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Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo aplicar la metodologia Lean
Manufacturing para disminuir los desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C.
Fue de tipo aplicada y con disefio preexperimental, la poblacion estuvo
comprendida por los desperdicios generados a lo largo de las etapas del proceso
productivo en la linea de salazén de anchoveta, la muestra fueron los desperdicios
de tiempos de espera, defectos y movimientos innecesarios originados en los 3
meses. Las técnicas para la variable independiente fueron el analisis documental y
observacion directa, los instrumentos fueron formatos, checklist, cronogramas,
registros y plantillas; para la variable dependiente también fue la observacion
directa y los instrumentos fueron registros para cada defecto. Se tuvo como
resultado que; para el tiempo de espera, el indice de espera disminuyd de 27.33%
a 14.02%; para los defectos, el indice de productos defectuosos en el proceso se
redujo de 8.23% a 4.91% y en el area de envasado de 4.91% a 3.22%; en cuanto
a los movimientos innecesarios, el indice de movimientos innecesarios disminuy6
de 4.9% a 3.4%; finalmente, el lead time se redujo a 1.42 dias. Concluyendo que,
la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing, si disminuye los desperdicios
en la empresa HCV GROUP S.A.C.

Palabras clave: Lean Manufacturig, desperdicios, herramientas, lead time.
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Abstract

The objective of this research was to apply the Lean Manufacturing methodology to
reduce waste in the company HCV GROUP S.A.C. It was of an applied type and
with a pre-experimental design, the population was comprised of the waste
generated throughout the stages of the production process in the anchovy salting
line, the sample was the waste of waiting times, defects and unnecessary
movements originated in the 3 months. The techniques for the independent variable
were documentary analysis and direct observation, the instruments were formats,
checklist, schedules, records and templates; for the dependent variable it was also
direct observation and the instruments were records for each defect. It was had as
a result that; for waiting time, the waiting rate decreased from 27.33% to 14.02%;
for defects, the index of defective products in the process was reduced from 8.23%
to 4.91% and in the packaging area from 4.91% to 3.22%; Regarding unnecessary
movements, the index of unnecessary movements decreased from 4.9% to 3.4%;
finally, the lead time was reduced to 1.42 days. Concluding that the application of
the Lean Manufacturing methodology does reduce waste in the company HCV
GROUP S.A.C.

Keywords: Lean Manufacturing, waste, tools, lead time.



l. INTRODUCCION

La presente investigacion titulada “Aplicacion de la metodologia Lean
Manufacturing para disminuir desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. -
Casma, 2022”, posee un elevado grado de importancia debido a que las distintas
entidades tienen la oportunidad de desarrollar nuevas metodologias y/o culturas
organizacionales, para asi poder evidenciar un crecimiento y desarrollo oportuno;
por tal motivo surge la metodologia y herramientas de Lean Manufacturing
(produccion ajustada) para la mejora continua. Los desperdicios de materia prima,
mano de obra y tiempo provocan constantemente altas pérdidas para las
organizaciones, lo cual influye directamente de manera negativa en su desempefio.
Actualmente, el sector pesquero goza de una elevada participacion a nivel local,
nacional e internacional; sin embargo, no se le presta la atencion necesaria a los

diversos desperdicios que se generan dentro de las organizaciones de este rubro.

A nivel mundial, anualmente son desperdiciados 1.3 billones de toneladas (TN) de
alimentos, despilfarrando los recursos naturales y generando grandes pérdidas
econOmicas, debido a la elevada presencia de productos defectuosos; en Europa
son desperdiciadas 88 millones de TN por afio, generando pérdidas en términos
monetarios de aproximadamente € 143 billones (Organizacién de las Naciones
Unidas para la Alimentacion y la Agricultura, 2017). Agregando a lo anterior, en
Asia, los productos marinos después de haber pasado por un proceso productivo
en las plantas pesqueras, cada afio alrededor de 27 millones de productos
defectuosos son devueltos a sus ecosistemas, representando una gran
contaminacion y desperdicio equivalente al que la poblacién de China se alimenta
en el mismo periodo (Instituto de Relaciones Internacionales, 2018)

En Panama, en los ultimos afos las exportaciones de recursos hidrobiol6gicos han
caido un 73.8% en términos monetarios, esto se debid principalmente a que las
organizaciones realizaron los procesos productivos en ambientes contaminados,
obteniendo productos no aptos para el consumo, afectando a la productividad y
competitividad del sector (Banco Interamericano de Desarrollo, 2020). Ademas de
representar un peligro para las organizaciones, todos los productos que contienen
defectos no aportan al desarrollo de los paises, porque impiden el comercio. En

Indonesia, se evidencian elevados desperdicios, debido al excesivo tiempo de



proceso por la gran cantidad de actividades que no generan valor y que ocasionan
demoras en la distribucién de los productos (Sahrupi, Dwiputra y Chasanah, 2020).
En el sector pesquero, anualmente se desperdicia el 35% de los recursos
hidrobiolégicos capturados, siendo Oceania y América del Norte, los de indices mas
elevados; mientras que, en Latinoamérica se desperdicia un 30%, debido a la
inadecuada realizacion de los procesos (FAO, 2020). En cuanto a las PYMES en el
Peru, en 2019 los desperdicios tuvieron un alto grado de afectacion representado
en 13%, viéndose reflejado en el costo de fabricacion, por la existencia de espacios
desordenados, maquinas fallidas y actividades sin valor (Kaneku-Orbegozo et al.,
2019). En cuanto a la realidad local, HCV GROUP S.A.C., es una entidad privada
que se desenvuelve en la industria pesquera y agroindustrial, inicié sus actividades
en el 2017 y esta ubicada en Galponcillo Mz. A Lt. 5 — Casma, Ancash, Perd.

La organizacion tiene como actividad principal la acuicultura marina. Esta se dedica
especificamente a prestar servicios para el procesamiento primario de recursos
hidrobioldgicos, siendo los productos procesados: conchas de abanico, anchoveta
y aleta de tiburdn. Actualmente, se evidencian problemas referentes a la generacion
de distintos desperdicios, debido a la no existencia de una metodologia y/o cultura
organizacional, provocando una repercusion negativa en las jornadas laborales y
constantemente ocasionando retrasos en el desarrollo de las actividades, por ende,
muchas veces estas no son realizadas de manera efectiva y conllevan a la
obtencion de productos defectuosos. Al realizar un analisis de la problematica en la
organizacion, de la mano de la jefa de planta, supervisores y personal permanente,
se identificaron distintos problemas, tales como: deficiencias en el orden y limpieza,
escasa organizacion referente a la asignacion de tareas correspondientes a los
puestos de trabajo, generandose una constante rotacion del personal y retrabajos.
Por otra parte, al momento del abastecimiento se acontece una acumulacion de la
materia prima en las mesas de trabajo, provocandose deslizamientos o caidas al
piso, por lo que mayormente el producto es pisoteado por los colaboradores o
simplemente es desechado. También se aprecia escasez y mal uso de las
herramientas e insumos, debido a la inexperiencia del personal, lo cual genera
demoras y acumulacion del producto en proceso, esto a la vez conlleva a la
saturacion del espacio en las mesas de trabajo y, por consiguiente, el producto es

colocado en el piso, contaminandose y atentando contra las Buenas Practicas de
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Manufactura (BPM); propiciandose asi la generacion de distintos desperdicios.

En definitiva, todo lo expuesto anteriormente, provoca la generacion de lotes con
productos defectuosos (incumplimiento de estandares, presentacion no conforme y
presencia de materia extrafia), por lo cual en varias ocasiones la empresa ha sido
notificada, originandose una incorrecta imagen corporativa para sus clientes. Por
ende, es necesario aplicar esta metodologia en la organizacién, ya que caso
contrario se pueden suscitar problemas drasticos en un corto plazo. Considerando
la problematica presentada, la pregunta que se plante6 fue: ¢De qué manera la
aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing, disminuye los desperdicios en la
empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022?

El estudio se justific6 socialmente, debido a que la organizacion adquirié una
filosofia de mejora continua; es decir, los colaboradores pudieron cooperar con el
desarrollo de esta y asi crecer integramente. Asimismo, se justificd teéricamente,
la metodologia Lean Manufacturing, a través del adecuado manejo y utilizacion de
sus principales herramientas, lo cual redujo los desperdicios en los procesos
productivos que se llevan a cabo. También se justific6 metodolégicamente, ya que
en base a la aplicacion de herramientas y registros que guardan relacion con las
variables, fueron de guia para futuras investigaciones. Finalmente, la investigacion
fue justificada de forma practica debido a la necesidad de la aplicacion de la
metodologia Lean Manufacturing en la organizacion, para reducir los desperdicios

y asi poder mejorar el indice de estos.

El objetivo general planteado es: Aplicar la metodologia Lean Manufacturing para
disminuir los desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022.
Asimismo, se tiene como objetivos especificos: Diagnosticar la situacion actual para
establecer el indice inicial de desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. -
Casma, 2022. Aplicar las herramientas de la metodologia Lean Manufacturing en
la empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022. Comparar y evaluar el indice de
desperdicios posteriormente a la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing
en la empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022. Debido a todo lo anterior, la
hipétesis general establecida es: La aplicacion de la metodologia Lean
Manufacturing, si disminuye los desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. -
Casma, 2022.



Il. MARCO TEORICO

Respecto a la tematica de investigacion, se emplearon diversas fuentes (revistas
cientificas, tesis, libros y articulos), de las que se observaron sus temaéticas,
variables, objetivos, metodologias, instrumentos, resultados y conclusiones, en

relacion con las variables de investigacion, sirviendo estas como antecedentes:

En el plano internacional, Rahmanasari, Sutopo y Rohani (2021) en su articulo
cientifico tuvieron como objetivo de investigacion implementar un modelo lean en
el proceso de produccién con el propésito de reducir los residuos presentes y/o
evidenciados. La metodologia que se uso en esta investigacion fue un estudio de
caso con disefio cuantitativo, la poblacion estuvo formada por la cantidad de
desperdicios generados en el proceso productivo, siendo la muestra el mismo
durante el afio 2020, los instrumentos usados fueron: mapeo de flujo de valor
(VSM), cuestionario de evaluacion de residuos (WAQ) y matriz de relacion de
residuos (WRM). El principal resultado fue que, se identificaron los desperdicios:
defectos del producto de desecho, tiempo de espera, inventario y movimiento
innecesario, sobreproduccion, transporte y procesamiento inadecuado.
Concluyendo que, la implementacién del Lean Manufacturing es viable, ya que la

utilidad de la empresa aumentd en un 58.29%.

De igual forma, Maradzano, Dondofema y Matope (2019) plantearon como objetivo
general realizar un estudio en base a las herramientas de Lean Manufacturing para
reducir los desperdicios. Este trabajo fue de tipo descriptivo con disefio no
experimental, para el cual la poblacion comprendi6 los desperdicios que surgieron
del proceso productivo en una empresa de Sudafrica, y la muestra es la misma pero
comprendida entre los meses de marzo a julio, como instrumentos se tuvo registro
y fichas acerca de la produccioén, también revisién de documentos. El resultado fue
que, los beneficios de adoptar el uso de herramientas Lean Manufacturing son
inmensos e hicieron que la industria sea mas eficiente en el uso de los recursos.
Se llego a la conclusion que, mediante la implementacion de estas herramientas,
se puede reducir desperdicios en el proceso, asi como también mejorar la

productividad, ademas de ayudar en minimizar los costos.

