas de trabajo,
los trabajadores conocen el proceso lo si siguen, pero
siempre existen incidencias que varian el proceso. Se
podria realizar una nueva distribucion para que no
vuelvan a ocurrir estas incidencias.
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Entrevistadol (Entv.1)

136

Nro. Preguntas de la Respuestas

entrevista

1 ¢Actualmente cree | En la actualidad la cantidad de maquinarias suple las
usted que la | necesidades basicas, sin embargo, se requiere mucha
disponibilidad de | m&s maquinaria para suplir otras necesidades que se
maquinas suple las | quieren implementar en la planta, tales como el
necesidades de la | reciclaje de cartdn, Tetrapak y plasticos entre otros
planta? productos

2 ¢Considera usted | Por supuesto, toda la planta requiere de un disefio de
que deberia | mantenimiento por lo cual es necesario para reducir,
disefiarse un buen | especialmente, los tiempos para la elaboracion del
sistema de | producto final.
mantenimiento
para reducir las
paradas de
maquinay por ende
eliminar los
tiempos muertos y
que no sea muy
costosos?

3 ¢Considera que un | Creemos que deberia existir el presupuesto de
presupuesto de | respaldo.
respaldo y
contingencia para
compras de
maquinarias
deberia estar
incluido dentro del
presupuesto de
trabajo?

4 ¢Durante la Se tiene un control del proceso productivo sin embargo
ejecucion del existe ocasiones donde no se puede determinar con
proceso productivo | exactitud las mermas de los materiales, debido a que
de inicio a fin se existe maquinas que son controladas y ejecutadas por
controla al mano de obra calificada.
personal de trabajo
y la merma de
materiales?

5 ¢Cree usted que se | Creemos que se cumple los estandares actuales que
aplican los permite la planta de reciclaje, sin embargo, queda

estandares de
tiempo permisibles
para realizar las
actividades durante
el proceso
productivo con
base en la
medicion del

pendiente cumple los estandares indicado, tales como
la consideracién de la fatiga, demoras personales entre
otros que influyen en la productividad de la planta.
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contenido de la
actividad a realizar
con la
consideracion de
fatigas, demoras
personales 'y
retrasos
inevitables?

¢De qué manera
cree usted que se
considera la
realizacién del
diagrama de
recorrido de la
planta dentro de
los planos de
distribucion de la
planta?

Debemos indicar que en este momento no hemos
realizado un diagrama de recorrido de la planta, sin
embargo, lo indicado lo estamos implementando. Por
lo cual consideramos que es necesario la realizacion
del diagrama para mejorar en la productividad.
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ANEXO 07: Pantallazos del Atlas ti

= 2:6 se cumple los estadndares
actuales que permite la planta de

reciclaje,...
*
= 2:12 no tenemos estandares que [ m = 2:18 no hay un estandar de tiempo
definan las incidencias, tratamos de ¢_..I C1.3.1 Estudio de tiempos m——§ predeterminado por actividad, pero
trabaja... n n si @ n...

.I i I. H . = .

-l{ Distribucion de planta J- I CI'.3'3 ‘Dlagmma de operaciones m
unitarias

L L LI | []

=) 2:19 existen defidencias en la actual n [ ]
distribucién como pérdidas de 4—1-' C1.3.2 Diagrama de recorrido I.n—}
tiem ;
P0... | ] L} L]

de las horas de trabajo, los
trabajadores...

‘ = 2:13 No es muy considerado dentro

= 2:7 no hemeos realizado un diagrama
de recorrido de la planta, sin
embargo, ...

Figura 43. Red informativa de la subcategoria distribucion de planta

Fuente: Elaboracion Propia
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= 2:5 no se puede determinar con
exactitud las mermas de los

materiales, deb...
= 211 todo el material reciclable, = 217 no existe un formato estandar
contamos con poco personal, pero | g———a (1.2.1 Producto terminado e———)|  cada area bajo su experiencia en
51 €5 (0., : planta...
Productividad J (1.2.3 Rendimiento
(1.2.2 Perdida

Figura 44. Red informativa de la subcategoria productividad

Fuente: Elaboracion Propia
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=) 22 |a cantidad de maquinarias suple
|as necesidades basicas, sin embargo,

=) 28 la cantidad de méquinas con las [ i " 5)2:14 Ia disponibilidad de las
que contamos no son suficientes 4—1.I C1.1.1 Disponibilidad de maquinas l.p—) maguinas es limitada ya que son de
Para p.. " (] ] POCa CAPAC..
[ | [ | | ]

x [ Magquinarias existentes |y

[ ] [ | [ ]
= 215 debiera diseriarse e ] ] ] ?-2:9 adquirir un sistema que nos
implementarse un buen sistema de 1—..' (1.1.2 Paradas de maquina l.p—) ayude a planificar y coordinar el
mantenimiento de... (] ] . mantenim...

= 2:3toda la planta requiere de un

disefio de mantenimiento por lo
twal es n...

Figura 45. Red informativa de la subcategoria maquinarias existentes

Fuente: Elaboracion Propia
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= 210 hasta el momento son muchas
las maguinas que necesitan ser
tambiadas p...

|
.I (1.1.3 Vida util de la maquina :.p—p[
]

= 2:4 deberia existir &l presupuesto de
respaldo

v

= 216 si deberia incluirse en el

presupuesto institucional para la
compras d...
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disefio e mantenimients por o
cual e .

[_ 2:3 toda la planta reguiens de un

1 2:9 adquirir un sisterna que nos = 2:1% debiera disefiarse
ayude a planificar y coordinar cf |¢—— [J] €113 Paradas implementarse un buen sistema de-
anEERim. . - l mantenamicnts de...

presupuesto institucional para la
compras d...

BT T —_— l

™ 2:4 deberia existir el presupuesto de

him ]q—-l £1.1.3 Vickn util e La masquina |

< =) 201 trade #l matenial resiclable,

contamos con poco personal, pero
& 20 hasta &l momento son muches prp—
1as maguinas que necesitan ser
cambiladas p... I
[- 2:5 no se puede deterrinar con
oz ¢ l wxactifisd Ins mermas cie low

materistes, det._

) 218w by un enldndar cae ergss
inado por actividad, pere

I

=) 217 o existe un formato estindar }

=i an..

cadd drea baje Su experieivia en
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[-_. 227 nex hernos, nealizedo un disgrarma

planta... = 2113 Mo &2 muy considerado dentro
i s e dis b alsaer, lon
= 216 32 cumple o3 estandares ] rabajnres.
arhaales cuie peemite b planta de [=FT] i e
e g, me J
I C1 Process progductve ...
T ———
definan las Incidendas, tratamos de
trabaja...
€12 Productividad I €14 Maguinarias existentes

dintriburisn come perdisa de
tiwrmga....

= 219 existen deficiencias en la actual ]

©1.2.3 Rendimdentoe €122 Perdids

Iﬂl3m*m|. - ....._].-,,,m,nm.,nm[. .

[--2:14hdiin-ﬁnd'hlidaddelas ]

i e |imitada ye que son de
l.- 2:7 Ia cantidac de maguinarias supie J

que a3 sen
para ..

[- 28 la cantided de maquinas con las ]

[ ——
las necesidades biscas, sin embargo,

Figura 46. Red informativa de la subcategoria proceso productivo

Fuente: Elaboracion Propia

de recorrido de I plants, sin
l embargm, .
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ANEXO 08: Fichas de Validacion de los instrumentos cuantitativos

o\

Universidad
Norbert Wiener

Facultad de Ingenieria y Negocios

Ficha de validez del cuestionario para medir: LA PERCEPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO EN LA PLANTA DE
RECICLA.JE DE LA MUNICIPALIDAD DE YANAHUARA AREQUIPA

MNro.

Suficiencia

Claridad

Coherencia

Relevancia

Observaciones

Importancia y

congruencia del rhem.

Itemn adecusdo en

forma y fondo.

Relacion del itern con el
indicador, sub categoria y
categons

Importancia y solidez
del item.

Zi el item no cumple con los criterios
indicar las obsersacionas

Sub categoria 1: MAGUINARIAS EXISTENTES

1

k2

3l 4 | Ee

%]

34

Fie

3

=

Bie

-y

Eis

Indicador 1: Disponibiidad de maguinas.

1.

;La informacign del proceso productivo
actusl de |a planta esta 3 su slcanca?

iCree usted que la disponibilided de

2 magunas de Il planta cubre las
necesidades de |a planta?

Indicador 2: Parades de maguina.

3 i5e cumplen con los  cronogramas de

* | mantenimientc  preventive  para las

maquinas de la plana de reciclaje?
£ Cuando hay una perada de maguina y es

4. | por una falla de maguina o equipo se sigue
los Enesmienios para orden de frabajo y =l
céloulo del fiempo muerto 7
i Cuando hay una parada de maguina y es

5. | por una falla de maguina o equipD se sigue
los linesmisntos para orden de frabajo y =l
céleulo del tiempo muerto 7

A £ 5Se realiza un presupuesio de contingencia

para compras de maquinanas no previstos
en el progesa?

El itermn na es suficiente para medir la sub categoria o

indicador.

Mo existe relacion entre el jfem, sub categaria & indicadaor.

Em@ggiis vy la -:‘agg_i:lrl'a.

Es necesario incrementar los ftems.
Ls redsccidn del item no es clara‘redundante.

Es suficients el nimero de items, son congruentes con las

Es necesania la modificacion del ikem.

El itern es claro, tiene seméntica y es adecuado.

El ftemn requiers modificacicnes en base al marco conceptual.

Mo existe coherencia entre la categoria, suly categaria,

indicador e ftems.
Existe escasa relacion entre |a categoria, sub categorna,

indicador & tems.

Existe regular relacicn entre ls categoria. sub categoria,

indicador & ftems.

Existe relacion alta y exigida entre la categoria. sub categoria,

indicador e ttems.

La eliminacion del ftern na afecta al indicader, subcategaoria y

calegoria.

El itern nia mide de manera relevante el indicadar.

aris

ca

aria

El itern requiere aun modificaciones para ser relevante.

sUbeal

El item es relevanie y debe ser incluido en el instrumenta.




Sub categoria 2: PRODUCTIVIDAD

Indicador 4: Products terminado

T

i 5e controla constantermente de inicio & fin
todo el personal de trabajo, que  influyen
para tener un producto terminado?

;S5e controla la mema de matenales
durante el proteso productive?

Indicador §: Perdida/Rendimiento

a.

i Se controla constanternente de inicie a fin
todo el personal de frabajo, que  influyen
para tener un producio terminado?

Sub categoria 3: DISTRIBUCION DE PLANTA

Indicador &: Estudio de tiempos

;Se aplican los estindares de fiempo
permisibles pars reslizar las actividades
durante el proceso productive con base en
la medicicn del contenido de la actividad &
reglizar con la consideracion de fafigas
demoras personsles y refrasos inevitables?

Indicador 7: Disgrama de recomido

1.

;Se considera ks realizacion del diagrama
de recomido de k= planta dentro de los
planos de distribucion de | planta?

Validado por:

Apellidos

Mombres

Profesion
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Maximo grado obtenido

Especialidad

Afios de experiencia

Cargo que desempefia actualmente

DMI:

Fecha

Sello y firma:

144
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ANEXO 09: Fichas de validacién de la propuesta.

ANEXO 10: Evidencia de la visita a la empresa

Ingreso a la planta de reciclaje

VO

e

Llenado de entrevista
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ANEXO 11: Matrices de trabajo

1. Matriz de causa y efecto para definir el problema

Efecto
(Categoria problema)

Causa Sub causa ¢Por qué?
1. Reprocesos de trabajo 1. No hay seleccidn adecuada del material
2. Errores al seleccionar los desechos 2. Falta de control de calidad en la materia prima
3. Sobrecarga de trabajo en un solo 3. Multifunciones en operario.
C1. Mano de obra operario
4. Sobreexposicion y riesgo de 4. Existen paradas de equipos por accidentes de
accidentes por no usar equipos trabajo.
adecuados en vestimenta
5. Maquinarias obsoletas. 5. Ya han cumplido su vida dtil, inadecuado
mantenimiento.
N 6. Tiempo muerto 6. Exceso de paradas de maquina sin producir,
C2. Maquinarias P -
paradas de méquina por falta de mantenimiento.
7. Falta de mantenimiento de 7. Falta de programacion de manteniendo
maquinarias
C3. Distribucion de | 8. Pérdidas de tiempo y de transporte 8. Inadecuada distribucidon de las maquinas
planta 9. Movimientos extras no necesario 9. Exceso de trabajo no productivo
10. Falta de estandarizacién 10. Falta mejorar DOP
11. Esperas y reprocesos 11. Reprocesos de la produccion PELLET.
C4. Métodos 12. Fal_ta de mantenimiento 12. No hay programaciéon de mantenimiento de
preventivo planta
13. Produccidn inadecuada 13. No existe una programacion diaria de cuanto

producir para alcanzar metas

En la planta de reciclaje de la
municipalidad disminucion de la
productividad




2. Problema, objetivo, Hipotesis

149

Problema general

Objetivo general

Hipétesis general

¢Como se debe mejorar del Proceso productivo en la
planta de reciclaje de la municipalidad de Yanahuara -
Arequipa - 2019?

Proponer la mejora del Proceso productivo en la
planta de reciclaje de la municipalidad de

Yanahuara Arequipa - 2019.

La mejora del Proceso productivo en la planta de reciclaje
de la municipalidad incrementa la productividad

Problemas especificos

Objetivos especificos

Hipotesis especificas

¢Cbémo es el proceso productivo actual en la planta de
reciclaje de la municipalidad de Yanahuara- Arequipa -
2019?

Diagnosticar la situacion actual de los procesos
productivos en la planta de reciclaje de la

municipalidad de Yanahuara- Arequipa 2019.

¢Cudles son las causas de mayor incidencia en los
procesos productivos en la planta de reciclaje de la

municipalidad de Yanahuara — Arequipa -2019?

Conceptualizar las causas de mayor incidencia en
los procesos productivos en la planta de reciclaje

de la municipalidad de Yanahuara Arequipa -2019

¢Cémo proponer un redisefio del proceso productivo en
la planta de reciclaje de la municipalidad de Yanahuara-

Arequipa-2019 bajo criterios de factibilidad y viabilidad?

Redisefiar el proceso productivo en la planta de
reciclaje de la municipalidad de Yanahuara-
Arequipa-2019 bajo criterios de factibilidad y
viabilidad

¢COémo aplicar los instrumentos para el diagndstico
cuantitativo y cualitativo que permita realizar una

propuesta?

Validar los instrumentos para el diagndstico
cuantitativo y cualitativo que permita realizar una

propuesta.
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3. Justificacion

150

Justificacién tedrica

Cuestiones

Respuesta

Redaccion final

¢ Qué teorias sustentan la

investigacion?

Las teorias que sustentan la
investigacion son:
Teoria de modelo de la curva S.
Teoria de la tecnologia de reciclado.
Teoria de Restricciones.

Teoria del ciclo de Deming

La tesis se respalda en sus teorias para tener una base
para su desarrollo, estas teorias son de relevancia
porque se tratan de conocimientos comprobados y

propuestas de manera sistematica.

¢ COmo estas teorias aportan a

su investigacion?

La aplicacion de estas teorias en la investigacién da un respaldo teérico

antes ya estudiado sobre lo que se estéa tratando de investigar.

Todas las teorias influyen y dan un aporte con sus

fundamentos y explicaciones.

Justificacion practica

¢Por qué hacer el trabajo de

investigacion?

En los procesos productivos de la planta de reciclaje resultado de un
diagndstico inicial al igual que un diagrama de causa y efecto es la base para
resolver los problemas planta donde se puede dar propuestas de mejoras

factibles y viables en beneficio de esta.

Teniendo una mejora del proceso productivo al rubro
de planta de reciclaje, no solo contribuird a aumentar
la produccidn, sino también con el mejor manejo de las

areas dentro de la planta, recuperara la calidad de vida

150




¢Cual sera la utilidad?

Poder mejorar los procesos productivos en la planta de reciclaje aumentara

la productividad por ende aumentaran las utilidades de planta

¢ Qué espera con la

investigacion?

Mejorar los procesos productivos a través de propuestas

151

de sus trabajadores evitando la sobrexposicion a los
desechos como consecuencia una fluidez en los

trabajos realizados.