Fallas, Quesada y Madrigal (2018) establecieron como objetivo de investigacion

implementar los principios de Lean Manufacturing en las actividades relacionadas



al proceso de logistica en una entidad dedicada a la produccion de estructuras
prefabricadas. La metodologia que se empleo para este estudio fue DMAIC (Definir-
Medir-Analizar-Mejorar-Controlar) y de forma cualitativa, la poblacion estuvo
conformada por el proceso que se realiza en el area de logistica, y para la muestra
fueron las actividades que generaban desperdicios, los instrumentos usados fueron
los cuestionarios, ficha de observacién y revision de documentos de acuerdo con
el interés. Como resultado se obtuvo que, mediante esta aplicacion se ahorré $
842,227.00 a través del modelo EOQ y mediante el mapa de cadena de valor se
generd un ahorro del 42% en las inversiones y costos de mantenimiento. En
conclusidn, las herramientas demostraron ser efectivas, porque se identificaron los

desperdicios, ademas de reducir costos para la empresa.

Por su parte, Muhammad y Yadifril (2018) tuvieron como objetivo general reducir
los residuos de produccion en una empresa automotriz mediante el uso del
cuestionario de evaluacion de residuos (WAQ) y la Matriz de relacion de residuos
(WRM) como también del Flujo de Valor (VSM). Este estudio de investigacion tuvo
como disefio pre-prueba/pos-prueba, la poblacion y muestra fue el proceso
productivo de la linea de montaje de componentes electronicos de automdviles, los
instrumentos fueron cuestionarios, documentos, y formatos relacionados al
proceso. El resultado fue que, el inventario tiene el mayor porcentaje (18.24%)
siendo el residuo que mas afecta a la empresa. En conclusion, la implementacion
de las herramientas trajo consigo la disminucioén en los desperdicios, en el caso del
movimiento pasé de 17.65% a 15.75%, en la espera de 15.88% a 13.12% y en el
tiempo de espera reducido de 14.202 minutos a 12.322 minutos.

Aria y Chofiya (2018) tuvieron como objetivo de estudio identificar y minimizar
aquellas actividades que no agregan valor durante el proceso de produccién de
carrocerias de vagones de tren. Esta investigacion empled un enfoque cualitativo-
descriptivo, la poblacién y muestra fue el proceso de produccién que comprendio
todas las etapas y los desperdicios, los instrumentos usados fueron el cuestionario
y formatos de produccion, ademas de Value Stream Mapping con Supply Chain
Response Matriz (SCRM) y Process Activity Mapping (PAM). El resultado fue que
la actividad derrochadora es el tiempo de espera; de acuerdo con el PAM, las

actividades innecesarias son a causa de los retrasos en las operaciones que no



tienen valor agregado, el cual ocupd 271.5 horas y el tiempo de entrega del
producto fue de 131 dias. Después de la implementacion se llegé a la conclusion

que, se logré disminuir el NVA en un 88.67% y el tiempo de entrega en un 15.64%.

Santosa y Sugarindra (2018) en su articulo de investigacion plasmaron como
objetivo general identificar los desperdicios a través de Value Stream Mapping
(VSM) e implementar acciones de mejora por medio de Kaizen. La metodologia fue
de tipo aplicada con disefio cuantitativo, donde la poblacién son los desperdicios
del proceso productivo y como muestra se realizo el andlisis en los meses de abril
a julio, los instrumentos usados fueron fichas de control y cuestionarios. Se
identificd que el proceso de lijado es el que tiene el mayor tiempo de ciclo, ya que
corresponde a 22 minutos, y en promedio por maquina llegaba hasta 6.34 minutos.
Finalmente, se concluyé que, se redujo el tiempo de ciclo de 51.16 minutos a 41.90
minutos, de igual forma se disminuy0 el trabajo en proceso, en otras palabras, son
las piezas que se encontraban dentro o formaban parte del inventario, dado que
paso de 32 piezas a 24 de estas; asi como el plazo de entrega que también se vio
reducido a 0.167 dias, y normalmente era de 0.222 dias.

Ahora bien, Setiyawan, Pertiwijaya y Effendi (2018) consideraron como objetivo de
investigacion minimizar los residuos que se generaban durante el proceso de
produccion de filete. La metodologia fue aplicada y cuantitativa, la poblacion fueron
las etapas del proceso, y como muestra se tuvo al area de produccion, los
instrumentos utilizados fueron el diagrama de Ishikawa, VSM y cuestionarios. Como
resultado principal, se lograron identificar los desechos con las calificaciones méas
altas, estos fueron defectos (2.67), movimiento innecesario (1.22), sobrecarga
innecesaria (1.22), espera (0.78) y potencia y energia (0.78), asi como también que,
si se agrega una maquina selladora de vacio, el tiempo de espera del proceso de
vacio se redujo a 1.19 minutos, mientras que el tiempo de proceso de vacio se
redujo de 2.03 minutos a 1.01 minutos. Concluyendo que, a través del analisis de

VSM se mostro un tiempo de espera reducido de 582.04 minutos a 572.01 minutos.

En el contexto nacional, Pereda'y Romero (2020) cuyo objetivo de investigacion fue
aplicar herramientas de Lean Manufacturing a fin de disminuir los desperdicios en
el area productiva en una entidad agroindustrial. Este estudio fue aplicado con

disefio preexperimental, la poblacién fueron las nueve etapas que forman el



proceso productivo, por ello la muestra abarco el area de produccion; y los
instrumentos usados fueron: check list, diagramas tanto de Ishikawa como Pareto,
DAP, DOP, VSM; fichas de estudio de tiempos, como también un registro de
desperdicio. El resultado fue que, mediante la aplicacion de la metodologia Lean se
logro reducir los desperdicios, a través de los tiempos de trabajo, mostrando una
reduccion del 50% en los movimientos innecesarios; asimismo la materia prima
desperdiciada representd una disminucion del 10% en los procesos de seleccion,
enligado y corte. Se lleg6 a la conclusiéon que, el tiempo de ciclo total bajé en un

11.57%, al igual que las paradas inesperadas.

Mendoza y Nacarino (2019) en su investigacion establecieron como objetivo hacer
uso de herramientas Lean Manufacturing en una entidad pesquera, con la finalidad
de reducir desperdicios. Fue un estudio aplicado pre-experimental, en el cual la
poblacién estuvo comprendida por las etapas del proceso de producciéon de la
organizacion, y la muestra fue el area de corte y eviscerado, como instrumentos
para la recoleccion de datos se tuvo el registro de toma de tiempos, formatos en
base a 5’s, VSM, flujograma y diagrama bimanual. Dentro de los principales
resultados se tuvo que, se realizdé el mapeo de flujo de valor a todo el proceso
teniendo un total de 3135 minutos de retrasos para obtener el producto final,
también que tanto la limpieza como el orden no se efectuaban adecuadamente.
Llegando a la conclusion que, a través del uso del diagrama bimanual y 5’'s se
obtuvo una reduccién de tiempo perdido en el proceso de corte y eviscerado de la

anchoveta, dado que pasé de 3.31 segundos a 2.71 segundos.

Finalmente, Polanco y Oré (2018) en su trabajo de investigacion, el propésito fue
mejorar el proceso productivo de una empresa de alimentos reduciendo
desperdicios, mediante la aplicacion de las herramientas de Lean Manufacturing.
El tipo de investigacion fue aplicada con disefio no experimental, la poblacién
estuvo conformada por los desperdicios en base a tiempos del proceso productivo,
la muestra comprendio las demoras y transporte; los instrumentos fueron lista de
chequeo, diagrama de Pareto y hoja resumen del analisis del proceso. Teniendo
como resultado, que se redujeron en 1% las actividades de transporte, y la
eliminacion de horas extras las cuales eran de 101.50 horas a la semana.

Concluyendo que, la implementacion de la propuesta generd una inversion de S/.



28,989.19 por afio, con un valor actual neto de S/. 319,909.58, siendo necesario

mencionar que esto fue analizado en un escenario pesimista.

Para este estudio se toma en cuenta teorias relacionadas a las variables
independiente y dependiente, con el proposito de tener mayor conocimiento
respecto a conceptos basicos: la filosofia lean se centra en la mejora continua de
los diversos procesos productivos (Dul y Hak, 2008). Igualmente, Slack y Lewis
(2017) mencionan que es una filosofia, pero a la vez es un conjunto de acciones
que ayudan a lograr la excelencia de las operaciones, iniciando con la eliminacion
de desperdicios, dando lugar a la mejora continua. Ademas, abarca la
comunicacién y coordinacion de herramientas técnicas, para una correcta gestion
de recursos humanos (p. 99). De acuerdo con Fernandez (2014) el Lean
Manufacturing posee técnicas que facilitan disefiar un sistema para producir en
base a la demanda, de esta manera permite a la empresa minimizar inventarios,

retrasos, espacio de trabajo, recursos, costos y mejorar en la calidad (p. 14).

Para Liker (2010) el liderazgo lean es una conexion entre la variedad de
herramientas y la mejora continua de la organizacion, es por ello que debe
considerarse un elemento fundamental, el cual debe ser utilizado y/o aplicado con
fines de logro y éxito organizacional, enfocandose en el compromiso y disciplina;
obteniendo asi una entidad Lean que refleje en todas las areas de trabajo el mayor
valor agregado posible (p. 33). Debido a esto, las herramientas del Lean
Manufacturing brindan beneficios considerables a las organizaciones, ya que entre
ellas se refuerzan, teniendo como resultado la eliminacion de desperdicios y menos
cantidad de problemas en el proceso de produccién, siendo este cada vez mas
fluido y con menor cantidad de desperdicios (Locher, 2017, p. 45).

Una de las principales herramientas del Lean Manufacturing es 5’s, esta se define
como una técnica que deriva de su nombre las iniciales de un proceso logistico, las
etapas que comprende palabras en japonés, las cuales son: seiri que significa
eliminar lo innecesario; seiton, ordenar cada cosa en su lugar; seiso, limpieza e
inspeccion; seiketsu, estandarizar una norma de trabajo para cumplirla y respetarla;
shitsuke, implica el habito del compromiso y autodisciplina. A la vez, esta técnica
representa un avance en la asignacion de recursos, ya que contribuye con la cultura

de la empresa y toma en consideracion los aspectos humanos; teniendo como



finalidad reducir los despilfarros, teniendo en cuenta el tiempo en que se ejecutan

las actividades en la organizacion (Cuatrecasas y Torrell, 2010, p. 134).

El mapeo de flujo de valor (VSM) es una herramienta que se caracteriza por ser
visual facilitando el proceso del sistema productivo, por medio de la identificacién
de etapas que no dan valor agregado; es decir, mapear la actual situacion de la
empresa, para localizar los puntos de mejora eliminando desperdicios y decidir que
estrategias se deben aplicar de acuerdo con el diagnéstico realizado (Martin y
Osterling 2013, p. 47). Otra herramienta fundamental es Poka-Yoke, que tiene por
significado a prueba de errores, y es implementada al igual que las demas para
simplificar los errores durante el proceso que se lleva a cabo para originar ya sea
productos o servicios; debido a ello interviene directamente en la calidad de estos,
aumentando el nivel de eficiencia (Vinicius, 2014, p. 91).

Para Rajadell (2021) Heijunka es un sistema de produccion que permite brindar
mejoras tanto en el area productiva como en logistica dentro de una organizacion,
los beneficios de esta herramienta es minimizar la sobreproduccién, inventarios y
los costos de oportunidad (p. 171). Asimismo, la herramienta Kaizen se basa en la
mejora continua con la finalidad de eliminar los desperdicios o despilfarros, y
minimizar los inventarios; esto implica que debe estar presente en todos los
procesos que realiza la entidad, y en especial en contar con la cantidad éptima de
materia prima que debe ser necesaria para cada etapa de la produccién, dado que
si se hace un mal manejo se gener6é bajos niveles de productividad, mayores
costos, incremento en los tiempos de espera y por ende en los ciclos; ademas que
el Kaizen fomenta la participacion de todas las &reas involucradas, valorando el
trabajo en equipo, la creatividad y calidad (Rajadell, 2019, p. 223).

De acuerdo a Rajadell y Sanchez (2010) desperdicio es todo aquello que no suma
valor a un producto o servicio para los consumidores (p. 19); de igual forma
Womack, Jones y Roos (2017) definen que el desperdicio, es la incorrecta
utilizacion de los recursos que posee la organizacion, es decir, no se aprovechan
adecuadamente, también sefialan que es una ineficiencia al momento de usar
equipos, materiales, capital, entre otros; causando costos extras, disminucion en la
competitividad, reduce el valor hacia los clientes e influye de una u otra manera en

la caida de las utilidades que puede obtener la empresa, por ello plantea que toda



organizacion debe buscar la forma de identificar y reducir en lo maximo posible las

actividades que forman parte de los desperdicios (p. 125).

En base a la terminologia Lean, existen las 3 Mu’s, la primera es Muda, que significa
desperdicio y abarca actividades que no agregan valor al proceso, como se habia
detallado anteriormente; la segunda es Muri, esta presente cuando el equipo de
trabajo desempefia sus responsabilidades bajo presion y estrés que sobrepasa la
capacidad de estos, trabajando horas extras que se traduce en desgaste mental,
por ende puede disminuir rdpidamente la productividad y eficiencia del personal
(Madariaga, 2013, p. 3); por ultimo esta Mura, la cual viene a ser la irregularidad, o
en otras palabras, tiene relacion con aquellos cuellos de botella que posee el
proceso, al eliminar este tipo de desperdicios aumenta significativamente la fluidez
y productividad; es entonces que, la existencia de mura se ve cuando se interrumpe

el flujo de trabajo que ya esta establecido (Pascal, 2015, p. 3).

Dentro de la muda, existen siete tipos de desperdicios, de los cuales se tomé tres
de ellos, ya que guardan mayor relacién con la problemética planteada, el primer
desperdicio es la espera, Socconini (2019) menciona que es facil de reconocer
porque el tiempo perdido se detecta rapidamente en un proceso productivo (p. 381);
a causa de falta de materiales, trabajadores saturados, inadecuado balance de
linea y cuellos de botella (Hernandez y Vizan, 2013, p. 20). El siguiente son los
defectos, estos pueden ocasionar retrabajos, y generalmente tienen que volver a la
produccion, costando tiempo, recursos y material para poder subsanarlo .(Liker y
Franz, 2020, p. 187).

Para finalizar, esta el movimiento, este tipo de desperdicio incluye desplazamientos
y movimientos innecesarios realizados por los colaboradores, esto también se hace
presente en aquellos movimientos que se da a las maquinas y equipos, todo ello
puede provocar lesiones y mayor tiempo de produccion; en consecuencia, no
agregan valor al proceso (Cuatrecasas, 2017, p. 133). Por su parte, Villasefior y
Galindo (2017) sefialan que este desperdicio se hace presente en traslados no
planificados dentro del centro de labor, asi como una reduccion del tiempo para
aguellas actividades que si aportan a la empresa; las causas son el uso incorrecto
de los equipos, poca efectividad de los métodos de trabajo, ineficiencia de los

colaboradores y falta de limpieza en los puestos de trabajo (p. 84).

10



lIl. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacién

La investigacion fue un estudio de tipo aplicada, debido a que se redujo los
desperdicios en el proceso productivo de salazon de anchoveta mediante la
aplicacion de la variable dependiente (Lean Manufacturing), es entonces como
manifiesta (Naupas, 2018, p. 136), esta investigacién se basé en resolver
problemas de diversos ambitos a partir de una recoleccién de conocimientos. Es
por esto por lo que el estudio fue preexperimental, por caracterizarse con un nivel
de control bajo del tratamiento especificamente de las variables (Martinez, 2018,
p. 16) . En esa linea, tuvo un disefio de preprueba/posprueba con un solo grupo ya
que se midio la variable dependiente mediante una prueba previa “O1” a un grupo
“G” determinado, luego se aplica el tratamiento al estimulo (X), que es la variable
independiente. Finalmente, una prueba después que midi6 la variable dependiente

“02” al estimulo,(Hernandez, Fernandez y Baptista 2014, p. 141).
G—->01—-X—>02

G = Proceso productivo de salazon de anchoveta
O1 = Pre-prueba del nivel de desperdicios
X = Lean Manufacturing

O2 = Pos-prueba del nivel de desperdicios

3.2. Variables y operacionalizacion

Variable independiente cuantitativa: Lean Manufacturing
Definicién conceptual:

Teniendo en cuenta a Slack y Lewis (2017, p. 99), alegan que Lean Manufacturing
es una filosofia que posee un conjunto de herramientas que ayudan a lograr la
excelencia de las operaciones, iniciando con la eliminacion de desperdicios y dando

lugar a la mejora continua.
Definicion operacional:

La metodologia Lean Manufacturing consta de herramientas, entre la cuales estan
VSM, 5°s y Poka-Yoke, cada una con sus respectivos indicadores, aportando con

la mejora continua y la eliminacion de desperdicios.
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La variable lean manufacturing toma tres dimensiones, estos son, mapeo de flujo
de valor (VSM) compuesto por el indice de actividades que no agregan valor; 5’s
conformada por el indice de cumplimiento de seleccionar, ordenar y limpiar a
excepcion de la estandarizaciébn y mantener, ya que estas quedaran plasmadas

como propuestas; y Poka-Yoke con el indicador indice de defectos.
Variable dependiente cuantitativa: Desperdicios
Definicién conceptual:

Womack, Jones y Roos (2017, p. 125), seialan que desperdicio es todo aquello
gue no suma valor a un producto o servicio; es la incorrecta utilizacion de los
recursos de la empresa; causando costos extras, disminucion en la competitividad,

reduccion del valor hacia los clientes y caida de las utilidades de la empresa.
Definicién operacional:

Los desperdicios que afectan a un proceso productivo son los tiempos de espera,
defectos y movimientos innecesarios, estos son atacados con herramientas lean

para lograr reducir su impacto.

La variable desperdicios toma tres dimensiones, estos son, tiempo de espera
constituido por el indice de espera; defectos conformados por el indice de productos
defectuosos; y movimientos incensarios compuesto por el indice de movimientos

innecesarios.

Cabe sefialar que, la matriz de operacionalizacion de variables tanto dependiente

e independiente se puede visualizar en el anexo 3.

3.3. Poblacion, muestra, muestreo y unidad de analisis

Poblacion

Segun Arias y Covinos (2021, p. 113), la poblacién o universo, representa el total
de elementos del estudio, que alude dicho fenomeno designado por el investigador.
Se consideré como poblacién para la presente investigacién a los desperdicios
generados a lo largo de las etapas del proceso productivo en la linea de salazén de
anchoveta de la empresa HCV GROUP S.A.C., teniendo como criterios de inclusion
a los desperdicios generados en el proceso productivo; y los de exclusion, aquellos

desperdicios generados fuera de las etapas del proceso productivo.
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Muestra

Por parte de Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p. 173), mencionan que, la
muestra es un subconjunto de la poblacion de interés del que se toman datos que
deben ser definidos y limitados con precision. En este caso, la muestra fue la
cantidad de desperdicios presentes en términos de tiempos de espera, defectos y
movimientos innecesarios a lo largo de las etapas del proceso productivo en la linea
de salazén de anchoveta durante mayo, junio y julio del afio 2022 en la empresa
HCV GROUP S.A.C.

Muestreo

El muestreo utilizado en la presente investigacion fue el no probabilistico por
conveniencia. Desde la posicién de Rios (2017, p. 89), el muestreo es la técnica
para seleccionar las unidades o elementos que conformé la muestra. Segun
Naupas (2018, p. 342), afirma que el muestreo no probabilistico se basa en la
intervencién del investigador para escoger unidades de muestras ya sea para una
o varias finalidades, depende de la naturaleza de la investigacion, no siendo
necesario su procesamiento estadistico. Ademas, el muestreo no probabilistico por
conveniencia esta referido a la generacion de muestras con una factibilidad y
disponibilidad de acceso (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p. 390).
Unidad de anélisis

Para el presente trabajo, se determin6 como unidad de andlisis al desperdicio

generado en la linea de salazon de anchoveta de la empresa HCV GROUP S.A.C.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

En este apartado, las técnicas conllevan a la realizacion de un plan donde se
especifiguen los procedimientos que permitan compilar la data necesaria para
obtener la informacién requerida, siendo crucial obtener datos medibles que vayan
en relacion con las variables, atributos y cualidades (Hernandez, Fernandez y
Baptista, 2014, p. 198), por su parte, los instrumentos son utilizados para llevar a
cabo el registro de datos e informacién veridica respecto a las variables
correspondientes (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p. 199). En cuanto a la
variable independiente Lean Manufacturing se empled las siguientes técnicas:
revision documentaria, el cual sirvio para recopilar informacion pertinente respecto
a la composicion del VSM vy los indicadores, el instrumento usado fue el formato de

registro de datos de produccion; y para determinar las responsabilidades en la
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aplicacion de la herramienta 5°s se uso el instrumento formato del registro del
personal de apoyo. La otra técnica usada fue la observacion directa, los
instrumentos a utilizar fueron diagrama de analisis del proceso (DAP) y registro de
inventarios en espera entre procesos, para encontrar las actividades que no
agregan valor y agregan valor, lead time y takt time; en cuanto a las 5°s, para
determinar el porcentaje de cumplimiento mediante el checklist de las 5’s, el
registro de materiales para hallar los necesarios e innecesarios, el registro de
articulos de tarjeta roja para realizar el accionar frente a los elementos innecesarios,
los cronogramas de capacitaciones y actividades que son de guia para el
cumplimiento correcto de todo lo planeado; finalmente respecto a la reducciéon de

los errores con el Poka-Yoke se usoé el instrumento cronograma de capacitaciones.

Por otra parte, para la variable dependiente desperdicios, se empled la técnica de
observacion directa, a partir de ello se conocio los tiempos de ciclo, a través de la
utilizacién del instrumento Registro para la toma de tiempos, que sirvid para
determinar el indice de espera; por su parte, los defectos para encontrar el indice
de productos defectuosos con el Registro de productos defectuosos; y, por ultimo,
los movimientos innecesarios para hallar el indice de los que no son necesarios,

empleando el instrumento Registro de tiempos en recorridos y retrocesos.