Por otro lado, en los procesos productivos contribuira
a optimizar el programa de produccion, reduciendo el
tiempo muerto por las paradas de maquina por ende
reducir las ineficiencias del producto final, También en
la planta hard que se reduzcan los tiempos de demora
para llevar la materia prima de un &rea a otra,
disminuira los movimientos innecesarios, eficiencia, y
la satisfaccion de los habitantes y clientes. A nivel
empresarial el método usado puede aplicarse
especificamente a plantas de reciclajes de
municipalidades a llevar al minimo porcentaje de error
de todas las reas de la planta asi mismo las propuestas
para mejora de la productividad y generando un mayor

aprovechamiento de los recursos optimizando costos.

Justificacién metodoldgica

¢Por qué investiga bajo ese

disefio?

Porgue nos permite dar una vista, mas global sobre lo que se desea

investigar

Para la presente investigacion sera necesario hacer uso

de la metodologia basado en el analisis a través del uso
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¢El resultado de la investigacion
permitira resolver algun

problema?

Claro que permitira resolver los principales problemas del proceso

productivo en la planta de reciclaje a través de propuestas.

152

de técnicas de investigacién holistica, para luego
hacerse un diagnostico antes de la investigacion
haciendo uso del método inductivo- deductivo;
tomando en cuenta las caracteristicas cuantitativas y
cualitativas, marcando por un enfoque mixto de tipo
proyectivo utilizando un registro documentario,
entrevista. Esto permitird que se plantee una propuesta
que influya en la mejora del proceso productivo

aplicado a la planta de reciclaje de la municipalidad en

estudio.

4. Matriz de teorias.

Teorfa 1: TEORIA DE LA INNOVACION TECNOLOGICA.

través del cual se traslada el
conocimiento cientifico a la solucion
de problemas concretos de una manera
efectiva. De alli la tendencia de valorar
a las ciencias en términos de lo que
aportan a la sociedad. Tecnologia es
crear competencias y se expresa en

brindar conocimientos previos sobre
tecnologia e innovacion para la solucion
de problemas de forma efectiva y eficaz.

La tecnologia es definida como un medio
que lleva conocimiento bajo un método
cientifico para la solucién de problemas

Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
Ortizy 2006 Segin Ortiz y Pedroza, sefiala lo | Esta teoria planteada por Ortiz y Pedroza | EI planteamiento de esta teoria
Pedroza. siguiente: La tecnologia es el medio a | en el afio 2006 fue realizada con el fin de | considera que La tecnologia desplegara

en los trabajadores de la planta mas
seguridad, confianza, cubriendo las
expectativas, por eso es por lo que la
planta de la municipalidad de
Yanahuara debe implementar
tecnologia para encontrar soluciones, a
sus problemas actuales en el proceso
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entidades tecnoldgicas que consisten
en aparatos, procedimientos y
habilidades. ...... Generalmente los
mercados de crecimiento importante se
derivan de las soluciones a problemas
prioritarios de la sociedad. La
tecnologia es frecuentemente gran
parte de dicha solucion -
transformando de paso las estrategias
de las empresas. La esencia de la
estrategia de negocios de la empresa es
responder de una manera efectiva a las
necesidades de sus clientes
presentandoles una oferta méas atractiva
que la competencia. (Pag. 66-67).

El proceso de innovacion que proponen
Miller y Morris coincide con el proceso
de Utterback. Independientemente del
numero de fases y etapas que cada uno
describe se reconoce tres momentos
importantes en el proceso, primero se
identifica una necesidad o una idea a
desarrollar, posteriormente se
desarrolla la idea a innovar y por
Gltimo se pone en practica y se difunde.
Todas ellas necesitan del conocimiento
para poder desarrollarlas (pag. 68).

de una manera efectiva.... Comunmente
en los mercados en procesos de
crecimiento se usa con frecuencia la
tecnologia en parte para dar solucién -
transformando de cada paso de las
estrategias de las empresas. La razén de
las estrategias en los negocios responder
de manera rapida a las necesidades de los
clientes.

El proceso de innovacion propuesto por
Miller y Morris tiene igualdad con el
proceso de Utterback. Fuera de la cantidad
de fases y etapas que cada proceso
describe ambos procesos reconocen tres
puntos fundamentales en el proceso, como
primer punto la identificacion de las
necesidades o idea a plasmar, luego se
desarrolla la idea propuesta para lograr la
innovacion y por tercer punto se aplica de
forma préctica y se difunde. Es necesario
un conocimiento previo para poder
realizarlo

153

productivo como también mejorar la
calidad de la materia prima final para
sus clientes.

Referencia:

Ortiz, S. y Pedroza, A. (2006) ¢Qué es la Gestion de la Innovacion y la Tecnologia (GInnT)? Journal of Tecnologia Management & Innovacion.

Teoria 2: TEORIA DE RESTRICCIONES.
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Autor/es

Cita

Parafraseo
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Aplicacidn en su tesis

Goldratt, E.

Indica Goldratt (1993) que la Teoria de
Restricciones (TOC) es todo un
proceso de mejoramiento continuo,
basado en un pensamiento sistémico,
que ayuda a las empresas a incrementar
sus utilidades con un enfoque simple y
préctico, identificando las restricciones
para lograr sus objetivos, y permitiendo
efectuar los cambios necesarios para
eliminarlos (pag. 92).

La Teoria de Restricciones reconoce
que la produccion de un sistema
consiste en multiples pasos, donde el
resultado de cada uno de esos pasos
depende del resultado de pasos previos.
El resultado o la produccion del
sistema, estard limitada por el o los
pasos menos productivos (pag. 96).

Lo que determina la capacidad de la
planta es la capacidad del

recurso con restriccion de capacidad,
por lo que se debe balancear el flujo de
todos los recursos productivos al ritmo
del cuello de botella y aprovechar el
tiempo al méaximo pues una hora
perdida en este tipo de recursos es una
hora perdida en todo el sistema
productivo (pag. 97).

Fue elaborado en sus inicios por Eliyahu
M. Goldratt en su libro The Goal, en el afio
1993 se nombro teoria de restricciones.
Segln Goldratt la teoria de restricciones
en el proceso para mejora continua, de
manera sistémica, por consecuencia
aumenta las utilidades de las empresas
aplicando un enfoque simple, identifica as
restricciones dentro de la organizacion
para el cumplimiento de los objetivos
propuestos al inicio, da la posibilidad de
hacer cambios para eliminar las
restricciones.

El TOC reconoce todas las mudltiples
operaciones que se realizan en el sistema
de produccion cada una de ellas integrada
y bajo condicionamiento de la anterior.
Lo que define a la capacidad de la planta
es la capacidad de los recursos limitados,
por lo que debe haber un balance en el
flujo de todos los recursos productivos al
ritmo de wun cuello de botella
aprovechando también el tiempo al
maximo reduciendo los tiempos muertos
dentro de produccion.

El planteamiento de esta teoria
considera que este método ha permitido
que muchas personas reconsideren con
éxito las técnicas que utilizan para
mejorar y administrar sus procesos
productivos en muchas empresas de
distintos rubros.

Aplicada a la investigacion la teoria de
restricciones nos da una vision
universal de la planta de reciclaje de la
municipalidad de Yanahuara con
respecto a sus objetivos propuestos,
segln TOC sus metas a alcanzar Al no
llegar a sus objetivos reconocen un
diagnostico de todas las operaciones del
proceso de produccién después de unos
andlisis se puede determinar las
reacciones dentro del sistema de
produccion. Ya teniendo clara la
restriccion  enfocarnos en aplicar
herramientas que nos  permitan
aumentar la productividad optimizando
el proceso. productivo

Referencia:

Goldratt, E. (1993). La meta un proceso de mejora continua. México: Ediciones North RiverPress.
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TEORIA 3: CICLO DE DEMING

Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis

Deming 1982 Ciclo de Deming, generan una estrategia de | El ciclo de Deming produce unaestrategia | Para la actual investigacion la aplicacion del
mejora continua de la calidad, dividiéndose en | de desarrollo continua de la calidad. Que | ciclo de Deming o llamado ciclo PDCA de
4 etapas: se divide en cuatro etapas: Deming son de utilidad para conseguir nuestra
Planificar, hacer, verificar y actuar. Para cada - . propuesta de mejora del proceso productivo
etapa se requiere de la realizacion de una serie Planificar, hacer, verificar y actuar. Para | aplicados en la planta de reciclaje, de tal modo
de actividades y el uso de determinadas cada etapa se necesita la realizacion de | que, al alcanzar nuestro objetivo, este sea parte
herramientas, de tal modo que, ante su | Una serie de actividades y empleo de | de un ciclo constante en el que se pueda planear,
aplicacion, la organizacion pueda desarrollar herramientas_pa_ra_ su aplicacion, puede | hacer, verificar y actuar.
principios, establecer procesos adecuados, | desarrollar principios, establecer procesos
plantearse objetivos y realizar las acciones | @decuados, el plantearse objetivos y
necesarias para lograr la mejora en su desarrollar acciones necesarias para una
rendimiento. mejora en su rendimiento.
Este Circulo creado por Walter Shewhart fue | Esta herramienta fue creada por PDCA
difundido por Deming como una metodologia | creado por Shewhart.
sisteméatica de mejora, también denominada
PDCA (En inglés Plan- Do- Check- Act) que | PLAN  (PLANEAR): establecer los
en una traduccién ajustada se puede definir sus | Planes.
etapas de la siguiente forma: DI: DO (HACER): llevar a cabo los

planes.

P: PLAN (PLANEAR): establecer los | C: CHECK (VERIFICAR):
planes. verificar si los resultados concuerdan con
D: DO (HACER): llevar a cabo los | lo planeado.
planes. A: ACT (ACTUAR): actuar para
C: CHECK (VERIFICAR): verificar si | corregir los problemas encontrados,
los resultados concuerdan con lo planeado. prever posibles problemas, mantener y
A ACT (ACTUAR): actuar para corregir | mejorar. (Deming, W. E. 1982)
los problemas encontrados, prever posibles
problemas, mantener y mejorar. (Deming, W.
E. 1982)

Referencia: | Deming, W. E. (1982). Calidad, Productividad y competividad, La salida de la crisis. Madrid, Espafa: Ediciones Diaz de Santos.
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TEORIA 4: MODELO DE LA CURVASS

Autor/es

Cita

Parafraseo

Aplicacion en su tesis

Oviedo.L, Urrea,
Zuluaga.H, Rodriguez,
Moreno. Z.

2017

Las curvas en S son una representacion
grafica del avance acumulado en
funcién del tiempo que permiten
realizar una comparacion del avance
esperado versus el avance real. Se le
denomina Curva S debido a que la
grafica toma forma de "S" a medida
gue se van representando los valores
acumulados en el tiempo.

Estas curvas brindan un elemento de
valor agregado para la toma de
decisiones relacionadas con el ciclo de
vida de la tecnologia, aplicacién de
estrategias y adopcién de mecanismos
de derecho tecnolégico y propiedad
intelectual (Pérez, 2001), (Ortiz &
Pedroza, 2006).

Esto es importante ya que es
conveniente reducir la incertidumbre
frente a la toma de decisiones
relacionadas con el estado en que una
tecnologia se encuentra (es decir, antes
0 después de su punto de inflexion) lo
que puede llevar a los interesados en la
gestion tecnologica o gestion de la
innovacion a tomar mejores decisiones
frente a inversiones y mecanismos de
proteccion (antes del punto de
inflexién) o en la no sobreinversién en

La curva S es una representacion gréfica
el avance en funcién del tiempo que
permiten ejecutar una comparacion entre
el avance esperado versus avance real.
Como toma la forma en S se nombra asi a
medida que se representan los valores
acumulados.

Estas curvas nos dan un valor agregado
para tomar decisiones con relacién a el
ciclo de vida de la tecnologia, y se utiliza
como una estrategia y asimilacién de
mecanismos tecnoldgicos y propiedad
intelectual.

Es de suma importancia reducir la
dubitacidn frente a una toma de decisiones
con relacion a el estado de la tecnologia
que se tiene lo que puede llevar a los
interesados en la gestion tecnoldgica o
gestion de la innovacién a tomas mejores
decisiones frente a los posibles inversores
y los mecanismos de proteccion o en la no
sobreinversion en una tecnologia.

Hace tiempo atras, conocedores de la
tecnologia, intentaron entender el
conocimiento y las estrategias a aplicar
para su implementacion en cada fase de su
trayectoria en el tiempo, la alternativa méas
viable es un andlisis con el modelo de la
curva S, por medio de una tecnologia:

En la investigacion el aspecto de modelo
de la curva S es un fin esencial ante la
ampliacién del concepto de ciclo de vida
de la tecnologia. También es integral ya
que busca la manera de incrementar la
productividad que influye en todo el
proceso productivo en la planta de
reciclaje.
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una tecnologia (después del punto de
inflexion).

Desde algun tiempo atras, estudiosos
de la tecnologia, han intentado
entender su comportamiento y las
estrategias que pueden ser
implementadas en cada una de las fases
de su trayectoria a través del tiempo;
una alternativa para dicho analisis son
los modelos de curvas en “S”,
mediante los cuales es posible
identificar el estado de una tecnologia:
emergente, entrante, clave, madura o
en declive. De acuerdo con el estado en
que se encuentre la tecnologia, la
estrategia a seguir seria: monitoreo,
inversion selectiva y no sobreinversion
respectivamente. (pag.24) (Oviedo,

emergente, entrante, clave, madura, o en
declive. De acuerdo con su estado en el
que este su estrategia de aplicacion podria
ser monitoreada, inversion selectiva y no
sobreinversion  correspondientemente.
(Oviedo.L, Urrea, Zuluaga.H, Rodriguez,
Moreno.Z.2017).
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Urrea, Zuluaga, Rodriguez,
Moreno2017)
Oviedo.L, Urrea, Zuluaga, Rodriguez, Moreno. Z. (2017). Analisis del ciclo de vida — Aplicacion en seis areas del conocimiento e
Ref ia: . . ., . . . . . .
elerencia investigacion en biotecnologia. Vol. 38 (N. © 36) Medellin, Colombia: Revistas espacios.
TEORIA 5: TECNOLOGIA DE RECICLADO.
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
Martinez, P 2013 Existen diversos métodos en el | Para el tratamiento del reciclado plastico

tratamiento del reciclado de los
plasticos, denominados:

hay diversos métodos que se llaman:
Primarios, secundarios, terciarios Yy
cuaternarios.

El conocimiento de esta teoria en la
investigacion ha permitido conocer las
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Primario, secundario,
cuaternario.

El tratamiento primario consiste en
operaciones mecanicas para obtener un
producto de similares caracteristicas
que el producto original. Este reciclado
se aplica para el aprovechamiento de
recortes de las plantas de produccién y

transformacion, y corresponde a un

terciario 'y

porcentaje muy reducido de los
denominados residuos plasticos.
En el tratamiento  secundario,

consistente en la fusion, los desechos
son convertidos en productos de
diferentes formas y con mayor
espectro de aplicaciones, las cuales son
diferentes a las del plastico original, en
un proceso evolutivo "en cascada"
hacia prestaciones inferiores.

Esta es la tecnologia méas usada hasta
ahora, particularmente en la industria
del automdvil, y se estima en s6lo el
20% los plasticos que pueden ser
reciclados de esta forma.

El reciclado terciario, o "reciclado
quimicao", persiguen el
aprovechamiento integral de los
elementos constitutivos del plastico,
por transformacion de este en
hidrocarburos, los cuales pueden ser
materias primas integrables bien
nuevamente en la ruta de obtencion de
plasticos o en otras rutas de la industria
petroguimica. Los métodos pueden ser

El tratamiento primario estad definido en
operaciones mecanicas para conseguir un
producto parecido al producto inicial. Este
método de reciclado es emplea para el
provecho de recorte de las plantas de
produccion y transformacion y tiene un
porcentaje pequefio de residuos plasticos.
Para el método de tratamiento secundario
agrupacion de los desechos para
convertirlos en productos de diversas
formas y con mayores aplicaciones, nacen
de diversos plasticos diferentes a él inicial
en cascada.

Esta tecnologia es usada en la industria
automovilistica y en otras industrias cerca
de un 20 %.

El reciclado terciario, también llamado
reciclado quimico, procura la explotacion
integral de todos los elementos que
constituyen el plastico, para su
transformacion en hidrocarburos, que
pueden considerarse material primas
integrales utilizables para una ruta de
obtencién de plasticos o petroquimicos.
Este método puede ser quimico o térmicos
de acuerdo con el polimero.

El tratamiento de reciclado cuaternario se
trata de la quema para la recuperacion de
energia. Usualmente muy objetado por la
sociedad por los problemas
medioambientales.

Existe una ruta quimica del reciclado
terciario es llamado solvolisis o
descomposicién quimica, que tiene
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distintas formas de tratamiento de
residuos plasticos y asi describir a groso
modo el tipo de método aplicable dentro
del proceso productivo aplicable en la
planta de reciclaje.

158




quimicos o térmicos, dependiendo del
tipo de polimero.

El reciclado cuaternario consiste en la
incineraciéon para recuperar energia.
Actualmente es muy contestado
socialmente  por los problemas
medioambientales.

La ruta quimica de reciclado terciario
es la solvolisis o descomposicion
quimica, la cual se puede realizar por
diferentes vias: metandlisis, glicolisis,
hidrélisisamindlisis. (pag. 20)

diversas vias a realizarse: Metandlisis,
glicolisis, hidrolisis aminolisis. (Martinez
de pinillos 2013).
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(Dawans1992).

Referencia:

Perd: Universidad Privada del Norte

Martinez, P (2013) propuesta de mejora del proceso lavado para incrementar la eficiencia de maquina de la empresa CLEAR PET SAC Lima.

5. Matriz de antecedentes.

Datos del antecedente internacional: 1 Tesis

Redaccion final

Titulo Propuesta de redistribucion de
planta en una empresa del sector
textil”.

Autor Baron Mufioz y Zapata Alvarez

Afo 2012

Objetivo proponer una alternativa de

redistribucion de planta que
permitieran el mejoramiento del
flujo de  materiales, las
condiciones de trabajo vy
aprovechamiento de espacios,

En la investigacion realizada por Baron, M y Zapata, A (2012) “Propuesta de redistribucion de
planta en una empresa del sector textil”. El objetivo fue proponer una alternativa de
redistribucion de planta que permitieran el mejoramiento del flujo de materiales, las condiciones
de trabajo y aprovechamiento de espacios, basandose en las prendas que abarcan desde el inicio
de produccion hasta el producto final en la empresa Nexos Studio. La metodologia utilizada
responde a un analisis del manejo y flujo de materiales, distribucién de planta conociendo el
sistema productivo actual necesitandose el uso de dos software de redistribucion de planta como
es Layout VT, Facility Re-layout .Se lleg0 a las siguientes conclusiones y recomendaciones: La
propuesta seleccionada por los autores tuvieron en cuenta todos los factores analizados como
son condiciones de trabajo, congestion y aprovechamiento de espacios, pero solo se aplico a las
tesis en investigacion en primera fase que consistié en generar propuestas de disefio. También
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basdndose en las prendas que
abarcan desde el inicio de
produccion hasta el producto
final en la empresa Nexos Studio

Metodologia

responde a un analisis del
manejo y flujo de materiales,
distribucion de planta
conociendo el sistema
productivo actual necesitandose
el uso de dos softwares de
redistribucion de planta como es
Layout VT, Facility Re-layout

Tipo Holistica

Enfoque Mixta

Disefio Proyectiva

Método Analitico

Poblacion Personas involucradas en el
sistema productivo de la empresa
textil Nexos Estudios

Muestra

Técnicas

Instrumentos

Método de analisis de datos

Resultados

Conclusiones

La propuesta seleccionada por
los autores tuvo en cuenta todos
los factores analizados como son
condiciones de trabajo,
congestion y aprovechamiento
de espacios, pero solo se aplicé a
las tesis en investigacion en
primera fase que consistio en
generar propuestas de disefio.
También al ser un tema
relativamente nuevo la
redistribucion de planta debe
tomarse en cuenta que todas las

al ser un tema relativamente nuevo la redistribucion de planta debe tomarse en cuenta que todas
las empresas son diferentes y las propuestas de redistribucion estan basadas en el mejoramiento
de necesidades especificas para la empresa en estudio. Asi como la deteccién de oportunidades
de mejoramiento que se deben considerar dentro del proceso productivo actual de la empresa en
estudio se deben considerar a las personas involucradas en la planta ya que son ellas las que
evidencian en su dia a dia las dificultades y posibles mejoras a aplicar. Sé deja como
recomendacion que el software de distribucion de planta son herramientas necesarias y
funcionales que nos permiten generar propuestas de mejora en los diferentes aspectos que son
manejados, es decir son una guia para tenerse en cuenta. Por Ultimo, las reorganizaciones
internas de los departamentos dentro del sistema productivo de la empresa en estudio deben
considerarse y llevarse a cabo sobre las propuestas de redistribucion de planta y no sobre la
distribucion actual
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empresas son diferentes y las
propuestas de redistribucion
estan basadas en el
mejoramiento de necesidades
especificas para la empresa en
estudio. Asi como la deteccion
de oportunidades de
mejoramiento que se deben
considerar dentro del proceso
productivo actual de la empresa
en estudio se deben considerar a
las personas involucradas en la
planta ya que son ellas las que
evidencian en su dia a dia las
dificultades y posibles mejoras a
aplicar. Sé deja  como
recomendacion que el software
de distribucion de planta son
herramientas  necesarias Y
funcionales que nos permiten
generar propuestas de mejora en
los diferentes aspectos que son
manejados, es decir son una guia
para tenerse en cuenta. Por
Gltimo, las reorganizaciones
internas de los departamentos
dentro del sistema productivo de
la empresa en estudio deben
considerarse y llevarse a cabo
sobre las  propuestas de
redistribucion de planta y no
sobre la distribucion actual

Referencia (tesis) Baron, My
Zapata, A (2012) “Propuesta de
redistribucion de planta en una

empresa del sector textil ”, Santiago

de Cali. Colombia: Universidad
ICESI.
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Datos del antecedente internacional: 2 Tesis

Redaccion final

Titulo Propuesta de mejoramiento del
proceso de produccion en el
Centro de acopio de reciclaje
de EKORED S.A.S,

Autor Gutiérrez C, Prieto C

Afio 2016

Objetivo Desarrollar una propuesta de

mejora del proceso productivo
mediante la aplicacion de Lean
Manufacturing en el centro de
acopio de reciclaje de la
empresa EKORED en Bogota.

Metodologia

Tipo Proyectiva
Enfoque Mixto
Disefio Preexperimental
Método Holistico
Poblacién Trabajadores de la empresa
Muestra 3 trabajadores conocedores
Técnicas Layout
Instrumentos Encuesta
Método de anélisis de datos
Resultados
Conclusiones Es importante conocer
herramientas apropiadas de
diagnostico, con el fin de

establecer no solo los aspectos
mas criticos y relevantes que se
encuentran a simple vista, sino
aplicar criterios que permitan
evaluar objetivamente que tan
importantes pueden llegar a ser
si los evaluamos en conjunto y
la influencia que cada uno

Gutiérrez, C. Prieto, C (2016) Propuesta de mejoramiento del proceso de produccion en el Centro
de acopio de reciclaje de EKORED S.A.S, El objetivo es desarrollar una propuesta de mejora del
proceso productivo mediante la aplicacion de Lean Manufacturing en el centro de acopio de
reciclaje de la empresa EKORED en Bogota., metodologia, Es importante conocer herramientas
apropiadas de diagndstico, con el fin de establecer no solo los aspectos mas criticos y relevantes
gue se encuentran a simple vista, sino aplicar criterios que permitan evaluar objetivamente que
tan importantes pueden llegar a ser si los evaluamos en conjunto y la influencia que cada uno
representa en toda la interaccion del proceso.

La técnica de Layout fue la herramienta que nos permitié analizar la distribucion fisica del
espacio y evaluar si estaba siendo aprovechada adecuadamente encontrando transportes
excesivos en un espacio tan pequefio, por lo que nos permiti6 realizar las recomendaciones para
mejorar su distribucion y de esta manera un flujo de material que se ajustara a las expectativas
econdmicas de la empresa.

La organizacion logica del proyecto tomando como punto de partida aspectos basicos que se
deben tener en cuenta para la organizacién de una empresa como son conductas de orden y
organizacion implementadas por medio técnicas como las 5S nos permiten dimensionar desde el
principio los alcances del proyecto, estableciendo prioridades y determinando que cualquier
mejora realizada puede influir en el perfeccionamiento del proceso.

Las técnicas implementadas articulan entre si acciones que permiten lograr al interior de la
empresa, no solo un mejor clima organizacional entregando procesos mas claros, sino que ademas
permite obtener beneficios econdmicos a corto y largo plazo importantes para el desarrollo de la
actividad econémica establecida.
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representa en toda la
interaccion del proceso.

La técnica de Layout fue la
herramienta que nos permitié
analizar la distribucién fisica
del espacio y evaluar si estaba
siendo aprovechada
adecuadamente  encontrando
transportes excesivos en un
espacio tan pequefio, por lo que
nos permiti6 realizar las
recomendaciones para mejorar
su distribucion y de esta manera
un flujo de material que se
ajustara a las expectativas
econdmicas de la empresa.

La organizacién logica del
proyecto tomando como punto
de partida aspectos béasicos que
se deben tener en cuenta para la
organizacion de una empresa
como son conductas de orden y
organizacion  implementadas
por medio técnicas como las 5S
nos permiten  dimensionar
desde el principio los alcances
del proyecto, estableciendo
prioridades y determinando que
cualquier mejora realizada
puede influir en el
perfeccionamiento del proceso.
Las técnicas implementadas
articulan entre si acciones que
permiten lograr al interior de la
empresa, no solo un mejor
clima organizacional
entregando  procesos  mas
claros, sino que ademas permite
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obtener beneficios econdmicos
a corto y largo plazo
importantes para el desarrollo
de la actividad econdémica
establecida.

Referencia (tesis) Gutierrez, C.
Prieto, C. (2016) Propuesta de
mejoramiento del proceso de
produccion en el centro de acopio
de reciclaje de EKORED S.A.S,
Bogota Colombia: Universidad
Distrital Francisco José de Caldas.

Datos del antecedente internacional:3 Articulo

Redaccion final

Titulo “Disefio de una planta de
reciclado de Tereftalato de
polietileno (PET) .
Autor Quintero, Laura
Afo 2014
Objetivo Disefiar una planta de reciclado
para optimizar su
comercializacién a nivel
nacional e internacional, asi
como cumplir los estandares
ambientales.
Metodologia
Tipo
Enfoque
Disefio Proyectiva
Método Analitico
Poblacién
Muestra
Técnicas
Instrumentos
Método de analisis de datos

Quintero, L. (2014) “Diseiio de una planta de reciclado de Tereftalato de polietileno (PET)”. El
objetivo es plantear el disefio de una planta de reciclaje obteniendo como resultado final
perdigones de este plastico para su comercializacién. La presente investigacion a realizacion una
recoleccion de datos de la ciudad del 2014 correspondiente de acuerdo con ello la produccion de
envases en Espafia se tiene que el 32% es de sector plastico el cual es el segundo material mas
importante en el valor de produccion. Ademas, se ha verificado la ubicacién de la planta de
reciclaje, asi como un analisis de demanda proyectados al 2020, ante ello se ha realizado un
andlisis sobre la venta del indicado producto a nivel nacional e internacional el cual proyecta el
disefio de la planta déptima, asi como su correspondiente organizacién y distribucién de
maquinaria, y asi mismo realizo un estudio ambiental de acuerdo con la legislacion del pais de la
presente investigacion.

Se concluyd que se obtiene la factibilidad de realizar la planta, asi mismo que con el estudio se
ha determinado una distribucion ideal el cual aumenta la productividad, siguiendo con ello se ha
realizado su respectivo analisis economico el cual se obtiene beneficios a partir del segundo afio
de operacion recuperando su inversion., por otro lado, se concluye que dicha plantea también
tendria beneficios ambientales para la sociedad.
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Resultados

El resultado arrojé que con el
andlisis de optimizaria la
produccion del producto, asi
como un beneficio econémico.

Conclusiones

Se concluyé que con la
distribucién ideal y con el
respectivo analisis econémico,
se obtendria beneficios tanto
ambientales y econémicos, a
fin de que en lo econémico en
los primeros afios se recupera
la inversion

Referencia (articulo)

Quintero, L (2014) “Disefio de una
planta de reciclado de Tereftalato
de polietileno (PET)”. Editorial:
Universidad Nacional de Educacion
a Distancia.

Datos del antecedente nacional: 1 Tesis

Redaccion final

Titulo

Implementacion de una nueva
tecnologia para mejorar la
productividad de una empresa
metallrgica, Lima.

Autor

Chappa Zarate

Ao

2018

Objetivo

Proponer la implementacién de
nueva tecnologia para mejorar
la productividad en el area de
productos terminados de una
empresa metallrgica

Metodologia

Tipo

Proyectiva

Enfoque

Mixto

Chappa Z (2018) Implementacion de una nueva tecnologia para mejorar la productividad de una
empresa metalUrgica, Lima — 2018, cuyo objetivo era proponer la implementacion de nueva
tecnologia para mejorar la productividad en el area de productos terminados de una empresa
metalUrgica., la investigacion realizada fue holistica con un enfoque mixto, cuantitativa-
cualitativo, utilizando como herramienta la encuestas dirigida a tres expertos conocedores de la
materia a investigar (2 supervisores de produccion y 1 técnico de control de calidad), y el registro
documentario para indicadores que utilizé la empresa para sus controles estadisticos de los afios
2016 y 2017. El tipo de investigacion fue proyectiva, porque se realizd una propuesta. Se
concluyd, en que en la empresa es necesario la implementacion de una nueva tecnologia de
maquinaria, que permita mejorar la productividad, con la cual se estaria minimizando los
productos no conformes y mermas, paradas de maquina que afectan directamente a la produccion,
poniendo en riesgo el cumplimiento del programa de la produccién y por ende produciéndose el
incumplimiento de entrega de producto terminado en el tiempo y las cantidades pactadas con el
cliente.
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Disefio Preexperimental
Método Holistico
Poblacién Trabajadores de la empresa
Muestra 3 trabajadores conocedores
Técnicas Entrevista y analisis
documentario

Instrumentos Encuesta
Meétodo de andlisis de datos | SPSS, EXCEL

Resultados

Conclusiones

Se concluyd, en que en la
empresa es necesario la
implementacion de una nueva
tecnologia de maquinaria, que
permita mejorar la
productividad, con la cual se
estaria minimizando los
productos no conformes y
mermas, paradas de maquina
que afectan directamente a la
produccion, poniendo en riesgo
el cumplimiento del programa
de la produccién y por ende
produciéndose el
incumplimiento de entrega de
producto terminado en el
tiempo y las cantidades
pactadas con el cliente.

Referencia (tesis) Chapa, Z.
(2018). Implementacion de una
nueva tecnologia para mejorar la
productividad de una empresa
metalUrgica, Lima. Peru:
Universidad Privada Norbert
Wiener.
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Datos del antecedente nacional: 2 Tesis

Redaccion final

Titulo Propuesta de mejora del
proceso lavado para
incrementar la eficiencia
de maquina de la empresa
CLEAR PET SA.

Autor Martinez, P

Ao 2013

Obijetivo Es determinar las mejoras
necesarias para incrementar
la eficiencia de maquina del
proceso de lavado en la
empresa clear Pet S.A.C.

Metodologia

Tipo Proyectiva

Enfoque Mixto

Disefio Preexperimental

Método Holistico

Poblacién Operarios de la empresa de la
empresa CLEAR PET S.A.C

Muestra

Técnicas diagramas de proceso,
diagrama de flujo o recorrido,
diagrama de Pareto etc.