Tabla 1. Técnicas e instrumentos segun las variables

VARIABLE TECNICA INSTRUMENTO FUENTE

Formato de registro de
datos de produccion
Analisis (Anexo N°04)

documental Formato del registro del

personal de apoyo
(Anexo N°17)

Registro para la toma de

tiempos
Variable (Anexo N°07)
Independiente: 40 rvacion Diagrama de andlisis del Area de
Lean directa proceso (DAP) Produccion

Manufacturing (Anexo N°05)
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Plantilla del Mapeo de flujo
de valor (VSM)
(Anexo N°10)

Registro de inventarios en
espera entre procesos
(Anexo N°09)

Checklist de las 5's
(Anexo N°12)

Registro de materiales
(Anexo N°14)

Registro de articulos de

tarjeta roja (Anexo N°15)

Cronograma de actividades
(Anexo N°11)

Cronograma de
capacitaciones
(Anexo N°13)

Formato de asignacion de
responsabilidades de
limpieza
(Anexo N°18)

Variable »
_ Observacion
Dependiente: _
o directa
Desperdicios

Registro para la toma de
tiempos
(Anexo N°Q7)

Registro de productos Area de

defectuosos (Anexo N°06) Produccion

Registro de tiempos en
recorridos y retrocesos
(Anexo N°08)

Fuente: Elaboracion propia, 2022
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3.5. Procedimientos

Tabla 2. Procedimientos de acuerdo a objetivos

Aplicacién de la Metodologia Lean Manufacturing para Disminuir Desperdicios en la Empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022

Diagnosticar la situacion actual para establecer el
indice inicial de desperdicios en la empresa HCV Manufacturing en la empresa HCV GROUP S.AC. -
Casma, 2022.

GROUP S.A.C. - Casma, 2022.

Aplicar

las herramientas de la metodologia Lean

Comparar y evaluar el indice de desperdicios posteriormente
a la aplicacién de la metodologia Lean Manufacturing en la
empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022.

A v ‘
[ Inicio ] _,L Checklist ole las 5°S  e— l
- V — — [ Cronograma de actividades 5'S | _
Establecer el indice inicial de desperdicios v Evaluar los resultados de desperdicios
\ L Cronograma de capacitaciones 5'S | 4
Diagrama de andlisis de proceso (DAP) Registro para la toma de tiempos
—— [ Registro de materiales ] v
Registro para la toma de tiempos J L Registro de articulos de tarjeta roja_| Registro de productos defectuosos
v v
Reqistro de productos defectuosos LCronograma de capacitaciones POKA YOKE | Registro de tiempos en recorridos y
v - retrocesos
Reaistro de tiempos en recorridos v retrocesos [_Registro de productos defectuosos | -
v @gistro de tiempos en recorridos y retrocesos|
Registro de inventarios en espera entre procesos NO LDiagrama de analisis de proceso (DAP) | NO
Mapeo de flujo de valor inicial Eg'sm para la toma de t'empoﬂ | g,ngoré eld{n_dics de
esperdicios”
v Begistro de inventarios en espera entre procesoﬂl S|
¢El Lead Time e indice de
desperdicios son adecuados? S| Mapeo de flujo de valor final |_

n
»

FIN |

Fuente: Elaboracién propia, 2022
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3.6. Método de analisis de datos

Tabla 3. Método de analisis de datos

OBJETIVO

Diagnosticar la
situacion actual
para establecer el
indice inicial de
desperdicios en la
empresa HCV
GROUP S.AC. -
Casma, 2022.

TECNICA INSTRUMENTO RESULTADO
s Registro de datos de
Analisis .
produccion (Anexo
documental
N°04)
Registro para la toma
de tiempos
(Anexo N°07)
Diagrama de analisis
del proceso (DAP) Permitio obtener
(Anexo N°05) el diagnéstico
actual y el indice
Registro de inicial de
productos desperdicios, para
Anélisis de datos defectuosos tener una vision
(Anexo N°06) general de lo que

esta sucediendo

Registro de tiempos en la empresa,

en recorridos y respecto al tema

retrocesos de estudio.

(Anexo N°08)

Registro de
inventarios en espera
entre procesos
(Anexo N°09)

Checklist de las 5°s

(Anexo N°12)
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Registro de
materiales (Anexo
N°14)

Registro de articulos

de tarjeta roja (Anexo
Andlisis de datos N°15)

Registros para la

toma de tiempos

(Anexo N°Q07)

Diagrama de analisis
del proceso (DAP)

(Anexo N°05)

Registro de
inventarios en espera
entre procesos
(Anexo N°09)

Comparar y
evaluar el indice
de desperdicios
posteriormente a

la aplicacion de la
metodologia Lean
Manufacturing en
la empresa HCV
GROUP S.AC. -
Casma, 2022.

Registros para la

toma de tiempos

(Anexo N°Q7)

Registro de
productos

Estadistica defectuosos

descriptiva
(Anexo N°06)

Registro de tiempos
en recorridos y

retrocesos

(Anexo N°08)

Se determind la
mejora en los
indices de
desperdicios del
proceso
productivo de
salazén de

anchoveta.
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Estadistica

inferencial

Se verifico si la
hipotesis del
Analisis del Software  estudio que fue
SPSS representada de
manera positiva o

negativa

Fuente: Elaboracién propia, 2022
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3.7. Aspectos éticos

En el presente proyecto de investigacion se cumplié los requisitos establecidos en
el “Codigo de Etica en Investigacion” por medio de la RESOLUCION DE CONSEJO
UNIVERSITARIO N° 0262-2020/UCV del Vicerrectorado de Investigacion. Es asi
como, teniendo en cuenta el articulo N° 3, el proyecto se apoy0 en tres principios
éticos. Autonomia: se considero la cooperacion de la jefa de planta al contribuir con
la autorizacion para la recopilacion de informacién (Anexo N° 2), cumpliendo con el
articulo N° 11, ya que los datos que se obtuvieron fueron reales y veridicos.
Beneficencia: la jefa de planta y los colaboradores son los principales involucrados,
los cuales permitieron obtener informaciéon relevante, a partir de ello se pudo
diagnosticar la situacion actual y posteriormente aplicar la metodologia Lean
Manufacturing, lo cual beneficié a ambas partes. Justicia: la informacién recopilada
fue procesada de manera confidencial, se brindé un trato justo y equitativo a todos

los participantes, lo cual contribuyo al buen desarrollo de la investigacion.

Asimismo, la informacion detallada proviene de fuentes bibliograficas aprobadas y
confiables, evitando el plagio y respetando el articulo N° 9; ademas, considerando
los articulos N° 7 y N° 10, al concluir la investigacion, los autores se comprometen
a la publicacién de esta. En lo que concierne a los criterios internacionales, se
respeto el “Pacto Internacional de Derechos Civiles y Politicos” de la Asamblea
General, por medio de la Resolucion 2200 A (XXI), en el cual en su articulo N° 7
hace referencia a que nadie fue sometido a torturas, tratos crueles o inhumanos,
en esta investigacion toda la informacion que se logré obtener fue por libre voluntad
de todos los participantes. Como lo hace notar Solari (2018), es importante asumir
un rol ético al realizar trabajos de investigacién, porque de esta manera se obtienen
datos correctos y por ende se contribuye a brindar informacién veridica; para ello
es necesario conocer los cédigos de ética institucionales y profesionales; siendo de

gran apoyo las distintas fuentes de informacion respecto a este tema.
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IV. RESULTADOS

Se aplico la metodologia Lean Manufacturing que disminuyo los desperdicios en la
empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022; a través del empleo de instrumentos
que sirvieron para recolectar la data necesaria y asi poder dar cumplimiento a cada
uno de los indicadores, es asi como con la experimentacion planteada se alcanzo
la mejora de gran parte de la muestra del estudio y algunos otros factores que se

desarrollaron en la investigacion.

4.1. Diagnostico de la situacion actual para establecer el indice inicial de
desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022.

Con el fin de conocer la situacién actual con respecto al indice inicial de
desperdicios en la empresa, se procedid a realizar el Diagrama de Andlisis de
Procesos (DAP) (Anexo N°20), el cual permiti6 conocer la situacion actual para
identificar las actividades productivas e improductivas, esto se basé a partir de un

barril envasado de 270 kg.

Tabla 4. Resumen del Diagrama de Analisis de Procesos (DAP) - Actual

Actividad Simbolo Cantidad

Operacion . 5
Inspeccién . 0
Transporte - 6
Operacion - Inspeccion . 2
Almacenamiento v 2
Demora . 0
Total 15

Tiempo total (minutos) 140.4
Distancia total (metros) 32

Actividades que agregan valor 47%

Actividades que no agregan valor 53%

Fuente: Formato del Diagrama de Andlisis de Procesos (DAP)

En la tabla 4 se identificaron las actividades mas relevantes del proceso, teniendo
en primera instancia como distribucion 5 operaciones y 2 combinadas representado

un 40% traduciéndose como actividades que agregan valor al proceso, siendo la
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actividad de envasado la de mayor aporte con 15.6 minutos; asi mismo, con 6
transportes y 2 almacenamientos con un 60% que no generan valor, siendo la
actividad de transporte al area de envasado con el tiempo mas excesivo. El proceso
en su totalidad debido a la toma de datos presentd 140.4 minutos como tiempo total

y 32 metros de distancia total.

Ante la evaluacion anterior, se realizé la identificacion de los indices de productos
defectuosos dentro del proceso, asi como también en el area de envasado, esto se
realizé en base a los registros de datos de produccion (ANEXO N°19), en la Tabla
5 se evidencia las cantidades y porcentajes respectivos respecto a los meses de
estudio (ANEXO N°22).

Tabla 5. Productos defectuosos en proceso encontrados desde el mes de mayo a julio

PRODUCTOS DEFECTUOSOS EN PROCESO

MAYO JUNIO JULIO
Entrega total
2962.66 2971.80 2966.74

(KG)
UNIDADES KG CANASTILLA KG CANASTILLA KG CANASTILLA
Muestras

3000.00 120 3000.00 120 3000.00 120
observadas
Muestras

2550.00 102 2650.00 106 2600.00 104
aceptadas
Muestras con

450.00 18 350.00 14 400.00 16
defectos
Muestras

37.34 1.49 28.20 1.13 33.26 1.33

rechazadas

Desperdicio en

términos de

productos 8.30% 8.06% 8.32%
defectuosos

(%)

Fuente: Elaboracion propia, 2022

En base a una canastilla de 25 kg que son la que un colaborador maneja, se
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realizaron 120 observaciones por cada mes en diferentes tiempos y dias, teniendo
en cuenta la NTP — ISO 2859-1 2008 y el margen permitido establecido por los
clientes de la empresa HCV GROUP S.A.C., que es de 0 a 500 gramos de defectos
permitidos por canastilla, obteniéndose asi un 8.30% de defectos rechazados lo
que representa 37.34 kg de materia prima en proceso para el mes de mayo, 8.06%
lo que es 28.20kg para el mes de junio y 8.32% que es 33.26kg para el mes de julio.
En cuanto a las 120 observaciones (canastillas de 25kg evaluadas) en el mes de
mayo solo se aceptaron 102, 18 contenian defectos y se rechazo6 1.49 canastillas,
para junio se aceptaron 106, 14 contenian defectos y se rechaz6 1.13 canastillas,
finalmente para julio se aceptaron 104, 16 contenian defectos y se rechazé 1.33

canastillas.

De la misma manera se procedio a encontrar los indices para el area de envasado
(ANEXO N°23), teniendo la distribucion siguiente:

Tabla 6. Productos defectuosos en envasado encontrados desde el mes de mayo a julio

PRODUCTOS DEFECTUOSOS EN ENVASADO
MAYO JUNIO JULIO

Entrega total

2985.20 2988.75 2989.96
(KG)

UNIDADES KG CANASTILLA KG CANASTILLA KG CANASTILLA

Muestras
observadas

3000.00 120 3000.00 120 3000.00 120

Muestras

2675.00 107 2725.00 109 2800.00 112
aceptadas

Muestras con

325.00 13 275.00 11 200.00 8
defectos

Muestras

14.80 0.59 11.25 0.45 10.04 0.40
rechazadas

Desperdicio en

términos de

productos 4.55% 4.09% 5.02%
defectuosos

(%)

Fuente: Elaboracidon propia, 2022
Se tuvo un 4.55% de defectos, lo que representa 14.8 kg de producto en envasado
para el mes de mayo, 4.09% lo que es 11.25 kg para el mes de junio y 5.02% con
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10.04 kg para el mes de julio. En cuanto a las 120 observaciones (canastillas de 25

kg evaluadas en envasado) en el mes de mayo solo se aceptaron 107, 13 contenian

defectos y se rechazé 0.59 canastilla, para junio se aceptaron 109, 11 contenian

defectos y se rechaz6 0.45 canastilla y para julio se aceptaron 112, 8 contenian

defectos y se rechazo 0.40 canastilla.

Con ello, se procedi6 a realizar la respectiva toma de tiempos. Es asi como, en la

Tabla 7 se muestra el resumen de los tiempos de ciclo por cada proceso, lo cual se

obtuvo dada la sumatoria por cada actividad que correspondia, toda la data fue

recogida en 65 dias, lo que representa 3 meses de jornadas de trabajo; asi mismo,

se obtuvo el promedio del tiempo de ciclo por mes y proceso (Anexo N°21), asi

mismo, el tiempo total de procesamiento que se tomd es de 510 minutos, a

continuacion, se detalla.

Tabla 7. Tiempo de Ciclo por Proceso Mayo — Julio (PRE — TEST)

TIEMPO DE CICLO (minutos/ 5 barril

PROCESO (de 11 canastillas de 25kg)) PROMEDIO
MAYO JUNIO JULIO
Recepcidn 11.95 11.85 12.08 11.96
Corte y eviscerado 19.93 19.78 20.06 19.92
Lavado 1 13.99 13.99 14.01 14
Ensalmuerado 21.10 21.03 20.92 21.02
Lavado 2 21.01 21.02 21.15 21.06
Envasado 36.39 36.44 36.56 36.46
Almacenado 14.98 14.93 15.13 15.01
Tiempo de ciclo
139.3 139.1 139.9 1394

total

Fuente: Registro para la toma de tiempos

Asi también, se calculé el Takt Time del proceso productivo de salazon de

anchoveta, para lo cual fue necesario considerar los requerimientos de los clientes

y datos de la empresa, tal como se muestra en la Tabla 8 de a continuacion:
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Tabla 8. Datos para calculo del Takt Time

Jornada Laboral 22 dias / mes
Horas por turno 9 horas / dia
Turnos 1
Descanso por turnos 30 minutos
Tiempo Disponible 11220 minutos / mes
Demanda Mensual 726 barriles / mes
Demanda Diaria 33 barriles / dia

Fuente: Elaboracion propia, 2022

Takt Ti Tiempo disponible 11220 minutos / mes
akt Time = = - -
Demanda mensual 726 barriles (de 11 canastillas de 25kg)/ mes
= 15.45 minutos/barril(de 11 canastillas de 25kg)

__40.00 36.45
(7]
9 35.00
=]
£ 30.00
£ 2500
g~ 19.92 21.02 21.04

20.00
o 14.00 15.02
w 15.00 1195
(a]
e I I I
Q.
S 5.00
w
= 0.0

> o N o "\ o o
% & P & &P & &
& & S 8 S & &
Qf(/ Q\(') \/v \§ \Y <<§ @V‘
R\ é—? »
& <
o
PROCESOS
EEE TIEMPO DE CICLO  =—TAKT TIME

Figura 1. Tiempo de Ciclo vs. Takt Time - Inicial

Fuente: Elaboracidon propia, 2022

Considerando todos los datos plasmados y detallados anteriormente, se paso a

comparar el Takt Time y el Tiempo de Ciclo. Es asi como, en la Figura 1 se logra

visualizar la existencia de procesos rapidos y también procesos lentos, teniendo

como referencia el Takt Time. Entonces, es evidente la presencia de cuellos de

botella en los procesos de corte y eviscerado, ensalmuerado, lavado 2 y envasado,

siendo estos los que originan retrasos en la produccion.
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Por otra parte, se recolectaron datos referentes a la cantidad de canastillas en

inventario que existen entre cada proceso (ANEXO N°24), tal informacion es

detallada en la Tabla 9 de a continuacion.

Tabla 9. Inventarios del proceso

INVENTARIO (Canastillas)

PROCESO
MAYO JUNIO JULIO
Recepcion 260 265 261
Corte y eviscerado 170 169 171
Lavado 1 71 69 67
Ensalmuerado 50 51 49
Lavado 2 56 55 55
Envasado 131 130 129
Almacenado 226 226 225

Fuente: Elaboracion propia, 2022

Es asi como, también se procedio a calcular el Lead Time por cada mes de estudio.

Tabla 10. Lead Time del proceso - Mayo

INVENTARIO DEMANDA DIARIA LEAD TIME
PROCESO _ _ ] ]
(Canastillas) (Canastillas / Dia) (Dia)
Recepcién 260 363 0.72
Corte y eviscerado 170 363 0.47
Lavado 1 71 363 0.20
Ensalmuerado 50 363 0.14
Lavado 2 56 363 0.15
Envasado 131 363 0.36
Almacenado 226 363 0.62
Total 2.66
Fuente: Elaboracidon propia, 2022
Tabla 11. Lead Time del proceso - Junio
INVENTARIO DEMANDA DIARIA LEAD TIME
PROCESO _ _
(Canastillas) (Canastillas / Dia) (Dia)
Recepcion 265 363 0.73
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Corte y eviscerado 169 363 0.47

Lavado 1 69 363 0.19
Ensalmuerado 51 363 0.14
Lavado 2 55 363 0.15
Envasado 130 363 0.36
Almacenado 226 363 0.62

Total 2.66

Fuente: Elaboracién propia, 2022

Tabla 12. Lead Time del proceso - Julio

INVENTARIO DEMANDA DIARIA  LEAD TIME

PROCESO

(Canastillas) (Canastillas / Dia) (Dia)

Recepcion 261 363 0.72
Corte y eviscerado 171 363 0.47
Lavado 1 67 363 0.18
Ensalmuerado 49 363 0.13
Lavado 2 55 363 0.15
Envasado 129 363 0.36
Almacenado 225 363 0.62
Total 2.64

Fuente: Elaboracion propia, 2022

En base a ello, de las Tablas 10, 11 y 12 se puede manifestar que el Lead Time se
encuentra entre 2.64 y 2.66, teniendo un Lead Time promedio de 2.65 dias, dicho
tiempo es el que no agrega valor al proceso de salazén de anchoveta, lo que viene

a ser el tiempo que el cliente espera para que pueda recibir el pedido realizado.

Finalmente, para la construccion del VSM, se consideré el nUmero de operadores
promedio por cada estacion de trabajo interpuesto por la empresa que viene a ser
de 90 para los procesos centrales (corte y eviscerado, lavado 1, ensalmuerado y
lavado 2), 15 apoyos para envasado y 4 para recepcion de materia prima y a la vez
estos al finalizar la jornada realizan el almacenado de todo el producto procesado
para su posterior maduracion, cabe destacar que en la organizacion se labora bajo

un régimen de pago por produccion o destajo y, por ende, el personal es inestable.
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CONTROL DE PRODUCCION

Corporacion
Plndugt-;ail: Email ecur Premiun
aez S.A.C. (Previsién Demanda
mensual y diaria
Ordenes Programacion semanal
semanales)

Demanda diaria: 350 canagillas d
33 barriles

Tak time: 1545 minutos! bardl{de

11 canagillas de 25kg)

TC=14 mi A A A i
min TC=21.02 min TC=21 04 min TC=36_45 min TC=13.02 mir
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Figura 2. Mapeo de Flujo de Valor del estado actual

Fuente: Plantilla del Mapeo de Flujo de Valor
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Se aplico el Mapeo de Flujo de Valor para cada mes del estudio sea mayo, junio y
julio que fue comprendido entre los 22 dias que se laboraron por cada uno, a
continuacion, se detalla todo el resumen de este y que fue respaldado por la data

de los registros que se encuentran en anexos.

Tabla 13. Resumen del mapeo de flujo de valor actual (Mayo, Junio y Julio)

INDICADORES MAYO JUNIO JULIO PROMEDIO

Tiempo de ciclo

(minutos/ 5

barril (de 11 139.3 139.1 139.9 139.4
canastillas de

25kg))

Lead Time 2.66 2.66 2.64 2.65
(Dias)

N° de
colaboradores y 109 109 109 109
apoyos

Fuente: Elaboracion propia, 2022

Ademas, se determiné los tiempos de recorridos y retrocesos, a continuacion, se
detalla el cuadro resumen por cada mes de estudio en el que se evalu6 (ANEXO
N°26).

Tabla 14. Resumen del registro de tiempos de recorridos y retrocesos (Mayo, Junio y Julio)

FLUJO
CONTINUO FLUJO EN RETROCESO
MES PERSONAS . : : : : :
Distancia Tiempo Distancia Tiempo
(m) (seg) (m) (seg)
Mayo 1484.63
Junio 4 32 2510 32 1440.3
Julio 1568.97
Total 4493.9
Promedio 1497.97

Fuente: Elaboracidon propia, 2022

Entre el proceso se identificaron actividades de transportes que realizan 4
colaboradores que en su mayoria los retrocesos en términos de tiempo no
generaban valor o no eran indispensables, por ende, la suma de los tiempos en
segundos para el mes de mayo viene a ser de 1484.63 segundos por dia, para junio
es de 1440.3 y julio 1568.97. Los flujos continuos para cada actividad poseen una

cantidad de tiempo en 2510 segundos, un tiempo aceptable teniendo en cuenta la
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distancia de 32 metros en total de transito para dar cumplimiento a cada actividad.

Finalmente, se extrajo los indices de desperdicios y el lead time abordado en la
investigacion, los que se resumieron en la siguiente tabla 15, estos permitieron dar

continuidad a la investigacion.

Tabla 15. indice inicial de desperdicios y Lead Time

DESPERDICIOS INDICES

Tiempos de espera
) 27.33%
(Indice de espera)

Kg promedio 32.93kg
En proceso

% promedio 8.23%
Defectos

Kg promedio 12.03kg
En envasado

% promedio 4.56%

Movimientos innecesarios

(indice de movimientos 4.9%

innecesarios)

Lead time (dia) 2.65

Fuente: Elaboracion propia, 2022

Es asi como, para los tiempos de espera se tuvo 27.33% como indice inicial,
teniendo en cuenta el tiempo de ciclo promedio por dia entre operaciones vy el
tiempo total de procesamiento, ademas el indice de productos defectuosos a nivel
de proceso obteniendo las cantidades promedio de 32.93kg y en evaluacion de
canastillas muestreadas con defectos de 8.23%, por consiguiente, lo mismo
sucedio en el envasado con un promedio de 12.03kg y 4.56% respectivamente en
los tres meses de estudio. Asimismo, se hallé el indice inicial de desperdicios en
términos de movimientos innecesarios con un 4.9%, dado que se tuvo en cuenta el
tiempo de flujo de retroceso (movimientos innecesarios) y la jornada diaria en
unidades de minutos, pero fue necesario descontar la diferencia del tiempo de
descanso porque solo se considerd tiempos efectivos de trabajo. Finalmente, se

hall6 el Lead Time en dias, siendo 2.65 lo que se tarda en entregar el pedido al
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cliente, es por ello, que los requerimientos del cliente no van en la linea con ese

indicador, ya que no se cumple con los plazos de entrega en los tiempos

establecidos.