Instrumentos Encuesta

Método de analisis de datos

se evaluaron todos los factores
que afectan para la eficacia de
cada maquina y los efectos que
ocasiona en la produccion,
entre los factores que
resaltaron fueron la calidad de
la materia prima las, las
paradas de produccion por
fallas en las maquinas y la

En la tesis de Martinez, P (2013) propuesta de mejora del proceso lavado para incrementar la
eficiencia de maquina de la empresa CLEAR PET SA.C, cuyo objetivo es determinar las mejoras
necesarias para incrementar la eficiencia de méaquina del proceso de lavado en la empresa clear
Pet S.AC., donde se evaluaron todos los factores que afectan para la eficacia de cada maquina y
los efectos que ocasiona en la produccidn, entre los factores que resaltaron fueron la calidad de
la materia prima las, las paradas de produccion por fallas en las maquinas y la velocidad dentro
de la linea de produccion, la metodologia es de tipo de investigaciéon por la orientacién es
proyectivo con una orientacién a explicar y predecir lo que va a pasar en el futuro y si es necesario
realizar un determinado cambio, de disefio experimental .los resultados que se obtuvieron son: el
incremento de la eficiencia en las maquinas en el proceso de lavado en la empresa clear Pet S.A.C;
rentabilidad de la empresa por la mejora de la calidad de la materia prima disminuyendo las
paradas de maquina con capacitacion a los trabajadores sobre el control de los procesos , como
también la deteccidn de otras oportunidades de mejora futuras. El impacto que genero las nuevas
mejoras en el proceso de lavado fue positivas para otras areas de la organizacion.
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velocidad dentro de la linea de
produccion

Resultados

el incremento de la eficiencia en
las maquinas en el proceso de
lavado en la empresa clear Pet
S.A.C; rentabilidad de Ia
empresa por la mejora de la
calidad de la materia prima
disminuyendo las paradas de
maquina con capacitacion a los
trabajadores sobre el control de
los procesos, como también la
deteccion de otras

Oportunidades de  mejora
futuras. El impacto que genero

las nuevas mejoras en el
proceso de lavado fue positivas
para otras éreas de la
organizacion.
Conclusiones
Referencia (tesis) Martinez de
pinillos. (2013). propuesta de
mejora del proceso lavado para
incrementar la  eficiencia de
maquina de laempresa CLEAR PET
SAC. Lima. Per: Universidad
Privada del Norte
Datos del antecedente nacional: 3 Articulo Redaccion final
Titulo “Optimizacion del proceso
productivo en el area de Mamani, L (2018) “Optimizaciéon del proceso productivo en el drea de produccion de una
produccién de una industria industria plastica”. El objetivo de la investigacion es implementar una metodologia para asi
pldstica”. optimizar su produccion en un 95% e instaurar un modelo de gestion en la empresa Jai Plast. La
Autor Mamani, Luis metodologia corresponde a un reconocimiento de actividades que realiza la empresa JAI PLAST,
Afio 2018 utilizando como base las actividades que realizo en el 2016. Se detalla los productos que fabrica,
Objetivo Demostrar que la asi como sus principales proveedores, de los cuales pudo detectar una falta de cultura y ausencia

implementacidn de la
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metodologia permitira
optimizar hasta un 95% la
eficiencia de la produccién

Metodologia

Tipo

Cuantitativa — Cualitativa

Enfoque

Lean

Disefio

Método

Poblacion

Muestra

Técnicas

Instrumentos

Meétodo de analisis de datos

Resultados

El resultado arrojo que con la
metodologia Lean, se obtiene
una eficiencia del 91%, por lo
cual resulta en beneficios
cuantitativos y cualitativos.

Conclusiones

Se concluy6 que la mejor
metodologia para el presente
estudio es Filosofia Lean, el
cual reduce el ciclo de
produccion de 33.2 a 25
segundos lo cual resulta 11%
de mayor productividad por
turno de trabajo, en dicho
estudio también se concluy6
gue se ha reducido los costos
de 1.33 soles a 0.833 soles por
producto el cual en una
evaluacion financiara resulta
positivo del Valor Actual Neto
(VAN) de mas de 19 800 soles
asi mismo se obtuvo una Tasa

interna de retorno del 38%, por

lo cual se ha verificado la

de gestidn hacia la operacion. A partir de eso, se realizd un andlisis para determinar la mejor
metodologia para optimizar la eficiencia de la produccién.

Se concluy6 que la mejor metodologia para el presente estudio es Filosofia Lean, el cual reduce
el ciclo de produccion de 33.2 a 25 segundos lo cual resulta 11% de mayor productividad por
turno de trabajo, en dicho estudio también se concluy6 que se ha reducido los costos de 1.33 soles
a 0.833 soles por producto el cual en una evaluacion financiara resulta positivo del Valor Actual
Neto (VAN) de més de 19 800 soles asi mismo se obtuvo una Tasa interna de retorno del 38%,
por lo cual se ha verificado la eficiencia de la produccion en un 11%, es decir da como resultado
de un 91% en total, por lo cual ante ello debemos indicar que con la metodologia Lean se puede
obtener beneficios cualitativos y cuantitativos para la compafiia
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eficiencia de la produccién en
un 11%, es decir da como
resultado de un 91% en total,
por lo cual ante ello debemos
indicar que con la metodologia
Lean se puede obtener
beneficios cualitativos y
cuantitativos para la compafiia

Referencia (articulo)

Mamani, L (2018). “Optimizacion
del proceso productivo en el area de
industria
plastica”. 8(2), 119-131. Retrieved

produccién de una

from
Datos del antecedente nacional: Articulo 4 Redaccion final
Titulo “Los procesos industriales
sostenibles y su contribucion en la | Loayza, Jy Silva, V (2013) “Los procesos industriales sostenibles y su contribucién en la prevencion de
prevencion de problemas | problemas ambientales”. El objetivo de la investigacion es dar a conocer los nuevos conceptos sobre los
ambientales”. procesos industriales sostenibles, el cual debe incorporar un disefio innovador el cual tenga como resultado
Autor Loayza, Jy Silva, V menos residuos y desechos y por ende no contaminen el medio ambiente. La metodologia corresponde a dar
Afio 2013 las definiciones de los fundamentos para el disefio de procesos industriales sostenibles, entre los cuales
Objetivo Dar a conocer los nuevos conceptos | precisa la quimica verde, ingenieria verde, ecologia industrial, biométrica aplicada al disefio de equipos y
sobres los procesos industriales produccién mas limpia. Debido a la investigacion se puede indicar que el proceso MAS LIMPIA es la mas
sostenibles. indicada para aquella industria que no ha sido disefiado bajo los conceptos y se encuentre en ejecucion, ante
Metodologia ello el proceso tiene beneficios en el desempefio de la industria, el cual indica el ahorro econdmico por el
Tipo Investigacion pago de_multa y otros, asi como un cambio de imagen publica y acepta_cién dt_a pro@uctos en el mercado
Enfoque internacional. Se articul6 concluye que con estos procesos resulta que la industria es innovadora, eficiente,
Disefio limpia, segura y por ende contribuye al desarrollo sostenible, asi mismo concluye que en caso la empresa
Método ya estd operando se debe aplicar la estrategia c_:le Produccion mas limpia, por otro lado, debemos indicar que
Poblacion dichos procesos no generan problemas sostenibles.
Muestra
Técnicas
Instrumentos
Método de analisis de datos

Resultados

El resultado arrojo que para una
empresa que ya esté operando la
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estrategia a utilizar es la
produccién mas limpia, Asi mismo
que contribuye al desarrollo
sostenible,

Conclusiones

Se concluy6 que con estos procesos
resulta que la industria es
innovadora,  eficiente, limpia,
segura y por ende contribuye al
desarrollo sostenible, asi mismo
concluye que en caso la empresa ya
estd operando se debe aplicar la
estrategia de Produccion mas
limpia, por otro lado, debemos
indicar que dichos procesos no
generan problemas sostenibles.

Referencia (tesis)

Loayza, Jy Silva, V (2013) “Los
procesos industriales sostenibles y su
contribucion en la prevencion de
problemas ambientales”. 12, Ed.
McGraw- Hill Interamericana de
Espafia S.A. Madrid.

Datos del antecedente nacional: Articulo 5

Redaccion final

Titulo “Andlisis estratégico del proceso
productivo en el sector industrial”.
Autor Rodriguez G y Balestrini, S.
Afio 2011
Objetivo Dar una reflexién sobre los factores
para el andlisis estratégico del
proceso productivo del sector
industrial
Metodologia
Tipo Investigacion
Enfoque
Disefio
Método
Poblacién
Muestra

Rodriguez G y Balestrini, S. (2011) “Andlisis estratégico del proceso productivo en el sector industrial”.
El objetivo de la investigacién es dar a conocer los factores para el analisis estratégico del proceso
productivo en el sector industrial. La metodologia corresponde a dar las definiciones del proceso productivo
en general, el cual establece las estrategias establecidas en la ejecucion del proceso productivo reduciendo
costos, y con mejor calidad de los productos; asi mismo detalla los beneficios inventarios, recursos humanos,
sistema de informacidn, el cual con dichos procesos se verifica el beneficio de los procesos productivos
considerando con una mejor calidad para el producto final. Se articulé concluye que los procesos
productivos permiten transformar los recursos en productos factibles, asi mismo se estudiaron aspectos que
permita que gerencia el éxito potencial a largo plazo, asi mismo la gestion de inventarios, recursos humanos
y sistema de informacion. Asi mismo que estas puedan ejecutarse en forma individual o en combinaciones,
el cual dard el beneficio a largo plazo.
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Técnicas

Instrumentos

Meétodo de analisis de datos

Resultados

El resultado arrojo que,
considerando inventarios, recursos
humanos y sistema de informacion,
genera beneficios en los costos, asi
como una mejor calidad en los
productos.

Conclusiones

Se concluyd que los procesos
productivos permiten transformar
los recursos en productos factibles,
asi mismo se estudiaron aspectos
que permita que gerencia el éxito
potencial a largo plazo, asi mismo
la gestion de inventarios, recursos
humanos y sistema de informacion.
Asi  mismo que estas puedan
ejecutarse en forma individual o en
combinaciones, el cual dard el
beneficio a largo plazo.

Referencia (tesis)

Rodriguez G y Balestrini, S. (2011)
“Analisis estratégico del proceso
productivo en el sector industrial. En
Trabajo y empresa: entre dos siglos.
Editores Nueva Sociedad. Venezuela.
Pp. 235.

6. Marco conceptual

Variable o categoria: Productividad

Autor/es Afno

Cita

Parafraseo

Aplicacion en su tesis

Miranda et alii 2005

“la productividad es la forma de medir
la eficiencia de la funciéon de
produccion y puede definirse como la
relacion entre la produccion de un

La productividad es una forma para
medicién de la eficiencia de la produccion,
puede definirse entre produccion en un
periodo de tiempo/cantidad de recursos.

El enfoque hacia la productividad total
implica que la organizacién en su
totalidad se comprometa al logro de
los objetivos, sepa usar con medicion
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periodo y la cantidad de recursos
consumidos para alcanzarla. Para
mejorar la productividad caben 2
opciones: reducir los inputs mientras
los outputs permanecen constantes o
aumentar los outputs mientras los
inputs se mantienen constantes”.

Para mejorar la productividad existen dos
opciones inputs reducir, outputs constantes
0 aumentar outputs mientras los inputs se
mantiene constante.

y eficiencia todos sus recursos y
materiales por lo que es necesario el
aumento de la produccion para poder
aplicar este concepto de productividad
en la investigacion presente.

Referencia: Miranda et alli (2005) Manual de direccion de operaciones. Madrid Paraninfo CENGAGE Learning.
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacidn en su tesis
D’ Alessio 2004 “la productividad la define como el | La productividad esta definida como un | El enfoque hacia la productividad total
grado de rendimiento con que se | grado de aprovechamiento con que se usan | implica que la organizacién en su
emplean los recursos disponibles para | los recursos disponibles para el alcance de | totalidad se comprometa al logro de
alcanzar objetivos predeterminados. | objetivos organizacionales. los objetivos, sepa definir con un
De esta manera, todos los recursos que | Por lo tanto, todos los recursos que se | grado de aprovechamiento el uso de
se encuentran a disposicion son | encuentran a disposicion la mayoria de las | sus recursos que se encuentran a
limitados y por ende debe hacerse | veces son de cantidad limitada y por eso | disposicion limitada por lo que es
buen uso de ellos para garantizar el | debe darseles un buen uso de ellos para | necesario el aumento de la produccion
maximo rendimiento posible”. garantizar su maximo aprovechamiento. para poder aplicar este concepto de
productividad en la investigacion
presente.
Referencia: D’ Alessio. F (2004) Administracion y direccion de la produccion Enfoque estratégico y de calidad. Segunda edicién. México: Pearson
Educacion.
Variable o categoria: Productividad
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
Bravo J. 2009 “.... Productividad es un indice que se | “...La productividad indica que se adquiere | Aplicado a la investigacion, se

obtiene de la division entre
produccion  (output) 'y  recursos
(input). Por lo tanto, Productividad =
Produccion/Recursos.” (Bravo,2009,
Pag22)

de la division entre produccién (output) y
recursos (input). Por consiguiente, la
formula de productividad esta dada por
produccion  /recursos.”  (Bravo,2009,
Pag22)

observara los distintos conceptos de
productividad que influyen en el
problema y la forma en que se
interrelacionan; es decir se pueden
ubicar ciertas formulas de como
definir la productividad al igual que
elementos que se deben tener en
cuenta en las distintas areas que
alberga la planta de reciclaje y que
interfieran en un flujo continuo y
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adecuado de los procesos productivos,
asi como su correcto uso

El aumento de la productividad
implica mayor produccion con el uso
de menos recursos y brindando valor
agregado al cliente; el termino es
parecido al de eficiencia, con la
diferencia de que en este Gltimo no se
toma en cuenta el valor agregado.

Referencia: Bravo, J. (2009). Gestion de procesos. Santiago, Chile: Evolucione, S.A. http://www.evolucion.cl/cursosdestacados/12/Libro%20GP%20Jua
n%20Bravo%20 versi%F3n%20special.pdf
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacidn en su tesis
Bravo J. 2009 “...Se puede definir la productividad | “...Puede decirse que la productividad es | Aplicado a la investigacion, se

como la relacién entre el producto
obtenido y los factores de produccion
utilizados:

Productividad = Cantidad de producto
obtenido / Cantidad de recursos
consumidos. Dado que los factores de
produccién no son muy homogéneos,
se hace dificil determinar una medida
de productividad total. Asi se tiende a
calcular productividades parciales o
productividades de cada factor de
produccion.

Productividad del material = Producto
/ Material consumido, Productividad
del trabajo = Producto / NUmero de
personas, o =Producto / Horas /
Persona, o = Producto / Horas de
fabricacion,

Productividad del capital = Producto /
NUmero de maquinas, o = Producto /
Metros de superficie. Esta medida nos
proporciona el grado de eficacia
técnica por parte de la empresa...”
(Bravo,2009, pag. 23)

una relacidn entre producto terminado y los
elementos de produccidn. Por consiguiente,
la formula seria productividad es igual a
cantidad de producto terminado entre
cantidad de recursos consumidos. Puesto
que los elementos de produccién no son
iguales, eso que sea dificil determinar
aquellas medidas que indiquen la
productividad total. Es asi como se tiende a
realizar los céalculos para hallar las
productividades parciales o también
Ilamados productividades de cada factor de
produccion.