4.2. Aplicacion de las herramientas de la metodologia Lean Manufacturing en

la empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022.

Se distribuyeron los desperdicios teniendo en cuenta las herramientas Lean

Manufacturing que permitié su minimizacion.

Tabla 16. Desperdicios a disminuir con las herramientas Lean Manufacturing

DESPERDICIOS A DISMINUIR CON LAS HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING

. ) Resultado
Desperdicio Formula o Herramienta
Inicial
Cuando se
aplicé la formula N
oot einson) del indice de g
Tiempos de ' =
P IE= indice de espera espera se GC_)
espera =
i Inventario (canastillas) ObtUVO un E
Lead Time = . canastillas —
Demanda del cliente (T) promedio de %_)
27.33%.
Teniendo en
cuenta la %)
, [T
. __ Movimientos innecesarios (min.) formU|a del fE
Movimientos IDMI = Tiempo total de procesamiento (min.) indice de GC)
innecesarios o IS
IDMI= indice de movimientos innecesarios movimientos 9
S
innecesarios se £
obtuvo un 4.9%.
Cuando se
IDP
_ Cantidad de muestras rechazadas en proceso (kg) real |Zé el
"~ Cantidad de muestras con defectos en proceso (kg) g
IDP= indice de productos defectuosos en proceso promedio de >O_
Defectos .
IDE todo el _53
_ Cantidad de muestras rechazadas en envasado (kg) . ;s (@)
~ Cantidad de muestras con defectos en envasado (kg d Iag nOStICO o
IDE= indice de productos defectuosos en lnensual de

envasado
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defectos en el

proceso se tuvo

como indice
8.23% y un
4.56% en
envasado,
ambos

corresponden a

desperdicios.

Fuente: Elaboracion propia, 2022

En la tabla 16 se distribuyeron los desperdicios a reducir mediante las herramientas
5'S y Poka Yoke, para la primera se seleccioné los desperdicios en términos de
tiempos de espera y movimientos innecesarios, por otra parte, para la segunda se
reconocio a los defectos. En primera instancia se ejecuto la herramienta 5°S, como
un accionar inicial se puso de conocimiento a la gerencia general, jefatura de planta
y de calidad en la que se expusieron los principales beneficios que otorga la
aplicacion de la herramienta para el area de produccion, y el impacto positivo para
los colaboradores, de tal manera se gener6 una gran motivacion para la realizacion
de las actividades y estos se sienten satisfechos por la consideracion, esfuerzo y

constancia brindada para con el puesto.

Seguido de ello, se presenté a todo el cuerpo laboral y administrativo el cronograma
de actividades (ANEXO N°27) a seguir para la aplicaciéon de las 3 primeras “S”, para
la realizacion de cada una de ellas se tuvo en cuenta un cronograma de
capacitaciones (ANEXO N°29) que permitieron su mejor desarrollo, luego de ello
se realiz6 la comparaciéon pertinente y la ejecucion de evaluaciones, para esta
altima se empled el Checklist de las 5°s, en donde se recopil6 toda la data necesaria
de acuerdo a las puntuaciones (ANEXO N°28), comprendiendo una puntuacion de
0 a 4, la puntuacion fue dada en base a un criterio que media el nivel de
cumplimiento a raiz de la evidencia realizada en el momento de la evaluacion, se
tradujo el 0 como un caso peor 0 que no existia un cumplimiento del criterio, el 1
para un cumplimiento de hasta 33%, el 2 entre 34% y 65%, el 3 para mayores a
66%, pero menores a 100% y el 4 como un mejor caso o cumplimiento completo, a

continuacion en la tabla 17 se detalla los puntos porcentuales evaluados.

32



Tabla 17. Nivel inicial de cumplimiento de las 5 “S”

DESCRIPCION PUNTAJE PU!\ITAJE %
OBTENIDO MAXIMO
Seleccionar 5 24 20.83
Ordenar 4 20 20
Limpieza 6 20 30
Estandarizacion 2 28 7.14
Disciplina 1 24 4.17
Total 18 116 15.52

Fuente: Elaboracion propia, 2022

Enlatabla 17, a partir de la primera auditoria realizada en el mes de agosto se hallo
un puntaje de 5 siendo un 20.83% de 24 puntos en la primera “S” (seleccionar),
ademas en la segunda “S” (ordenar), se obtuvo 4 puntos de 20 siendo un 20%, asi
mismo la tercera “S” (limpieza) con 6 puntos de 20 siendo 30%, la cuarta “S”
(estandarizacion) con 2 puntos de 28 siendo el 7.14% y la quinta “S” (disciplina) con
1 punto de 24 siendo el 4.17%. Se valoré los puntajes de acuerdo con una
distribuciéon que partia de 0 a 32 puntos que significd “no existe una metodologia
5°s”, de 36 a 60 puntos con un significado de el “sistema de 5°s es deficiente”, y de
61 a 80 que refleja que existe un “buen sistema 5°s”, a partir de ello segun los 18
puntos obtenidos siendo un 25% demuestra que, no se tuvo una metodologia 5's
implementada dentro de la planta del proceso productivo de salazén de anchoveta
de la empresa. Se presentd a la gerencia los resultados y todo el planteamiento
gue se siguid para la aplicacion de la metodologia 5°S. En primera instancia se
inicié con la primera S, que es Seleccionar, con el uso del Registro de materiales,
se distribuy6 segun la condicion por ser innecesario o necesario teniendo en cuenta
criterios de descarte (ANEXO N°30).
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Figura 3. Ordenacién de materiales

Fuente: Elaboracion propia, 2022

Se puede visualizar en la figura 3, que los porcentajes de elementos que no son
necesarios presentes son un 48%, fueron incluidos por el motivo que generaban
demoras en el transito y desarrollo de las actividades de los colaboradores y no
debian estar presentes para que el proceso no se vea interrumpido, porque se
encuentran en mal estado, necesitan una reubicacién o eliminaciéon. Un porcentaje
mayor son los necesarios con un 52%, siendo considerados de esta manera debido
a que son indispensables para llevar a cabo las actividades correspondientes al

procesamiento de salazon de anchoveta.

Tabla 18. Compilacién del registro de materiales

Categoria Necesario % Innecesario %
Material de
Limpieza 4 16.0 1 4.0
Papeleria 4 16.0 1 4.0
Equipo/Mobiliario 5 20.0 4 16.0
Materiales 0 0.0 3 12.0
EPP’S 0 0.0 3 12.0
TOTAL 13 52.00 12 48.00

Fuente: Elaboracion propia, 2022

En correspondencia a la tabla 18, los elementos que se necesitan de la categoria

material de limpieza fueron un 16%, comprendiendo materiales como: escobas,
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recogedor, tachos de basura y bolsa de detergente, mientras que los innecesarios
representaron un 4%, siendo estos los cilindros de clorox; de la misma manera
sucede con la categoria de papeleria siendo los necesarios: lapicero, cuaderno,
calculadora y corrector con un 16% y los innecesarios con un 4% los cuales fueron
los papeles. En la siguiente categoria de equipo/mobiliario destacaron como
materiales necesarios: laptop, mesa, silla, escritorio y dinos/bins lo que son un 20%
del total de elementos y un 16% de innecesarios que fueron: escalera, balanzas,
baldes y herramientas. En lo que respecta a los materiales solo hubo elementos
innecesarios, siendo estos: etiquetas, cubetas y canastillas con un 12%.
Finalmente, en lo que respecta a la categoria EPP’S con 3 elementos innecesarios

los cuales se refieren a: guantes de latex, tocas y mandiles representados en 12%.

Por otro lado, se seleccionaron los elementos que deben permanecer en el area de
produccion y los que deberian trasladarse, y en algunos casos ser dados de baja o
eliminados por no tener utilidad en relacion con la actividad que se esta realizando
dentro del proceso. Es entonces que, todos ellos se sometieron bajo una accion
especial con la utilizacion del formato de tarjetas rojas, antes de su manipulacion y
con el llenado de este de acuerdo con la condicidén del elemento con sus respectivas
especificaciones (ANEXO N°32). Por lo tanto, todos los elementos fueron
distribuidos (ANEXO N°31), teniendo en cuenta las partes del proceso dentro del
area de produccion en que se presentaron y donde sea necesario su utilizacion, por
lo que se identifico un total de 12 tarjetas rojas las que en su contenido comprendian

fechas, areas, cantidades y acciones sugeridas.

En lo que respecta la segunda S, Ordenar, habiéndose identificado los elementos
necesarios e innecesarios en el area y manteniendo los elementos de utilidad, se
organizo el area. Se aplico en primera instancia las 12 tarjetas rojas. Asi mismo, se
realizd la distribuciéon de planta inicial (ANEXO N°33) ya que influia en los
desplazamientos de los colaboradores en una jornada diaria o en el flujo continuo
del proceso. Con un ordenamiento estratégico se ejecutd un nuevo planteamiento
para la localizacion de distintos elementos que se relacionan directamente con el
proceso, luego de haberse presentado a gerencia general se aplicd una nueva
distribucion con espacios recortados y redistribuidos (ANEXO N°34). Asi también,

en relacion con esta “S”, se realiz0 la reubicacion de las cubetas con anterioridad y
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posterior a la aplicacion de la técnica. Adicional a ello, se clasifico las EPP’S para
que el colaborador lo encuentre rapidamente cuando requiera algun cambio por
vulneracion del suyo por cualquier factor y asi no afecte a los tiempos excesivos de

procesamiento.

Finalmente, con latercera S, la que es Limpiar, se realizo una inspeccion y creacion
de la cultura de limpieza en los colaboradores, teniendo en cuenta el nimero de
colaboradores promedios encargados de la labor, se encontr6 a 4 apoyos, no
pudiéndose conformar un comité encargado de la limpieza por no lograr el numero
minimo permitido, por lo que a partir de la distribucion de planta (Anexo N°33) se
identificaron 10 zonas las cuales son: pasillo de recepcion de materia prima, de
corte y eviscerado, de lavado, de almacén de desperdicios y herramientas, de
envasado, ensalmuerado y almacenado o embarque, y los dos sectores de
pediluvio y maniluvio y de limpieza. Por ello, se distribuyd de acuerdo con los
colaboradores registrados (ANEXO N°35) y se establecid en las zonas las
funciones y responsabilidades de cada apoyo (ANEXO N°36), incluyendo una

rotacion de funciones por carga.

Al culminar la aplicacion de la tercera “S”, a modo de realizar una verificacion del
comportamiento de esta, se realizaron una segunda y tercera auditoria, teniendo
como referencia a la primera, en la que se tuvo en cuenta los criterios de cada uno:

seleccionar, ordenar, limpiar, estandarizacion y disciplina.

En la figura 4 se refleja un mejoramiento del puntaje inicial respecto a la siguiente

por ser un puntaje mejorado de la aplicacién de las primeras 3 “S”.
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Figura 4. Evaluacion de las 5 “S”

Fuente: elaboracion propia, 2022.

Como se aprecia en la figura 4, se presentd una mejora sustancial a partir de la
evaluacion de las primeras “S”, a partir de los datos se tiene que en Seleccionar se
tuvo un 20.83% en la primera auditoria frente a un 54.17% de la segunda y un
58.33% en la tercera, en cuanto a Ordenar se tuvo un 20% en la primera auditoria
frente a un 40% de la segunda y un 75% en la tercera, ademas en cuanto a
Limpieza de un 30% a 55% en la segunda y un 70% en la tercera. Asi mismo,
Estandarizacion con un 4.17% en la primera, 25% en la segunda y 32.14% en la
tercera; finalmente, Disciplina con un 4.17% en la primera, 25% en la segunda y
37.5% en la tercera. Ante ello, se espera mejorias en las dos “S” ultimas que son

ejecutadas a largo plazo.

En la siguiente tabla (19), se clasifica por auditorias a mas detalle, en relacion con

la primera, segunda y tercera.

Tabla 19. Comparacién de auditorias de la evaluacion de las 5 “S”

L Segunda o
Auditoria inicial 9! . Tercera auditoria
auditoria
DESCRIPCION FI)\;JA'\')ZQ‘E
Puntaje % Puntaje % Puntaje %
obtenido 0 obtenido 0 obtenido 0
Seleccionar 5 20.83 12 50.00 14 58.33 24
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Ordenar 4 20.00 8 40.00 15 75.00 20

Limpieza 6 30.00 11 55.00 14 70.00 20
Estandarizacién 2 7.14 7 25.00 9 32.14 28
Disciplina 1 4.17 6 25.00 9 37.50 24

Total 18 15.52 44 37.93 61 52.59 116

Fuente: Elaboracion propia, 2022

Asi mismo, siguiendo con la investigacion, con la herramienta Poka Yoke, la cual
se basa en la reduccion de errores de producciéon, es por ello por lo que se
consideré6 como una alternativa de solucion para la reduccion de productos
defectuosos en el proceso productivo de salazén de anchoveta. El desperdicio al
cual se enfoca esta herramienta y los cuales se desean disminuir con su aplicacion
son los productos defectuosos presentes tanto en proceso como en envasado, los
cuales se deben al incorrecto procesamiento por parte de los colaboradores que
trabajan por destajo o avance. Este problema sucede porque no se aprovecha de
manera correcta la mano de obra, ya que se identificd que en la organizacion no se
ejecutaron capacitaciones a los colaboradores, limitando sus conocimientos y

destrezas para desarrollar de manera correcta las actividades.

De lo mencionado anteriormente, es que se generan elevados indices de productos
defectuosos, lo que conlleva a una insatisfaccion por parte de los clientes,
perjudicando directamente al prestigio de la organizaciéon. En base a ello, se plante6
la herramienta Poka Yoke como una alternativa de solucién la cual contribuira a
disminuir los indices de desperdicios en términos de productos defectuosos que se
generan en la empresa. Entonces, es asi como, se elaboré un flujograma para que

se tenga un mejor entendimiento en referencia a la mejora a ejecutar.
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Tabla 20. Flujograma del procedimiento de la aplicacién del Poka Yoke

Fecha 01/08/2022-14/10/2022

| INICIO |
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En la tabla 20, de acuerdo con la descripcion de la situacion actual y analisis del

Fuente: Elaboracion propia, 2022

proceso, se priorizé el area que compete al corte y eviscerado, por ser el emisor de
mayor generacion de desperdicios en términos de productos defectuosos a lo largo
de la linea, con las causales de manipulacion erronea de la anchoveta de acuerdo
con el tamafo, corte y eviscerado inadecuado y tiempos excesivos de evisceracion.
De una vez realizado el andlisis, se plante6 la pregunta: ¢ es correcto?, de tener
una respuesta afirmativa, se tendria una conclusion de la metodologia; pero, al
haber tenido una respuesta negativa, se procedio a decidir el tipo de Poka Yoke a

implementar, por lo que se consider6 como priorizacion a las técnicas no
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adecuadas de corte y evisceracion, por la inexistencia de la informacion necesaria
para conocer mas de ello. Por lo que se eligié la técnica de deteccion y control de
defectos, que permitio identificar los errores mediante la inspeccion autbnoma que
ejecuta el colaborador al momento de realizar su trabajo, en esta se verificé la salida
y se tomaron acciones correctivas. A continuacion, en la Tabla 21 se especifico los

recursos que se utilizaron en la implementacion del Poka Yoke.

Tabla 21. Recursos que se utilizaron para la implementacion del Poka Yoke

RECURSO CANTIDAD UNIDAD
Papel 1 Millar
Lapiceros 90 Unidad
Plumén de pizarra Y Caja
Pizarra acrilica 2 Unidad
Paneles guia 6 Unidad
Proyector multimedia 1 Unidad

Fuente: Elaboracion propia, 2022

Luego de ello, se procedié a realizar un cronograma de capacitaciones (ANEXO
N°39) con teméticas que se tuvieron en cuenta para la buena ejecucién, pasos e
indicaciones a seguir para que se ejecute adecuadamente el procesamiento y
manejo de la técnica que se planted; en seguida, se capacitdé al personal
reuniéndolos en espacios de concentracion de tal manera que, pueda calar toda la
explicacion en cada uno de ellos. Ademas, se puso a prueba los 6 paneles guia
(ANEXO N°38) alrededor del &rea de corte y eviscerado en los que se indicaron en
su contenido gréfico la manera correcta de realizar el corte y eviscerado; asi mismo,
fue puesto en unas zonas visibles dentro de la planta consiguiendo la familiarizaciéon

de los 90 colaboradores promedio con el proceso.

Posterior a lo antes mencionado, se procedio a revisar el desempefio mediante los
muestreos realizados en proceso y en envasado, en los que se obtuvieron indices
nuevos de nivel de desperdicios. Por lo que luego, se verificé si luego de la
aplicacion del Poka Yoke el indice disminuy0, de tener una respuesta negativa, se
debid retornar a la busqueda de otras técnicas Poka Yoke; pero, al tener una
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respuesta positiva se dio por concluido la implementacion. En la Tabla 22 se
evidencia las cantidades y porcentajes respectivos en correspondencia a los meses
de estudio finales en proceso (ANEXO N°40) a través del muestreo gracias a la

aplicacion del Poka Yoke.

Tabla 22. Productos defectuosos en proceso encontrados de los meses agosto, septiembre y
octubre (POST-TEST)

AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE

Entrega total
(KG)

2987.26 2989.12 2990.41

Unidades Kg Canastilla Kg Canastilla Kg Canastilla

Muestras
3000.00 120 3000.00 120 3000.00 120
observadas

Muestras
2750.00 110 2775.00 111 2800 112
aceptadas

Muestras con
250.00 10 225.00 9 200 8
defectos

Muestras
12.74 0.51 10.88 0.44 9.59 0.38
rechazadas

Desperdicio
en términos
de productos 5.10 4.83 4.79
defectuosos
(%)
Fuente: Elaboracidon propia, 2022
Se obtuvo un 5.10% de defectos rechazados lo que representd 12.74 kg de materia

prima en proceso para el mes de agosto, 4.83% lo que es 10.88kg para el mes de
septiembre y 4.79% lo que es 9.59kg para el mes de octubre. En cuanto a las 120
observaciones (canastillas de 25kg evaluadas) en el mes de agosto solo se
aceptaron 110, 10 contenian defectos y se rechazé 0.76 canastillas, para
septiembre se aceptaron 111, 9 contenian defectos y se rechazo 0.69 canastillas y
para octubre se aceptaron 112, 8 contenian defectos y se rechazo6 0.38 canastillas.

De la misma manera se procedidé a encontrar los nuevos indices para el area de
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envasado (ANEXO N°41), teniendo la distribucion siguiente:

Tabla 23. Productos defectuosos en envasado encontrados de los meses agosto, septiembre y
octubre (POST-TEST)

AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE

Entrega total
(KG)

Unidades Kg Canastilla Kg Canastilla Kg Canastilla

2993.71 2994.90 2995.14

Muestras

3000.00 120 3000.00 120 3000.00 120
observadas

Muestras

2775.00 111 2825.00 113 2850 114
aceptadas

Muestras con

defectos 225.00 9 175.00 7 150 6

Muestras

rechazadas 7.91 0.32 5.10 0.20 4.86 0.19

Desperdicio

en términos

de productos 3.52 2.91 3.24
defectuosos

(%)

Fuente: Elaboracidon propia, 2022

Se tuvo un 3.52% de defectos, lo que representa 7.91kg de producto en envasado
para el mes de agosto, 2.91% lo que es 5.10 kg para el mes de septiembre y 2.84%
lo que es 4.26 kg para el mes de octubre. En cuanto a las 120 observaciones
(canastillas de 25 kg evaluadas en envasado) en el mes de agosto solo se
aceptaron 112, 8 contenian defectos y se rechaz6 0.25 canastilla, para septiembre
se aceptaron 113, 7 contenian defectos y se rechazo6 0.20 canastilla y para octubre

se aceptaron 114, 6 contenian defectos y se rechazé 0.19 canastilla.

Luego de la aplicacion de la herramienta 5°S y Poka Yoke, se procedio a elaborar
un Diagrama de Analisis de Procesos Final (ANEXO N°42) en el que se precisaron
las actividades sean productivas e improductivas, donde se hizo énfasis en la

verificacion de la reduccion de tiempos de las actividades que no generaban valor,

42



adicional a ello, se aplicé un Mapeo de Flujo de Valor final (Figura 6), en el que se

realizo la verificacion de la reduccion del tiempo de ciclo.

Tabla 24. Resumen del Diagrama de Anélisis de Procesos (DAP) - Final

Actividad Simbolo Cantidad
Operacion . 4
Inspeccién . 0
Transporte » 4
Operacion - Inspeccion . 2
Almacenamiento v 1
Demora . 0
Total 11

Tiempo total (minutos) 95.22

Distancia total (metros) 25

Actividades que agregan valor 54.55%

Actividades que no agregan valor 45.45%

Fuente: Formato del Diagrama de Analisis de Procesos (DAP)

Como se evidencia en la tabla 24, se identificaron 4 operaciones y 2 combinadas lo
que fueron 6 actividades productivas y representan un 54.55%; asi mismo, con 5
actividades improductivas los cuales fueron 4 transportes y 1 almacenamiento con
un 45.45%. El proceso en su totalidad debido a la toma de datos present6 95.22
minutos como tiempo total y 25 metros de distancia total. Es preciso indicar que, no

se pudieron omitir actividades que eran indispensables dentro del proceso.

Con ello, se procedié a realizar la toma de tiempos post-test. Es asi como, en la
Tabla 25 se muestra el resumen de los tiempos de ciclo por cada proceso, toda la
data fue recogida en 45 dias, lo que representdé 3 meses de jornadas de trabajo;
asi mismo, se obtuvo el promedio del tiempo de ciclo por mes y proceso (Anexo
N°43), asi mismo, el tiempo total de procesamiento que se tomo es de 1080

minutos, a continuacion, se detalla.
Tabla 25. Tiempo de Ciclo por Proceso Agosto - Octubre (POST — TEST)

TIEMPO DE CICLO (minutos)/ 5
PROCESO _ _ PROMEDIO
barril (de 11 canastillas de 25kQ))
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AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE

Recepcion 4.08 3.84 3.80 3.91
Cortey

' 14.48 14.05 13.84 14.12
eviscerado
Lavado 10.37 9.94 9.86 10.06
Ensalmuerado 6.88 6.78 6.67 6.78
Envasado 26.61 25.87 25.35 25.94
Almacenado 10.91 10.6 10.49 10.67

Tiempo de ciclo
73.33 71.07 70.0 71.47

total

Fuente: Registro para la toma de tiempos
Es entonces que, a partir del Takt Time hallado (15.45 minutos) del proceso

productivo de salazon de anchoveta en la situacién actual, se procedié a comparar

con los tiempos de ciclo.