Productividad del material = Producto /
Material consumido, Productividad del
trabajo = Producto / NUmero de personas, 0
=Producto / Horas / Persona, o = Producto /
Horas de fabricacion,

Productividad del capital = Producto /
NGmero de maéquinas, o = Producto /
Metros de superficie. Esta medida nos
proporciona el grado de eficacia técnica por
parte de la empresa...”

observara los distintos conceptos de
productividad que influyen en el
problema y la forma en que se
interrelacionan; es decir se pueden
ubicar ciertas férmulas de como
definir la productividad al igual que
elementos que se deben tener en
cuenta en las distintas areas que
alberga la planta de reciclaje y que
interfieran en un flujo continuo y
adecuado de los procesos productivos,
asi como su correcto uso

El aumento de la productividad
implica mayor produccion con el uso
de menos recursos y brindando valor
agregado al cliente; el termino es
parecido al de eficiencia, con la
diferencia de que en este Ultimo no se
toma en cuenta el valor agregado.
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Referencia: Bravo, J. (2009). Gestidn de procesos. Santiago, Chile: evoluciona, S.A. http://www.evolucion.cl/cursosdestacados/12/Libro%20GP%20Jua
n%20Bravo%20 versi%F3n%20special.pdf.
Variable o categoria: Productividad
Autor/es Ao Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
Checa, L 2014 “...Productividad es el grado de | “...La productividad es el nivel de | Aplicado a la investigacion, se
utilizacion efectiva de cada elemento | aprovechamiento efectivo de cada elemento | observara los distintos conceptos de
de produccion...” “Esta definicion de | de  produccion...” Se entiende por | productividad que influyen en el
productividad se asocia con el logro | definicidon de productividad que se asocia | problema y la forma en que se
de un producto eficiente, enfocando la | con la obtencion de un producto eficiente, | interrelacionan; es decir se pueden
atencion  especificamente en la | enfocado sus esfuerzos en la relacion entre | ubicar ciertas férmulas de como
relacion del producto con el insumo | producto con los insumos necesarios para | definir la productividad al igual que
utilizado para obtenerlo” (Checa, | obtenerlo.” (Checa, L.2014, pag80) elementos que se deben tener en
L.2014, pag80) cuenta en las distintas areas que
alberga la planta de reciclaje y que
interfieran en un flujo continuo y
adecuado de los procesos productivos,
asi como su correcto uso
El aumento de la productividad
implica mayor produccion con el uso
de menos recursos y brindando valor
agregado al cliente; el termino es
parecido al de eficiencia, con la
diferencia de que en este Gltimo no se
toma en cuenta el valor agregado.
Referencia: Checa, L. (2014). Propuesta de mejora en el proceso productivo de la linea de confeccion de polos para incrementar la productividad de la
empresa confecciones SOL. Trujillo. Perd Universidad Privada del Norte
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacidn en su tesis
Garcia, R. 2005 “ la productividad es definida como el | “...La productividad esta determinado por | Aplicado a la investigacion, se

grado de rendimiento con que se
emplean los recursos disponibles para
alcanzar objetivos predeterminados.
El principal motivo para estudiar la
productividad en la empresa es
encontrar las causas que la deterioran,
y una vez conocidas, establecer las

el indicador de rendimiento con que se
emplean los bienes disponibles para lograr
los objetivos previamente determinados. El
principal movil de estudio de la
productividad en una organizacion es de
encontrar las causales que la deterioran, una
vez reconocidas, establecer fundamentos

observara los distintos conceptos de
productividad que influyen en el
problema y la forma en que se
interrelacionan; es decir se pueden
ubicar ciertas férmulas de como
definir la productividad al igual que
elementos que se deben tener en
cuenta en las distintas areas que
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bases para incrementarla” (Garcia,
R.2005, pag15)

para incrementarla”. R.2005,

pag15)

(Garcia,

alberga la planta de reciclaje y que
interfieran en un flujo continuo y
adecuado de los procesos productivos,
asi como su correcto uso

El aumento de la productividad
implica mayor produccion con el uso
de menos recursos y brindando valor
agregado al cliente; el termino es
parecido al de eficiencia, con la
diferencia de que en este Gltimo no se
toma en cuenta el valor agregado.

Referencia: Garcia, R, 2005, Estudio del trabajo, 2da Ed, México, D, F, McGraw-Hill Interamericana,
Variable o categoria: Productividad
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacién en su tesis
Martinez de Pinillos, F | 2013 “...La productividad no es una medida | “...La productividad no es una medida de la | Aplicado a la investigacion, se

de la produccion ni de la cantidad que
se ha producido como erréneamente
se considera. Es una medida de lo bien
que se ha combinado y utilizado los
recursos para cumplir los resultados
especificos deseables. Es, a fin de
cuentas, una razon entre la efectividad
de la produccién total y la eficiencia
con que se emplearon los recursos
totales consumidos.
Productividad=Efectividad/eficiencia
...” (Martinez de Pinillos, F.2013,
pég. 24)

produccion ni de la cantidad que se ha
producido como equivocadamente se
consideraba. Es una medicion de lo bien
gue se han mezclado y usado los bienes
disponibles para cumplir con los resultados
especificamente pedidos. Es decir, es una
razon entre la efectividad de produccidn al
final y la eficiencia en como se usaron los
bienes totales consumidos.
Productividad=Efectividad/eficiencia...”

observara los distintos conceptos de
productividad que influyen en el
problema y la forma en que se
interrelacionan; es decir se pueden
ubicar ciertas formulas de como
definir la productividad al igual que
elementos que se deben tener en
cuenta en las distintas &reas que
alberga la planta de reciclaje y que
interfieran en un flujo continuo y
adecuado de los procesos productivos,
asi como su correcto uso

ElI aumento de la productividad
implica mayor produccién con el uso
de menos recursos y brindando valor
agregado al cliente; el termino es
parecido al de eficiencia, con la
diferencia de que en este Gltimo no se
toma en cuenta el valor agregado.

Referencia:

Martinez de Pinillos (2013). Propuesta de mejora del proceso de lavado para incrementar la eficiencia de maquina de la empresa CLEAR

PET S.A.C. Trujillo. Per(: Universidad peruana del Norte.
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Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacidn en su tesis
D’ Alessio 2004 “...Se distinguen dos tipos de | “...Se destacan dos indicadores de | Aplicado a la investigacion, se
indicadores de productividad: los | productividad diferentes los cuales son: observara los distintos conceptos de
totales, cuya cifra expresa la eficiencia | Totales, cuyas cifras expresan la eficiencia | productividad que influyen en el
en toda una organizacion, donde su | en toda la empresa, dado que en su | problema y la forma en que se
formulacién incluye en el numerador | numerador va el valor producto o servicios | interrelacionan; es decir se pueden
una exposicion general de valor | yen el denominador el valor de solo untipo | ubicar ciertas formulas de coémo
producto o servicio y en el | derecurso...” ( D’Alessio.F.2004, pag9) definir la productividad al igual que
denominador un valor resumido de elementos que se deben tener en
todos sus insumos; y los parciales que cuenta en las distintas areas que
se construyen considerando en el alberga la planta de reciclaje y que
denominador un solo tipo de interfieran en un flujo continuo y
recurso...” adecuado de los procesos productivos,
( D’Alessio.F.2004, pag9) asi como su correcto uso
El aumento de la productividad
implica mayor produccion con el uso
de menos recursos y brindando valor
agregado al cliente; el termino es
parecido al de eficiencia, con la
diferencia de que en este Gltimo no se
toma en cuenta el valor agregado.
Referencia: D’Alessio. F. (2004) Administracion y direccion de la produccién Enfoque estratégico y de calidad. Segunda edicidn. México: Pearson
Educacion.
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
Hurtado de Barrera, J 2010 “. Se refiere a la cantidad y variedad | “...Se refiere a la abundancia de cantidades | Aplicado a la investigacion, se

de resultados obtenidos por las lineas,
asi como la forma en la cual las lineas
de investigacidn generan productos o
soluciones pertinentes a problemas
relevantes a su entorno...” (Hurtado
de Barrera, J. 2010, pag61)

y variedades de resultados obtenidos por las
lineas de investigacion suscriptas a
productos o diferentes soluciones para
problemas relevantes con su entorno...”
(Hurtado de Barrera, J. 2010, pag61)

observara los distintos conceptos de
productividad que influyen en el
problema y la forma en que se
interrelacionan; es decir se pueden
ubicar ciertas férmulas de como
definir la productividad al igual que
elementos que se deben tener en
cuenta en las distintas areas que
alberga la planta de reciclaje y que
interfieran en un flujo continuo y
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adecuado de los procesos productivos,
asi como su correcto uso

El aumento de la productividad
implica mayor produccion con el uso
de menos recursos y brindando valor
agregado al cliente; el termino es
parecido al de eficiencia, con la
diferencia de que en este Gltimo no se
toma en cuenta el valor agregado.

Referencia:

Hurtado de Barrera, J. (2010). Guia para la comprension Holistica de la ciencia. Tercera edicién, Fundacidn apical. Caracas

Variable o categoria: Proceso productivo

Autor/es

ARNo

Cita

Parafraseo

Aplicacidn en su tesis

Martinez.

2015

“Un proceso de producciénes el
conjunto de actividades orientadas a la
transformacion de recursos o factores
productivos en bienes y/o servicios.
En este proceso intervienen la
informacion y la tecnologia, que
interactGan con personas. Su objetivo
altimo es lasatisfaccion de la
demanda. Dicho de otra manera, un
proceso de produccion es un sistema
de acciones que se encuentran
relacionadas entre si y cuyo objetivo
no es otro que el de transformar
elementos, sistemas 0 procesos. Para
ello, se necesitan unos factores de
entrada que, a lo largo del
proceso, saldrén incrementado de
valor gracias a la transformacion”

(pagb)

Un proceso de produccion estd definido
como un conjunto de distintas actividades
dirigidas a la transformacion de materias
primas en bienes o servicios. Est4 integrado
con la informacién y la tecnologia que estan
en constante interaccion entre los miembros
de la organizacion, cuyo objetivo es la
satisfaccion de la demanda existente. Dicho
de otra forma, un proceso de produccion es
un sistema de acciones que estan integradas
entre si y su fin es transformar elementos,
sistemas 0 procesos. Son necesarios para
lograr los objetivos factores de entrada que
transcurrido el proceso saldra incrementado
con un valor diferente con el que entro
gracias a la transformacion. (Martinez
2015)

Aplicado a la investigacién, se
percibira distintos aspectos que
influyen con el problema en cuestién
y la forma en que se parecen, esto
quiere decir se puede ubicar ciertas
fallas en distintas areas de la empresa
gue no permiten un flujo normal en los
procesos de producciéon Un adecuado
funcionamiento de la planta trae como
resultado un mejor funcionamiento de
la planta de reciclaje, asi como un
aumento de productividad.

El aumento de la productividad da
€omo consecuencia mayor produccion
con el uso adecuado de los recursos
limitados brindando una mejor calidad
al producto final para los habitantes
del distrito, asi como para los clientes
de la planta

Referencia:

Martinez. (2015) El proceso de produccion. Primera Edicion Espafia: EAE Bussines school

Variable o categoria: Proceso productivo

Autor/es

Afo

Cita

| Parafraseo

Aplicacion en su tesis
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Bravo J.

2009

“...El proceso es un sistema de
creacion de riqueza que inicia y
termina transacciones con los clientes
en un determinado periodo de tiempo.
Cada activacion del  proceso
corresponde al procesamiento de una
transaccion, en forma irreversible, por
eso se emplean los conceptos de
temporalidad y de “flecha del
tiempo”. El periodo de tiempo es hoy
el punto critico de trabajo para
incrementar la productividad...”.

Para manejar el concepto de proceso
productivo se debe primero conocer el
concepto de proceso. Segun Bravo, J. el
proceso es un sistema de creaci6n de
rigueza que tiene un inicio y fin con las
transacciones con los clientes en un tiempo
determinado. Cada activacion corresponde
con la transaccion, sin  cambios
empleandose conceptos de temporalidad.
Considerandose el periodo de tiempo como
punto critico para incrementar la
productividad. (Bravo J 2009)

Para la presente investigacion es
necesario conocer los conceptos de
proceso, asi como de produccion y
cuan asociado esta con la
productividad. En una organizacion
un proceso cuenta con un inicio y un
fin. Interrelacionados con el concepto
de temporalidad

Referencia:

Bravo, J. (2009). Gestion de procesos. Santiago, Chile:

n%20Bravo%20 versi%F3n%20special.pdf

Evolucion, S.A. http://www.evolucion.cl/cursosdestacados/12/Libro%20GP%20Jua

Autor/es

Ao

Cita

Parafraseo

Aplicacién en su tesis

Chang, T.

2016

“Conjunto de procedimientos
destinados a transformar una materia
en producto terminado. Produccidn es
la Cantidad de articulos fabricados en
un periodo de tiempo.

Produccién =Tiempo Base

[Ciclo”. (Chang, T.2016, pagl4)

Para manejar el concepto de proceso
productivo se debe primero conocer el
concepto de produccién. Segin Chang, T
produccion es la cantidad de articulos
fabricados en un periodo de tiempo.
(Chang, T.2016, pagl4)

Para la presente investigacion es
necesario conocer los conceptos de
proceso, asi como de produccion y
cuan  asociado esta con la
productividad. En una organizacion
un proceso cuenta con un inicio y un
fin. Interrelacionados con el concepto
de temporalidad

Referencia:

Chang, T. (2016). Propuesta de mejora del proceso productivo para incrementar la productividad en una empresa dedicada a la fabricacién
de sandalias de bafio. Chiclayo, Per(: Universidad Santo Toribio de Mogrovejo

Variable o categoria: Proceso productivo

Autor/es

ARNo

Cita

Parafraseo

Aplicacidn en su tesis

Perez, J

2010

“...Un proceso es un conjunto
ordenado de actividades repetitivas,
las cuales poseen una secuencia
especifica e interactian entre si,
transformado elementos de entrada en
resultados...” (Perez, J 2010, pagl2)

Otro concepto es que un proceso es un
conjunto  de  actividades  repetidas
secuencialmente especifica que interactdan
entre si, dando una entrada de elementos y
un resultado. (Perez, J 2010, pagl12)

Para la presente investigacion es
necesario conocer los conceptos de
proceso, asi como de produccion y
cuan asociado esta con la
productividad. En una organizacion
un proceso cuenta con un inicio y un
fin. Interrelacionados con el concepto
de temporalidad
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| Referencia: | Perez, J (2010). Gestidn por procesos. Cuarta Edicién. Madrid. ESIC. ESIC
Variable o categoria: Proceso productivo
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
Valhonrat, J, J y 1991 “..El disefio de los procesos | En el disefio de los procesos productivos | Para la presente investigacion es de
Corominas, A productivos es un proceso complejo | son complejos ya que toma varios | importancia conocer el estado de los
que implica conocimientos | conocimientos ya sean econdémicos, | procesos productivos de la planta de
econdmicos, técnicos y de gestion. | técnicos y de gestion. (Valhonrat, J, J y | reciclaje, asi como también del
...” (Valhonrat, J, J, J y Corominas, | Corominas, A 1991, pag. 162) analisis sobre la situacion actual para
A 1991, pag. 162) identificacion de los problemas dentro
del proceso y que bajo estos datos se
pueda escoger el mejor método
adecuado a aplicacion.
Referencia: Valhonrat, J, J y Corominas, A. (1991) Localizations, distribucién en planta y manutencién. Espafia: Marcombo.
Variable o categoria: Proceso productivo
Autor/es Afo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
Harrington, H 1991 “...proceso es cualquier actividad que | Sostiene que un proceso de toda actividad | Para la presente investigacion es de

recibe una entrada (input), le agrega
valor, y genera una salida (output)
para un cliente interno o externo,
haciendo uso de los recursos de la
organizacion para generar resultados
concretos” (p.35).

recibe una entrada (input), le afiade un valor
adicional dando como resultado una salida
(output) para un cliente ya sea de adentro o
fuera de la organizacién utilizando recursos
de la empresa para generar resultados
concretos (Harrington, H 1991)

importancia conocer el estado de los
procesos productivos de la planta de
reciclaje, asi como también del
analisis sobre la situacion actual para
identificacion de los problemas dentro
del proceso y que bajo estos datos se
pueda escoger el mejor método
adecuado a aplicacion.

Referencia: Harrington H. (1991) Mejora de los procesos comerciales. The TQM Magazine, vol. 3 No. 1. MCB UP Ltd.
Variable o categoria: Proceso productivo
Autor/es | Ao Cita | Parafraseo Aplicacion en su tesis
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Revista Universidad 2012 “...Como resultado de su | Actualmente, se ha desarrollado otra | Para la presente investigacion es de
EAFIT investigacion sobre la mejora de la | tendencia en la produccidon manufacturera, | importancia conocer el estado de los
productividad en proyectos de | cuyo impacto parece ser mayor que el | procesos productivos de la planta de
construccién a través de la filosofia | realizado por la aplicacion de nuevas | reciclaje, asi como también del
Lean Construccion, las | tecnologias. Dicho enfoque, basado en una | analisis sobre la situacion actual para
investigaciones tienen la intencién de | nueva filosofia de produccién, denominada | identificacion de los problemas dentro
difundir los conceptos y aplicaciones | lean produccién, enfatiza en la importancia | del proceso y que bajo estos datos se
de una nueva filosofia de gestién de la | de los principios teéricos del proceso de | pueda escoger el mejor método
construccién 'y explicar cdmo un | produccion. Sin embargo, solo hasta | adecuado a aplicacion.
nuevo enfoque de produccion puede | principios de los afios 1990°s, esta nueva
ser utilizado por las empresas de | filosofia captur6 la atencion de
construccién que identifican los | profesionales y académicos en el mundo,
desechos en la produccidén. proceso, | logrando actualmente grandes impactos en
como punto de partida en la bisqueda | industrias como la automotriz, la
de mejoras de rendimiento” Pag. 64- | electronica y el desarrollo de nuevos
78 productos. (EAFIT 2012)
Referencia: EAFITI (2012) Identificacidn de pérdidas en el proceso productivo de la construccién. Revista Universidad EAFIT, 39 (130), 64-78.
Variable o categoria: Proceso productivo
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacién en su tesis
Koskela, L. 2017 “...En la fabricacion, una nueva | Los problemas crénicos de construccion | Para la presente investigacion es de

filosofia de produccion ha logrado
grandes ganancias en el rendimiento,
lo que conduce a la 'produccion
ajustada’. Esta nueva filosofia de
produccion es una generalizacion de
enfoques parciales como JIT, TQM,
competencia basada en el tiempo e
ingenieria  concurrente. En la
construccion, la produccién ajustada
es poco conocida. Se revisan los
conceptos, principios y métodos de
produccion ajustada, y se analiza su
aplicabilidad en la construccion. Se
consideran las implicaciones de la
produccion ajustada para la practica
de la construccion y la investigacion.

(p.35)".

son bien conocidos: baja productividad,
poca seguridad, inferior condiciones de
trabajo y calidad insuficiente. Una serie de
soluciones o visiones han sido ofrecid
aliviar estos problemas en la construccién.
Industrializacion (es decir, prefabricacion y
modularizacion) se ha visto durante mucho
tiempo como una direccién de progreso.
Actualmente, la construccion integrada por
computadora se considera una forma
importante de reducir la fragmentacion en
construccidn, que se considera una de las
principales causas de los problemas
existentes. La vision de construccion
robotizada y automatizada, estrechamente
asociada con la computadora integrada

importancia conocer el estado de los
procesos productivos de la planta de
reciclaje, asi como también del
analisis sobre la situacion actual para
identificacion de los problemas dentro
del proceso y que bajo estos datos se
pueda escoger el mejor método
adecuado a aplicacion.
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construccidn, es otra solucién promovida
por los investigadores. (Koskela, L2017)

Referencia: Koskela, L. (2017). Lean Production en Construccion. En Automatizacién y robética en la construccion X: actas del 10° Simposio Internacional
sobre Automatizacién y Robética en la Construccion (ISARC). Asociacién Internacional de Automatizacion y Robética en la Construccion
(IAARC)
Variable o categoria: Proceso productivo
Autor/es Ao Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
Sanchez, PA, Ceballos, 2015 “...El modelado y simulacion de | La toma de decisiones es un proceso que | Para la presente investigacion es de

F.y Sanchez Torres, G.

pequefios sistemas industriales ha
adquirido gran importancia en los
procesos de toma de decisiones, cada

vez que les permite  unas
microempresas  fundamentar  sus
decisiones de produccion. Este

articulo hace un andlisis de una
empresa dedicada a la confeccion de
ropa exterior masculina con una
produccién semanal promedio de 490
prendas. La motivacién del estudio
radica en el interés de aumentar su
productividad; por esto, se identificd
un modelo del sistema real con la
herramienta  Arena®, logrando
identificar las partes de los procesos
responsables de atrasos y “cuellos de
botella” que permitieron plantear el
escenario  de  solucion.  Este
documento muestra los resultados de
la simulacién del sistema real y una
comparacion con un escenario de
mejora que presentd un aumento en la
productividad” (p.35).

puede generar diferentes impactos en los
procesos productivos. Dichas decisiones se
pueden realizar empleando técnicas de
investigacion de operaciones en funcion del
nivel de complejidad de los problemas, del
costo que acarrea dicha decision y de la
informacion conocida al momento de tomar
la decisién. Por tanto, en las pequefias y
medianas empresas utilizan técnicas de
toma de decisiones basadas en la
experiencia de los actores de los procesos o
con experiencias exitosas en otras
empresas, pero sin la posibilidad de validar
la eficiencia de las decisiones (Sanchez,
PA, Ceballos, F. y Sanchez Torres, G.2015)

importancia conocer el estado de los
procesos productivos de la planta de
reciclaje, asi como también del
analisis sobre la situacion actual para
identificacion de los problemas dentro
del proceso y que bajo estos datos se
pueda escoger el mejor método
adecuado a aplicacion.

Referencia: Sanchez, PA, Ceballos, F. y Sanchez Torres, G. (2015). Analisis del proceso productivo de una empresa de confecciones: Modelacién y
simulacion. Ciencia e Ingenieria Neogranadina, 25 (2), 137.
Variable o categoria: Proceso productivo
Autor/es Ao | Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
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Garcia, J. de D. 2014 “... Un proceso es un conjunto de
actividades planificadas que implican
la participacion de un nimero de
personas y de recursos materiales
coordinados para conseguir un
objetivo previamente identificado. Se
estudia la forma en que el Servicio
disefia, gestiona y mejora sus procesos
(acciones) para apoyar su politica y
estrategia y para satisfacer plenamente
asus clientes y otros grupos de interés.
Subcriterio 1. Identificacion de
procesos clave Procesos clave son los
gue generan productos o servicios que
van a los clientes internos y externos
de la institucion” (p.35).
Referencia: Garcia, J. de D. (2014). Proceso. Cultura de Los Cuidados Revista de Enfermeria y Humanidades, 18(38), 20-21.
Variable o categoria: Distribucién de planta
Autor/es Afo Cita Parafraseo Aplicacidn en su tesis
D’Alessio. F. 2004 “La distribucion de planta es la | Distribucion de planta significa la | Para la presente investigacion es
ubicacion de las distintas maquinas, | ubicacion de las distintas maquinas, | necesario conocer conceptos sobre
puestos de trabajo, flujo de | equipos, materiales y personas dentro de | distribucién de planta ya que podria
materiales y personas, etc. dentro de | las instalaciones de la planta, de tal manera | ser una de las mejoras que se podrian
las instalaciones de la empresa, de | que se consiga mayor optimizacion de los | aplicar a la planta de reciclaje de la
forma que se consiga el mejor | espacios de la planta cumpliendo con los | municipalidad para procesos de
funcionamiento de las instalaciones y | objetivos trazados por la organizacion. mejora de sus procesos productivos
se logren alcanzar los objetivos | Los principales tipos de distribucion de
establecidos por la organizacion. planta son: Distribucion por proceso de
Los principales tipos de distribucion | produccion, por productos, distribucién
de planta son: distribucion por | celular y distribucion de punto fijo.
proceso distribucion por productos, | D’Alessio. (2004)
distribucion celular y distribucién de
punto fijo”
Referencia: D’ Alessio. (2004) Administracion y direccion de la produccion Enfoque estratégico y de calidad. Segunda edicidn. México: Pearson

Educacién.
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Variable o categoria: Distribucién de planta

Autor/es Afo Cita Parafraseo Aplicacién en su tesis

Acero, P. 2009 “...en la distribucion de planta no | Es necesario tomar en cuenta que no solo | Para la presente investigacion es
solo hay que considerar los | hay diferentes tipos de distribuciéon de | necesario conocer conceptos sobre
diferentes tipos de distribucidn | acuerdo con su proceso productivo, sino | distribucién de planta ya que podria
existentes de acuerdo el proceso | que también existen factores influyentes | ser una de las mejoras que se podrian
productivo, sino que hay factores que | con el proceso de disefio estos son | aplicar a la planta de reciclaje de la
influyen directamente con el proceso | (productos, materiales, maquinarias, | municipalidad para procesos de
de disefiar una distribucion de planta | factor humano, movimientos, esperas, | mejora de sus procesos productivos
y estos son: Productos y material, | servicio, edificio, cambio). (Acero, P,
maquinaria, factor humano, | pagl27)
movimiento,  espera,  Servicio,
edificio, cambio...” (Acero, P,
pagl27)

Referencia: Acero, P. (2009) Ingenieria de Métodos. Movimientos y tiempos. Bogota: Ecoe Ediciones.
Variable o categoria: Distribucion de planta
Autor/es Afo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
De la fuente, G; 2015 “...Existen tantos factores a | Esde consideracion reconocer los factores
Fernandez. considerar, con alguna influencia | que influencian directamente en la | Es de relevancia tener claro los

directa sobre la distribucion de
planta, que pueden hacer que parezca
como un problema
irresoluble...... Tan solo precisa de
un conocimiento ordenado de los
elementos  implicados y las
consideraciones que les puede
afectar. Un conocimiento de los
procedimientos y técnicas de como
debe ser realizada a fin de integrar los
elementos anteriores” (De la fuente,
Fernandez pag. 13)

distribucion de planta ya que pueden hacer
parecer que es un  problema
irresoluble...Mas solamente con un
conocimiento ordenado, elementos y sus
consideraciones que afectan. También
conociendo los procedimientos y técnicas
de cémo se realiza a fin de lograr la
integracion de todos los elementos
anteriores.

factores que influencian en Ia
distribucion de planta, poniendo en
marcha los pasos de conocimientos
de la planta de forma ordenada los
elementos y consideraciones para
conseguir el logro de cada objetivo
planteado en la investigacion.
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| Referencia: | De la fuente, G; Fernandez. (2015) Distribucion en planta. Espafia: Universidad de Oviedo Publicaciones.
Variable o categoria: Distribucion de planta
Autor/es Afo Cita Parafraseo Aplicacién en su tesis
De la fuente, G; 2015 “...La distribucién de los elementos Para la presente investigacién es
Fernandez. de produccion ha de depender necesario es de relevancia tener claro
necesariamente del producto que se los factores que influencian en la
desea elaborar y del material sobre el distribucién de planta, poniendo en
que trabajo. Por tanto, un primer marcha los pasos de conocimientos
factor...de distribucion es de los de la planta de forma ordenada los
materiales en la planta...” (De la elementos y consideraciones para
fuente, Ferndndez pag. 13) conseguir el logro de cada objetivo
planteado en la investigacion.
Referencia: De la fuente, G; Fernandez. (2015) Distribucion en planta. Espafia: Universidad de Oviedo Publicaciones.
Variable o categoria: Distribucion de planta
Autor/es | Afo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
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De la fuente, G;

2015

“...Ladistribucion de planta consiste

Segin su definicion la distribucion de

Para la presente investigacién es

Fernandez. en la ordenacion fisica de los factores | planta que radica en el ordenamiento | necesario es de relevancia tener claro
y elementos industriales que | fisico de factores y elementos de indole | los factores que influencian en la
participan en el proceso productivo | industrial que estdn involucrados | distribucién de planta, poniendo en
de la empresa...” (De la fuente, | directamente en el sistema productivo de | marcha los pasos de conocimientos
Fernandez pag. 3) la empresa. ...” (De la fuente, Fernandez | de la planta de forma ordenada los

pag. 3) elementos y consideraciones para
conseguir el logro de cada objetivo
planteado en la investigacion.
Referencia: De la fuente, G; Fernandez. (2015) Distribucion en planta. Espafia: Universidad de Oviedo Publicaciones.
Variable o categoria: Distribucion de planta
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacién en su tesis
Valhonrat, Jy 1991 “...Aunque la distribucién en planta | Bajo la perspectiva la distribucion de | Para la presente investigacion es
Corominas, A. es en el fondo, un problema de | planta es un problema de localizacién | necesario conocer conceptos sobre
localizacion multiple, el namero de | multiple porque hay un namero de | distribucion de planta ya que podria
elementos a localizar, su interaccion | elementos a localizar, su interaccion y la | ser una de las mejoras que se podrian
y la variedad de puntos de vista que | variedad de puntos de vista que se tiene | aplicar a la planta de reciclaje de la
deben ser tenidos en cuenta (desde el | que tomar en cuenta (A partir de lo estético | municipalidad para procesos de
estético, al econdmico o de la | aloecondmico, o de la seguridad hasta la | mejora de sus procesos productivos
seguridad hasta la imagen comercial | imagen comercial de la empresa)
de la empresa) ...” (Valhonrat, J y
Corominas, A. pag. 163)
Referencia: Valhonrat, J, y Corominas, A. (1991) Localizacidn, distribucion en planta y manutencién. Espafia: Marcombo.
Variable o categoria: Distribucién de planta
Autor/es Ano Cita | Parafraseo Aplicacion en su tesis
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Valhonrat, J y

1991

“...En la distribuciéon en planta los

Considerando que en la distribucién de

Para la presente investigacién es

Corominas, A. flujos de materiales o de personas | planta los flujos de materiales y de | necesario conocer conceptos sobre
juegan un papel muy importante .de | trabajadores son muy importantes con una | distribucion de planta ya que podria
ahi la estrecha relacion del | estrecha relacion del planteamiento de la | ser una de las mejoras que se podrian
planteamiento de la distribucion con | distribucién con la mantencién aplicar a la planta de reciclaje de la
la seleccion de los medios para municipalidad para procesos de
materializar. . .tales como la mejora de sus procesos productivos
manutencion”  (Valhonrat, J, vy
Corominas, A. pag. 163)

Referencia: Valhonrat, J, J, J y Corominas, A. (1991) Localizacion, distribucion en planta y manutencién. Espafia: Marcombo.
Variable o categoria: Distribucién de planta
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacidn en su tesis

Valhonrat, Jy 1991 “...De ahi la importancia de seguir | Es fundamental seguir un método para el | Para la presente investigacion es

Corominas, A. un método para el estudio de | estudio de distribucion de planta con | necesario conocer conceptos sobre
distribuciones en planta y de | disposicion en cada una de las etapas | distribucion de planta ya que podria
disponer en cada una de sus etapas de | instrumentos y técnicas para aplicarseles. | ser una de las mejoras que se podrian
instrumentos y técnicas para | (Valhonrat, J y Corominas, A. pag. 163) aplicar a la planta de reciclaje de la
aplicarlos...” (Valhonrat, J 'y municipalidad para procesos de
Corominas, A. pag. 163) mejora de sus procesos productivos

Referencia: Valhonrat, J, y Corominas, A. (1991) Localizacién, distribucion en planta y manutencién. Espafia: Marcombo.

Variable o categoria: Distribucién de planta
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Autor/es Afo Cita Parafraseo Aplicacidn en su tesis
Chang, T. 2016 “...Es la disposicion ordenada de los | Se define como la disposicion ordenada de | Para la presente investigacion es
recursos fisicos utilizados para la | los recursos utilizados para la produccién | necesario conocer conceptos sobre
produccion de bienes, tales como | de  bienes  (maquinaria, equipo, | distribucién de planta ya que podria
maquinaria, equipo, trabajadores, | trabajadores, espacios requeridos para el | ser una de las mejoras que se podrian
espacios  requeridos para el | movimiento de materiales y su | aplicar a la planta de reciclaje de la
movimiento de materiales y su | almacenaje). municipalidad para procesos de
almacenaje. Los objetivos de la | Sus objetivos es conservar espacios | mejora de sus procesos productivos
distribucion de planta son conservar | necesarios para la mano de obra que opera
el espacio necesario para la mano de | de forma indirecta y servicios auxiliares,
obra indirecta y servicios auxiliares, | de esa forma minimizar los esfuerzos
minimizar el esfuerzo y seguridad en | maximizar la  seguridad de los
los trabajadores, realizar el | trabajadores, realizar un movimiento de
movimiento de material segin | material en distancias minima, utilizando
distancias minimas, utilizar | de manera efectiva el espacio disponible y
efectivamente de todo el espacio y | dando flexibilidad para facilitar el orden
dar flexibilidad en la ordenacion para | dentro de la planta
facilitar reajustes o ampliaciones.”
(Chang, T, pag. 18)
Referencia: Chang, T. (2016) Propuesta de mejora del proceso productivo para incrementar la productividad en una empresa dedicada a la fabricacion
de sandalias de bafio. Chiclayo, Per(: Universidad Santo Toribio de Mogrovejo
Variable o categoria: Distribucién de planta
Autor/es Afo Cita Parafraseo Aplicacién en su tesis
Chang, T. 2016 “...Existen dos tipos de distribucion | En la distribucion de planta hay dos tipos | Para la presente investigacion es

de planta: distribucion por posicion
fija en el cual el material permanece
en situacion fijay son los hombres y
la maquinaria los que confluyen
hacia él, y distribucion por proceso
en el cual las operaciones del mismo
tipo se realizan dentro del mismo
sector.” (Chang, T, pag. 18)

uno de ellos por su posicion y situacion sea
fija intimamente relacionado con la
maquinaria y los hombres; el otro tipo es
distribucion por procesos en donde todas
las operaciones del mismo tipo se dan
dentro del mismo sector (Chang, T, pag.
18)

necesario conocer los tipos que
existen de distribucién de planta ya
que podria ser una de las mejoras que
se podrian aplicar a la planta de
reciclaje de la municipalidad para
procesos de mejora de sus

procesos productivos
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Referencia: Chang, T. (2016) Propuesta de mejora del proceso productivo para incrementar la productividad en una empresa dedicada a la fabricacién
de sandalias de bafio. Chiclayo, Peru: Universidad Santo Toribio de Mogrovejo
Variable o categoria: Maqguinarias existentes
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
DE LAHOZ LARAR | 2015 “...Desde su concepcion, la ingenieria | Podria decirse que esta definicion refleja el

estd llamada a  proporcionar
soluciones a las necesidades del ser
humano en distintas areas, teniendo a
la ciencia y la tecnologia como
cimiento. Puede observarse la
definicién que proporcioné el ABET
(Acreditacion Board for Engineering
and Tecnologia, antiguamente
American Engineers Council for
Professional Development) en 1941,
donde se establece que esta constituye
la aplicacion creativa de principios
cientificos para disefiar o desarrollar
estructuras, maquinaria, aparatos o
procesos de  manufactura o
mecanismos, utilizandolos solos o0 en
combinacién; o para construir u
operar[los] con total conocimiento de
su disefio; o para pronosticar su
comportamiento bajo condiciones de
operacién especifica; todo en lo que se
refiere a una funcién prevista,
economia de operacién y seguridad
para la viday la propiedad.(pég. 18) .

enfoque del quehacer del ingeniero desde la
primera mitad del siglo XX, lo cual puede
sintetizarse en una sola frase: “creatividad
en accion para generar soluciones”. Esto
también se ve plasmado en la definicion de
ingenieria en el contexto colombiano, al
concebirla como “toda aplicacion de las
ciencias fisicas, quimicas y matemaéticas; de
la técnica industrial y en general, del
ingenio humano, a la utilizacion e
invencién sobre la materia. (De la Hoz
Parar 2015)

Para el presente trabajo es necesario
conocer sobre el concepto de un
proceso y cuan asociado esta con la
calidad. En una organizacién, un
proceso cuenta con entradas, las
cuales pueden ser materia prima,
componentes, informacion y todo tipo
de actividades que estén
interrelacionados, de tal modo que, a
través de su transformacion, ya sea por
maquinas, funciones, individuos u
otra actividad que le den valor
agregado; den lugar a los resultados
gue pueden ser bienes o servicios

Referencia: DE LA HOZ LARA, R. (2015). Editorial incendiary: hacia una definicion més integral. INGENIARE, (18), 7
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacién en su tesis
Romero Galeara 2017 “...Los resultados muestran | “...El objetivo de la presente investigacion

CFlores Sanchez
GCampoverde
Campoverde J

comportamientos relacionados entre
el promedio de productividad por
empleado que tienen las
microempresas y la  gestion

es evidenciar si los factores referidos ut
supra afectan la productividad de los
empleados de las  microempresas
panificadoras con la gestion empresarial

Para el presente trabajo es necesario
conocer sobre el concepto de un
proceso y cuan asociado esta con la

calidad. En una organizacién, un
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empresarial estratégica, la capacidad
productiva, el grado de innovacidn en
maquinaria, equipo y sistemas de
comercializacion 'y  sobre el
requerimiento  de  financiamiento
adicional para el crecimiento de los
negocios. Se considera que es un
sector con limitada mano de obra
calificada que no le permite un
incremento en la productividad y
competitividad, factor clave de
desarrollo empresarial. (P4g. 167)

desarrollada y en qué forma, mediante la
influencia de ciertas variables relacionales
que forman parte de la organizacion de los
negocios. Las variables relacionales que se
incluyen en el andlisis estdn influenciadas
con determinadas estructuras de gestion
empresarial como son de tipo estratégico,
operativo, ademas de factores de
innovacion y requerimiento de
financiamiento  adicional para las
operaciones de las  microempresas
panificadoras... (Romero Galarza Flores
Sanchez Campoverde J, 2004)

proceso cuenta con entradas, las
cuales pueden ser materia prima,
componentes, informacion y todo tipo
de actividades que estén
interrelacionados, de tal modo que, a
través de su transformacion, ya sea por
maquinas, funciones, individuos u
otra actividad que le den valor
agregado; den lugar a los resultados
gue pueden ser bienes o servicios

Referencia: Romero Galarza, C. A., Flores Sénchez, G. G., Campoverde Campoverde, J. A., & Coronel Pangol, K. T. (2017). Microempresas
panificadoras en el Azuay (Ecuador) y su productividad. Retos, 7(14), 167.
Variable o categoria: Maquinarias existentes
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
Revista CES Medicina | 2009 “...Trabajo manual, maquinas y | “...La mecanizacion agricola es un
Veterinaria y Zootecnia equipos son insumos agricolas | instrumento de gestidn de la agricultura. EI | Para el presente trabajo es necesario

esenciales, tan notables, que sin ellos
la produccién agropecuaria alimentos
no seria posible. En algunas
circunstancias lo que obstaculiza la
produccion cultivos, es no disponer de
la suficiente mano de obra, animales
de tiro o maquinas para obtener el
maximo rendimiento de los recursos
de que se disponen. Por tanto, la
mejora e incorporacién de la
tecnologia mecénica y su gestion
eficiente generan alternativas para
aumentar la produccion y la seguridad
alimentaria. El uso de procesos de
mecanizacion adecuados en la

cambio de nivel o de tipo de mecanizacion
o0 de industrializacién producira un aumento
de los rendimientos de los cultivos, solo si
lo emplean los productores para eliminar o
reducir las limitaciones concretas, para
lograr el potencial de produccion de sus
recursos. Sin embargo, la produccion viene
determinada por muchos elementos
individuales y por la forma como estos
interactian. La mecanizacion es solo un
elemento del conjunto de insumos que
determinan la produccién y generalmente,
no es posible aislar el efecto sobre dicha
produccion 'y definirlo en términos

conocer sobre el concepto de un
proceso y cuan asociado esta con la
calidad. En una organizacion, un
proceso cuenta con entradas, las
cuales pueden ser materia prima,
componentes, informacion y todo tipo
de actividades que estén
interrelacionados, de tal modo que, a
través de su transformacion, ya sea por
maquinas, funciones, individuos u
otra actividad que le den valor
agregado; den lugar a los resultados
que pueden ser bienes o servicios
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produccion agricola han sido factores
decisivos, para la modernizacién y
obtencion de los logros hasta ahora
alcanzados (aumento de las areas de
produccion, exportaciones, de la
productividad y reduccion de costos,
entre otros factores). Es evidente, ante
la progresiva internacionalizacién de
los mercados, de la necesidad de un
modelo de desarrollo econémico, a
mediano plazo, que promueva
procesos  mas  intensivos  de
mecanizacion e industrializacion del
sector agropecuario con el fi n de
hacerlo mas competitivo. (pag. 151-
160)”.

cuantitativos.” (Revista CES Medicina
Veterinaria y Zootecnia, 2009)

Referencia:

Revista CES Medicina Veterinaria y Zootecnia (2009) LA MECANIZACION AGRICOLA: GESTION, SELECCION Y ADMINISTRACION
DE LA MAQUINARIA PARA LAS OPERACIONES DE CAMPO. Revista CES Medicina Veterinaria y Zootecnia, 4(2), 151-160.

7. Construccion de la categoria problema

TEORIAS

tecnoldgica

T1 Teoriade lainnovacion | T2

Teoria  de
restricciones

las | T3: Ciclo de Deming

T4 Modelo de curvaen S

T5. Tecnologia de reciclado

Conceptos

Esta teoria plantada
por Ortiz y Pedroza
(2006) fue realizada
con el fin de brindar
conocimientos previos
sobre tecnologia es

El planteamiento de esta
teoria ha permitido que se
reconsidere el éxito de las
técnicas e instrumentos a
utilizar para mejorar y
administrar sus procesos

Ciclo de Deming, generan una
estrategia de mejora continua
de la calidad, dividiéndose en 4
etapas:

Planificar, hacer, verificar y
actuar. Para cada etapa se

Las curvas en S son una
representacion  grafica del
avance acumulado en funcién
del tiempo que permiten
realizar una comparacion del
avance esperado versus el

Para el tratamiento del reciclado
plastico hay diversos métodos que
se llaman:

Primarios, secundarios, terciarios
y cuaternarios.
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definida como un
medio que lleva
conocimientos bajo un
método cientifico para
la solucion de
problemas de Ila
empresa; La
innovacion es una
accion de cambio que
supone una novedad,
para la solucion de los
problemas de forma
efectiva.

productivos en la empresa.
Segln Goldratt la teoria de
restricciones en el proceso
para mejora continua, de
manera  sistémica, por
consecuencia aumenta las
utilidades de las empresas
aplicando  un  enfoque
simple, identifica  las
restricciones dentro de la
organizacién para el
cumplimiento  de los
objetivos  propuestos  al
inicio, da la posibilidad de
hacer cambios para eliminar
las restricciones.

requiere de la realizacion de
una serie de actividades y el uso
de determinadas herramientas,
de tal modo que, ante su
aplicacion, la organizacion
pueda desarrollar principios,
establecer procesos adecuados,
plantearse objetivos y realizar
las acciones necesarias para

lograr la mejora en su
rendimiento.  (Deming, W.
1989).

avance real. Se le denomina
Curva S debido a que la
gréfica toma forma de "S" a

medida que sean
representando  los  valores
acumulados en el tiempo.
Estas curvas brindan un

elemento de valor agregado
para la toma de decisiones
relacionadas con el ciclo de
vida de la tecnologia,
aplicacion de estrategias y
adopcion de

mecanismos de  derecho
tecnolégico 'y  propiedad
intelectual (Oviedo. L, Urrea.
G, Zuluaga. H, Rodriguez. O,
Moreno. Z.2017)

El tratamiento primario esta
definido en operaciones
mecanicas para conseguir un
producto parecido al producto
inicial. Este método de reciclado
es emplea para el provecho de
recorte de las plantas de
produccién y transformacion vy
tiene un porcentaje pequefio de
residuos plasticos.

Para el método de tratamiento
secundario agrupacion de los
desechos para convertirlos en
productos de diversas formas y
con mayores aplicaciones, nacen
de diversos plasticos diferentes a
él inicial en cascada.

Esta tecnologia es usada en la
industria automovilistica y en
otras industrias cerca de un 20 %.
El reciclado terciario, también

llamado reciclado  quimico,
procura la explotacion integral de
todos los elementos que

constituyen el plastico, para su
transformacion en hidrocarburos,
gue pueden considerarse material
primas integrales utilizables para
una ruta de obtencién de plésticos
0 petroquimicos. Este método
puede ser quimico o térmicos de
acuerdo con el polimero.

El tratamiento de reciclado
cuaternario se trata de la quema
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para la recuperacion de energia.
Usualmente muy objetado por la
sociedad por los problemas
medioambientales.

Existe una ruta quimica del
reciclado terciario es llamado
solvolisis o  descomposicién
quimica, que tiene diversas vias a
realizarse: Metandlisis, glicolisis,
hidrolisis aminolisis. (Martinez, P
2013).

La planta que esta siendo investigada realiza dos proceso productivo de produccion de bolsas de plastico desde segregacion de la fuente y bolsas
de plastico con master Bach en los ultimos afios se han desarrollado graves problemas dentro de su proceso productivo como la ausencia de
formatos estandarizados para conocer el proceso, la falta de descripcion técnica de las maquinas en uso, la ausencia de un sistema de
mantenimiento en las maquinas en declive, surgiendo problemas para llegar a la meta diaria de produccion para satisfacer la demanda de bolsas.

8. Matriz del método

Enfoque. Mixto.

Autor/es Afo Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
Roberto 2010 “existen tres enfoques de Existen enfoques para investigar que Esta investigacion se inclina por el
Hernandez investigacion lo cuales son el pueden ser cualitativo, cuantitativo y tipo mixto, por la utilizacion de
Sampieri, cualitativo, el cuantitativo y el mixto” | mixto. instrumentos cuantitativos y
Carlos (p-3) cualitativos para la obtencién de un
Fernandez diagndéstico mas acertado a través de
Collado y sus procedimientos establecidos en
Pilar Baptista cada una de las técnicas empleadas,
Lucio cuyos resultados seran entrelazados y
sintetizados para obtener una mejor
comprension del problema de la
investigacion, asi como de su posible

propuesta de solucion.
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| Referencia: \ Hernandez, R., Fernandez, C. y Baptista, P. (2010). Metodologia de la investigacion. México D.F.: Mc Graw-Hill
Sintagma

Autor/es Afo Cita Parafraseo Aplicacidn en su tesis
Londofio 2002 “manifest6 que el enfoque holistico | Manifestd que el enfoque holistico nace de | El sintagma es el holistico, dado que
surge ante la necesidad de integrar la necesidad de integrar varios enfoques y | se emplearan diferentes técnicas y
diversos enfoques y técnicas, las técnicas, la cual de varias disciplinas | enfoques desde el punto de vista de
cuales desde diferentes materias cientificas que cumple los objetivos de un | una propuesta para mejorar la
cientificas han logrado profundizar el | sintagma holistico. productividad en la planta de reciclaje
conocimiento humanos, desde esta de la municipalidad, para luego
perspectiva y englobando estos obtener un diagnostico que sirva para
factores, la investigacion cumple con formular la propuesta a través de las
el objetivo de un sintagma holistico.” alternativas plasmadas seglin
(p.22-23) determinados factores que seran de
utilidad para que la municipalidad
pueda identificar los beneficios y la
viabilidad del proyecto, y a su vez

decida invertir en un futuro.
Referencia: Londofio, L. (2002). Metodologia de la investigacion holistica. Revista Pluriversidad, vol. 2, no, 3. pp. 22-23.
Tipo. Proyectivo.

Autor/es Afo Cita Parafraseo Aplicacién en su tesis
Jacqueline 2000 “Metodologia de la investigacion La investigacién con metodologia holistica | Este tipo de investigacion responde al
Hurtado de holistica sefiala que los tipos de sefiala que hay tipos de investigacion que | disefio de una propuesta o modelo,

Barrera investigacion” son: “descriptiva, pueden ser descriptiva, comparativa, | dado que no se realizaran pruebas
comparativa, analitica, explicativa, | analitica, explicativa, interactiva, entre | como la implementacion de la planta,
predictiva, proyectiva, interactiva, otras enfocandose solo en una propuesta,
confirmatoria y evaluativa” (p.148) pues se presenta como unas

sugerencias viables y factibles para
resolver una problematica
previamente planteada.
Referencia: Hurtado, J. (2000) Metodologia de la investigacion holistica. Bogota: Fundacién SypalMagisterio.
Nivel. Comprensivo.
Autor/es \ Ano Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
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Jacqueline 2000 “que un holotipo es una unidad El nivel comprensivo de una investigacién | En la aplicacion de la investigacion es
Hurtado de genérica que expresa la globalidad de | tiene bajo objetivos explicar, predecir y | de nivel comprensivo este se
Barrera un conjunto es por ende que el nivel | proponer. manifiesta en tres pasos: el explicar la
comprensivo tiene por objetivo eleccion del tema, prediccién y la
“explicar, predecir y proponer” (p. propuesta siendo la primera una
20). explicacion de la situacion actual de la
planta de reciclaje y la Gltima una
soluciéon fiable para la situacion
problematica que mediante ella
proponer a la municipalidad.
Referencia: Hurtado, J. (2000) Metodologia de la investigacion holistica. Bogota: Fundacién SypalMagisterio.
Método. Inductivo. Deductivo.
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacién en su tesis
Roberto 2010 “Dicho de otra forma, las| De otra fuente las investigaciones | EI método es inductivo — deductivo ya
Hernandez investigaciones cualitativas se basan | cualitativas se basan mas en una logica y | que se adecua para el presente trabajo
Sampieri, mas en una ldgica y proceso inductivo | proceso inductivo-deductivo explorar y | de investigacion, puesto que se trata
Carlos (explorar y describir, y luego generar | descubrir para generar teorias y leyes. De lo | de una propuesta para dar solucion a
Fernandez perspectivas tedricas). Van particular a lo general y de lo general a lo | una problematica dentro de la planta
Collado y de lo particular a lo general” (pag. 9) | particular. de reciclaje de la municipalidad con
Pilar Baptista “El enfoque cuantitativo utiliza la un razonamiento  inductivo vy
Lucio légica o razonamiento deductivo”. deductivo.
(pag. 20)
Referencia: Hernandez, R., Fernandez, C. y Baptista, P. (2010). Metodologia de la investigacion. México D.F.: Mc Graw-Hill

9. Poblacién, muestra y unidades informantes

Poblacién
Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacion en su tesis
Jaqueline Hurtado de 2012 ” Conjunto de seres que cuentan con | Grupo de seres que cuentan con | Para el trabajo de investigacion
Barrera las caracteristicas a estudiar” (pag. | caracteristicas comunes a estudiar. afiadiendo que las personas cuentan
148). con un nivel de instruccion y
NUmero de: Por 23 trabajadores y funcionarios de conocimiento en el tema como

la municipalidad de Yanahuara,
dentro de la gerencia de servicios de

caracteristica en comdn para su
estudio
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la comunidad y proteccién del medio
ambiente estrictamente en la division
de residuos sélidos y reciclaje.

Referencia: | Hurtado, J. (2012) El proyecto de investigacién. Bogota: Fundacién Sypal-Magisterio.
Muestra

Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacidn en su tesis
Roberto 2010 ” La muestra es un “Por tanto, para | La muestra esta definida como lo primero | Este muestreo no es probabilistico
Hernandez, Sampieri, seleccionar una muestra, lo primero | en definir en la unidad de analisis. Unavez | dadas las caracteristicas de la
Carlos que hay que hacer es definir la unidad | que se defina se delimita por poblacion. | investigacién, por lo cual se optd por
Fernandez de analisis (individuos, | Ahora para una investigacion cuantitativala | uno del tipo por conveniencia,
Collado y organizaciones, periddicos, | muestra es un subgrupo de la poblacion de | facilitando el desarrollo de la
Pilar Baptista comunidades, situaciones, eventos, | la unidad de andlisis sobre la cual se | investigacién y tratando de contar con
Lucio etc.). Una vez definida la unidad de | recolectara datos, y tiene que definirse antes | las apreciaciones del entrevistado en

analisis se delimita la poblacion. Para
el proceso cuantitativo la muestra es
un subgrupo de la poblacion de interés
sobre el cual se recolectaran datos, y
que tiene que definirse o delimitarse
de antemano con precisiéon, éste
deberd ser representativo de dicha
poblacion. El investigador pretende
que los resultados encontrados en la
muestra logren generalizarse o
extrapolarse a la poblacion (en el
sentido de la validez externa que se
comento6 al hablar de experimentos).
El interés es que la muestra sea
estadisticamente representativa.”
(pag.173).

0 delimitarse antes, este deberd ser
representativo de la poblacion de interés. Se
pretende que los resultados de la muestra
logren generalizarse a toda la poblacion de
interés.

un momento determinado.

Técnica de muestreo:

Pegar la aplicacion de la formula

Numero de: La muestra cuantitativa  estd
conformada por 3 funcionarios de la
municipalidad de Yanahuara
Referencia: | Hernéndez, R., Fernandez, C. y Baptista, P. (2010). Metodologia de la investigacién. México D.F.: Mc Graw-Hill
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Unidades informantes

Autor/es Afio Cita Parafraseo Aplicacidn en su tesis
Roberto 2010 “La inmersion inicial en el campo | La entrada en el campo significa conmover | En la investigacion las unidades
Hernandez, Sampieri, significa  sensibilizarse con el | con el entorno en el que se llevara a cabo la | informantes estd conformado por:
Carlos ambiente o entorno en el cual se | investigacién, identificar a las unidades | Richard Garcia Bernal Gerente de
Fernandez llevard a cabo el estudio, identificar | informantes que aportan datos para que nos | Medio Ambiente y Servicios Publicos
Collado y informantes que aporten datos y nos | guie, adentrarse y comprometerse con la | de la municipalidad de Yanahuara
Pilar Baptista guien por el lugar, adentrarse y | situacion de la investigacién, asi como | ,Ingeniero Jonathan Cornejo
Lucio compenetrarse con la situacion de | verificar la factibilidad de la investigacion. | Meléndez ~ funcionario de la
investigacién, ademas de verificar la municipalidad de Yanahuara , dentro
factibilidad del estudio.” (pag. 8). de la gerencia de servicios de la
Ndmero de: Estd conformada por el Gerente de comunidad y proteccion del medio
Medio Ambiente y Servicios Publicos ambiente estrictamente en la division
de la municipalidad de Yanahuara, de residuos sélidos y reciclaje vy
subgerente de la planta de reciclaje, subgerente de la planta de reciclaje,
administrador de la planta de reciclaje Radl Omar Gallegos Jara funcionario
de la municipalidad dentro de la
gerencia de servicios de la comunidad
y proteccion del medio ambiente (
asesor de RRSS) y administrador de la
planta de reciclaje.
Referencia: | Hernéndez, R., Fernandez, C. y Baptista, P. (2010). Metodologia de la investigacién. México D.F.: Mc Graw-Hill

10. Técnicas e instrumentos

Técnica/s

Autor/es

Ano

Cita

Parafraseo

Aplicacidn en su tesis

Roberto Hernandez
Sampieri, Carlos

2010

“Un cuestionario consiste en un
conjunto de preguntas respecto de una

Un cuestionario se define en un grupo de
preguntas respecto de una 0 mas variables a

Las técnicas empleadas en la
investigacion corresponden a las

Fernandez 0 mas variables a medir. Debe ser | medir. Que debe ser similar con el | entrevistas, el analisis documentario
Collado y Pilar congruente con el planteamiento del | planeamiento del problema o Hipoétesis
Baptista Lucio problema e hip6tesis” (pag. 217)
Referencia: Hernandez, R., Ferndndez, C. y Baptista, P. (2010). Metodologia de la investigacion. México D.F.: Mc Graw-Hill
Instrumento/s
Autor/es \ Ano Cita | Parafraseo Aplicacion en su tesis
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Roberto Hernandez
Sampieri, Carlos
Fernandez
Collado y Pilar
Baptista Lucio

2010

“Entre las principales técnicas e
instrumentos de recoleccion de datos
se encuentran los diversos tipos de
observacién, diferentes clases de
entrevista, estudio de casos, historias
de vida, historia oral, entre otros.
Asimismo, es importante considerar el
uso de materiales que faciliten la
recoleccion de informacién como
cintas 'y  grabaciones, videos,
fotografias y técnicas de mapeo
necesarias para la reconstruccion de la
realidad social” (pag. 488)

Entre las técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos se encuentra la
observacién, entrevista, estudio de casos,
historia de vida, historia verbal, etc. Como
también es esencial considerar el uso de
materiales que ayuden a la recoleccién de
datos como grabaciones, videos, fotos y
técnicas de mapeo necesarias para la
realidad del ambiente.

Para la investigacion se usaria los
instrumentos como el cuestionario, La
entrevista  semiestructurada, la
revision documentada de los registros,
los cuales se llevarén a cabo para la
recopilacién de datos.

Referencia: Hernandez, R., Ferndndez, C. y Baptista, P. (2010). Metodologia de la investigacion. México D.F.: Mc Graw-Hill
Validez
Autor/es Afo Cita Parafraseo Aplicacién en su tesis
Roberto Hernandez 2010 “Se refiere al grado en que un | Seaplicaal grado en que el instrumento

Sampieri, Carlos

instrumento refleja  un dominio

se visualiza un dominio particular de

Fernandez especifico de contenido de lo que se | contenido en el que se mide.
Collado y Pilar mide” (pag. 201)
Baptista Lucio
Referencia: Hernandez, R., Fernandez, C. y Baptista, P. (2010). Metodologia de la investigacion. México D.F.: Mc Graw-Hill
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Categoria

C1. PROCESO PRODUCTIVO

Subcategorias

Indicadores

Preguntas

Cuestionario

Entrevista 1

Entrevista 2

Entrevista 3

MAQUINARIAS EXISTENTES

Disponibilidad de
magquinas

¢La informacion del proceso productivo actual de la planta
esta a su alcance?

p.2

;Cree usted que la disponibilidad de maquinas de la planta
cubre las necesidades de la planta?

N

p.

¢Actualmente cree usted que la
disponibilidad de maquinas suple
las necesidades de la planta ?

p.1

¢Actualmente cree usted que la
disponibilidad de maquinas suple
las necesidades de la planta ?

p.1

¢Actualmente cree usted que
la disponibilidad de maquinas
suple las necesidades de la
planta ?

Paradas de maquina

p.3

;Se cumplen con los cronogramas de mantenimiento
preventivo para las maquinas de la plana de reciclaje?

p.4

¢;Cuando hay una parada de maquina y es por una falla de
maquina o equipo se sigue los lineamientos para orden de
trabajo y el calculo del tiempo muerto ?

p.2

¢ Considera usted que deberia

disefiarse un buen sistema de

mantenimiento para reducir las
paradas de maquina y por ende
eliminar los tiempos muertos y

p.2

¢ Considera usted que deberia

disefiarse un buen sistema de

mantenimiento para reducir las
paradas de maquina y por ende
eliminar los tiempos muertos y

p.2

¢ Considera usted que deberia

disefiarse un buen sistema de

mantenimiento para reducir las
paradas de maquina y por ende
eliminar los tiempos muertos y

p.5

¢;Cuéndo hay una parada de méaquina y es por una falla de
maquina o equipo se sigue los lineamientos para orden de
trabajo y el calculo del tiempo muerto ?

¢Se realiza un presupuesto de contingencia para compras de
maguinarias no previstos en el proceso?

p.3

¢ Considera que un presupuesto

de respaldo y contingencia para

compras de maquinarias deberia
estar incluido dentro del
presupuesto de trabajo?

p.3

¢ Considera que un presupuesto

de respaldo y contingencia para

compras de maquinarias deberia
estar incluido dentro del
presupuesto de trabajo?

p.3

¢ Considera que un presupuesto

de respaldo y contingencia para

compras de maquinarias deberfa
estar incluido dentro del
presupuesto de trabajo?

PRODUCTIVIDAD

¢ Se controla constantemente de inicio a fin todo el personal de

p.4

¢Durante la ejecucion del
proceso productivo  de inicio a
fin se controla al personal de
trabajo y la merma de
materiales?

p.4

¢Durante la ejecucion del
proceso productivo de inicio a
fin se controla al personal de
trabajo y la merma de
materiales?

p.4

¢Durante la ejecucion del
proceso productivo  de inicio a
fin se controla al personal de
trabajo y la merma de
materiales?

DISTRIBUCION DE PLANTA

p.5

¢Cree usted que se aplican los
estandares de tiempo permisibles
para realizar las actividades
durante el proceso productivo con
base en la medicion del contenido
de la actividad a realizar con la
consideracion de fatigas, demoras
personales y retrasos inevitables
?

p.5

¢Cree usted que se aplican los
estandares de tiempo permisibles
para realizar las actividades
durante el proceso productivo
con base en la medicion del
contenido de la actividad a
realizar con la consideracion de
fatigas, demoras personales y
retrasos inevitables ?

p.5

¢Cree usted que se aplican los
estandares de tiempo
permisibles para realizar las
actividades durante el proceso
productivo con base en la
medicion del contenido de la
actividad a realizar con la
consideracion de fatigas,
demoras personales y retrasos
inevitables ?

P —-. p7 trabajo, que influyen para tener un producto terminado?
08 ;Se controla la merma de materiales durante el proceso
" [productivo?
Perdida/Rendimient ¢Se controla constantemente de inicio a fin todo el personal de
0 24 trabajo, que influyen para tener un producto terminado?
¢Se aplican los estandares de tiempo permisibles para realizar|
las actividades durante el proceso productivo con base en laj
Estudio de tiempos |p.10|medicion del contenido de la actividad a realizar con laj
consideracion de fatigas, demoras personales y retrasos
inevitables?
Diagrama de ;Se considera la realizacion del diagrama de recorrido de la
recorrido pil planta dentro de los planos de distribucion de la planta?

p.6

¢De que manera cree usted que
se considera la realizacion del
diagrama de recorrido de la
planta dentro de los planos de
distribucion de la planta ?

p.6

¢De que manera cree usted que
se considera la realizacion del
diagrama de recorrido de la
planta dentro de los planos de
distribucion de la planta ?

p.6

¢De que manera cree usted
que se considera la realizacion
del diagrama de recorrido de la
planta dentro de los planos de
distribucion de la planta ?
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11.  Procedimiento
En el primer paso se emite una solicitud de visita a la planta a la municipalidad
Procedimiento En el segundo paso se elaborard una serie de preguntas para la entrevista
cuantitativo En el paso tres se realizarian las entrevistas a los 3 funcionarios de la municipalidad de Yanahuara con un celular con grabador de voz para
su registro
Para finalizar el paso cuatro seria con los datos obtenidos son recopilados fueron procesados mediante Microsoft Excel y Atlas ti
Antes de haber emitido una solicitud a la municipalidad para acceso a informacion sobre la planta El primer paso seré la revisién
Procedimiento documental sera extraida de fuentes de informacion confiables y los estudios seran realizados en base a su objetividad.
cuantitativo Procesaria toda la informacion
Por Gltimo, elaboraria una sélida propuesta de acuerdo con los datos obtenidos
12.  Andlisis de datos

Cuantitativo

Autor/es

Ao

Cita

Parafraseo

Aplicacién en su tesis

Roberto Hernandez
Sampieri, Carlos
Fernandez
Collado y Pilar
Baptista Lucio

2014

“La entrevista cuantitativa es
diferente de la cualitativa:

a) El principio y final de la entrevista
se definen con claridad. De hecho, tal
definicidn se integra en el
cuestionario.

b) El mismo instrumento se aplica a
todos los participantes, en
condiciones lo mas similares posible
(Estandarizacion).

c) Se busca que sea individual, sin la
intrusion de otras personas que
pueden opinar o alterar de alguna
manera la entrevista.

d) Es poco a nada anecddtica (aunque
en algunos casos es recomendable
que el entrevistador anote cuestiones

La diferencia entre una entrevista
cuantitativa y cualitativa

a)
b)

c)

d)
e)
f)

9)
h)

El inicio y el final son claros.

La entrevista se aplica a todos los
participantes estandarizados.

Se busca individualidad a la hora
de realizarse la entrevista sin
interrupciones.

Es poco anecdética

La mayoria son preguntas de tipo
cerradas sin posibilidad de
ambiguedad o debate.

El entrevistador controla el ritmo
de la entrevista.

El contexto social no es relevante
El entrevistador procura lenguaje
similar e instruccion.

Para la aplicacion en la investigacion
en el cual se obtuvo por poblacion del
estudio a través de las entrevistas sera
analizado por medio del Atlasti.
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fuera de lo comun como ciertas
reacciones y negativas a responder).
e) La mayoria de las preguntas suelen
ser cerradas, con minimos elementos
rebatibles, ampliaciones y sondeos.
f) El entrevistador y el propio
cuestionario controlan el ritmo y la
direccion de la entrevista.

g) El contexto social no es un
elemento para considerar, lo es
solamente el ambiental.

h) El entrevistador procura que su
patron de comunicacion sea similar
(su lenguaje, instrucciones,
etcétera)” (pag. 234)

Ndmero de:
Referencia: \ Hernandez, R., Fernandez, C. y Baptista, P. (2014). Metodologia de la investigacion. Sexta edicion México D.F.: Mc Graw-Hill
Cualitativo
Autor/es Afo Cita Parafraseo Aplicacién en su tesis
Roberto Hernandez 2014 “la  diferencia entre “conceptos | La disimilitud entre definiciones y | Estos seran trabajados a través de una
Sampieri, Carlos objetivadores” y “conceptos | conceptos objetivos y sensibilizadores en | matriz en la cual se detectaran las
Fernandez sensibilizadores”, en donde las | donde las categorias aprioristicas Yy | categorias y subcategorias
Collado y Pilar categorias aprioristicas | emergentes emergentes.

Baptista Lucio

corresponderian a los primeros y las
categorias emergentes a los segundos”

(pég.64).

Numero de:
Referencia: | Hernéndez, R., Fernandez, C. y Baptista, P. (2014). Metodologia de la investigacion. Sexta edicién México D.F.: Mc Graw-Hill
Mixto
Autor/es Afo Cita Parafraseo Aplicacién en su tesis
Roberto Hernandez 2010 La triangulacidn de datos implica el La triangulacion de datos significa el cruce | Se resumird la informacion para que

Sampieri, Carlos
Fernandez

hacer el cruce de informacioén de los
métodos de recoleccién de datos, de
tal modo que a través de su analisis se

de informacion de la recoleccién de datos,
de tal forma se haga una comparacién con
las distintas teorias.

luego a través de la triangulacion se
obtenga el diagnéstico de la
investigacion.
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Collado y Pilar haga la comparacion con las distintas
Baptista Lucio perspectivas tedricas. (pag. 234)
Numero de: idid
Referencia: | Hernandez, R., Fernéndez, C. y Baptista, P. (2010). Metodologia de la investigacién. Sexta edicién México D.F.: Mc Graw-Hill
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