__30.00 26.24
2 25.00
5 20.00 14.26
.'§' 15.00 = o755 o 26=76
o B om o ]
g oo [ ]
(&)
S O O O O QO
o & & NS X N\ &
a < N\ N\ ~ \a
= < 2 » < Q
& & & ®
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= &
§
PROCESOS
B TIEMPO DE CICLO  =—=TAKT TIME

Figura 5. Tiempo de Ciclo vs. Takt Time - Final

Fuente: Elaboracidon propia, 2022

De la figura 5, se visualiza que las operaciones de corte y eviscerado, lavado 2,
ensalmuerado, envasado y almacenado se han posicionado muy cerca al takt time,
sino sobrepasandolo no tan determinante, esto fue debido a las herramientas de
lean que han permitido un mayor flujo durante el procesamiento de salazén de

anchoveta.

Ademas, también se recolectaron los nuevos datos referentes a la cantidad de
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canastillas en inventario (Anexo N°44), que existen entre cada proceso, para

calcular el Lead Time por los nuevos meses de estudio.

Tabla 26. Lead Time del proceso — Agosto (POST — TEST)

INVENTARIO DEMANDA DIARIA LEAD TIME

PROCESO

(Canastillas) (Canastillas / Dia) (Dia)

Recepcion 156 363 0.43
Corte y eviscerado 102 363 0.28
Lavado 42 363 0.12
Ensalmuerado 30 363 0.08
Envasado 78 363 0.21
Almacenado 135 363 0.37
TOTAL 1.50

Fuente: Elaboracion propia, 2022

Tabla 27. Lead Time del proceso — Septiembre (POST — TEST)

INVENTARIO DEMANDA DIARIA LEAD TIME

PROCESO

(Canastillas) (Canastillas / Dia) (Dia)

Recepcidén 145 363 0.40
Corte y eviscerado 94 363 0.26
Lavado 39 363 0.11
Ensalmuerado 29 363 0.08
Envasado 73 363 0.20
Almacenado 127 363 0.35
TOTAL 1.40

Fuente: Elaboracidon propia, 2022

Tabla 28. Lead Time del proceso — Octubre (POST — TEST)

INVENTARIO DEMANDA DIARIA LEAD TIME

PROCESO
(Canastillas) (Canastillas / Dia) (Dia)
Recepcion 144 363 0.40
Corte y eviscerado 94 363 0.26
Lavado 36 363 0.10
Ensalmuerado 27 363 0.08
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Envasado 72 363 0.20
Almacenado 125 363 0.34
TOTAL 1.37

Fuente: Elaboracion propia, 2022

De las Tablas 26, 27 y 28 se aprecia que el Lead Time para la fabricacion de
salazén de anchoveta se encuentra entre 1.50, 1.40 y 1.37, para los meses de
agosto, septiembre y octubre respectivamente, teniendo un Lead Time promedio

de 1.42 dias, significando una reduccion de tiempo de entrega al cliente.
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Se detalla todo el resumen final y que fue respaldado por la data de los registros

que se encuentran en anexos.

Tabla 29. Resumen del mapeo de flujo de valor final (Agosto, Septiembre y Octubre)

INDICADORES AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE PROMEDIO

Tiempo de ciclo 73.33 71.07 70.00 71.47
(minutos)

Lead Time 1.50 1.40 1.37 1.42
(Dias)

N° de
colaboradores y 102 102 102 102
apoyos

Fuente: Elaboracion propia, 2022

De la tabla 29, se tuvo un tiempo de ciclo promedio de 71.47 minutos/5 barril (de
11 canastillas de 25kg) y 1.42 dias que corresponde al Lead Time. Es decir, que la
empresa después de la mejora puede entregar el producto en el tiempo necesario
y con el personal 6ptimo, generando un valor para el producto y menos desperdicio

en el proceso.

También, se hallaron los tiempos de recorridos y retrocesos, en seguida, se detalla
el cuadro resumen por cada mes de aplicaciéon (ANEXO N°46).

Tabla 30. Resumen del registro de tiempos de recorridos y retrocesos (Agosto, Septiembre y
Octubre)

FLUJO
CONTINUO FLUJO EN RETROCESO
MES PERSONAS i : : . : :
Distancia Tiempo Distancia Tiempo
(m) (seg) (m) (seg)
Agosto 1083.78
Septiembre 4 25 1710 25 1022.61
Octubre 1015.41
TOTAL 3121.8
PROMEDIO 1040.6

Fuente: Elaboracion propia, 2022

A partir de la aplicacion de las 5°S, de la tabla 30, la suma de los tiempos para el
mes de agosto fue de 1083.78 segundos por dia, para septiembre 1022.61
segundos por dia y para octubre 1015.41 segundos por dia. Los flujos continuos
para cada actividad poseen una cantidad de tiempo en 1710 segundos, un tiempo
aceptable teniendo en cuenta la distancia de 25 metros en total de transito para dar
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cumplimiento a las actividades correspondientes.

4.3. Comparaciéon y evaluacion del indice de desperdicios posteriormente a la
aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing en la empresa HCV GROUP
S.A.C. - Casma, 2022.

Se analizaron los resultados correspondientes a la aplicacion en los meses de
agosto, septiembre y octubre del afio 2022. Para el desperdicio en términos de
tiempos de espera se utilizo el Registro para la toma de tiempos y el Registro de
inventarios en espera entre procesos. Tras la recopilacion total de los datos (Anexo

N°43 y Anexo N°44), se obtuvieron los resultados siguientes:

Tabla 31. Resultado del desperdicio Tiempos de espera — Por mes (POST TEST)

TIEMPOS DE . INDICE
ESPERA MES INDICE PROMEDIO

Agosto 14.38%

indice de espera Septiembre 13.94% 14.02%
Octubre 13.73%
Agosto 1.50

Lead time (dias) Septiembre 1.40 1.42
Octubre 1.37

Fuente: Elaboracidon propia, 2022

Los datos correspondientes al indice de espera en el proceso fueron recopilados
durante los periodos pertenecientes a los meses de agosto, septiembre y octubre.
En agosto se obtuvo como promedio 14.38% de espera, mientras que en
septiembre descendio a 13.94% y en octubre fue de 13.73%, teniendo un indice
promedio de 14.02% por los tres meses. En cuanto al indicador lead time, para
agosto fue de 1.5 dias, para septiembre 1.4 dias y para octubre de 1.37 dias, con
un promedio de 1.42 dias. Es asi como, en seguida se plasmaron los datos de

manera general, para llevar a cabo la comparacion y evaluacién pertinente.
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Tabla 32. Resultado del desperdicio Tiempos de espera - General (Comparacion)

PRE TEST POST TEST
indice de
27.33% 14.02%
TIEMPOS DE espera
ESPERA
Lead time (dias) 2.65 1.42

Fuente: Elaboracion propia, 2022

En un plazo de tres meses de evaluacion del indice de espera, se obtuvo un
promedio de 14.02%; por su parte, con respecto al indicador lead time se tuvo un
promedio de 1.42 dias. Es asi que, el indice de espera paso de 27.33% (pre test) a
14.02% (post test), disminuyendo 13.31 puntos porcentuales. En cuanto al lead
time, este paso de 2.65 (pre test) a 1.42 dias (post test), descendiendo 1.23 dias.
De esta forma, se puede visualizar los cambios después de la aplicacion, con la

finalidad de mejorar.

En otro aspecto, para la dimension defectos, se utiliz6 el Registro de productos
defectuosos. Es a partir de la base de datos (Anexo N°40 y Anexo N°41), que se

detalla lo siguiente:

Tabla 33. Resultado del desperdicio Defectos — Por mes (POST TEST)

Defectos Mes indice (%) Indlcel
promedio
Agosto 5.10
indice de Septiembre 4.83 4.91%
productos Octubre 4.79
defectuosos en Agosto 12.74kg
proceso Septiembre 10.88kg 11.07kg
Octubre 9.59kg
Agosto 3.52
indice de Septiembre 2.91 3.22%
productos Octubre 3.24
defectuosos en Agosto 7.91kg
envasado Septiembre 5.10kg 5.96kg
Octubre 4.86kg

Fuente: Elaboracidon propia, 2022

La data referente al indice de productos defectuosos tanto en proceso como en
envasado fue recolectada durante un periodo de tres meses (agosto, septiembre y
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octubre). En referencia a los productos defectuosos en proceso, se determind
5.10% (12.74kg) en agosto, en un lapso de 23 dias; en septiembre descendieron a
4.83% (10.88kg) en un lapso de 22 dias y en octubre se tuvo un 4.79%(9.59kg) en
un lapso de 10 dias, obteniendo un promedio de 4.91% (11.07kg) por los tres
meses. Por otra parte, en cuanto a los productos defectuosos en envasado, se
determind 3.52% (7.91kg) en agosto; en septiembre descendieron a 2.91% (5.10kg)
y en octubre se tuvo un 3.24% (4.86kg) en un lapso de 10 dias, obteniendo un
promedio de 3.22% (5.96kg) por los tres meses. En base a ello, se logré plasmar

los datos de manera general, para la evaluacion y comparacion pertinente.

Tabla 34. Resultado del desperdicio Defectos - General (Comparacion)

PRE TEST POST TEST
indice de
productos 8.23% 491%
defectuosos en
Droceso 32.93kg 11.07kg
DEFECTOS .
Indice de 4.56% 3.22%
productos
defectuosos en
envasado 12.03kg 5.96kg

Fuente: Elaboracidon propia, 2022

Durante los tres meses de evaluacién del indice de productos defectuosos en
proceso, se obtuvo un promedio de 4.91% (11.07kg); asimismo, con respecto al
indice de productos defectuosos en envasado, se tuvo un promedio de 3.22%
(5.96kg). Es a partir de ello que, el indice de productos defectuosos en proceso
pas6 de 8.23% (pre test) a 4.91% (post test), descendiendo 3.32 puntos
porcentuales (21.86kg). Con respecto al indice de productos defectuosos en
envasado, este paso6 de 4.56% (pre test) a 3.22% (post test), disminuyendo asi 1.34
puntos porcentuales equivalentes a 6.07kg. Notdndose una disminucién porcentual

de los productos defectuosos en ambos casos.

Para el desperdicio en términos de movimientos innecesarios se empleo el Registro
de tiempos en recorridos y retrocesos, teniendo en cuenta la base de datos (Anexo
N°46), para plasmar los resultados en correspondencia a los tres meses de

aplicacion.
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Tabla 35. Resultado del desperdicio Movimientos innecesarios — Por mes (POST TEST)

MOVIMIENTOS ) INDICE
MES INDICE
INNECESARIOS PROMEDIO
indice de Agosto 3.54%
movimientos Septiembre 3 34% 3.40%
innecesarios Octubre 33206

Fuente: Elaboracion propia, 2022

Los datos referentes a los movimientos innecesarios fueron recolectados durante
agosto, septiembre y octubre. Para el mes de agosto se tuvo un indice de 3.54%.
Asimismo, para septiembre, el indice descendidé a 3.34% y para octubre fue de
3.32%, teniendo un promedio de 3.40% por los tres meses. También se plasmaron

los datos de forma general, para la correspondiente evaluacion y comparacion.

Tabla 36. Resultado del desperdicio Movimientos innecesarios - General (Comparacion)

PRE TEST POST TEST

indice de
movimientos 4.9% 3.40%

MOVIMIENTOS

INNECESARIOS , ,
Innecesarios

Fuente: Elaboracidon propia, 2022

Durante los tres meses, se evidencid un indice de 3.40% con respecto a los
movimientos innecesarios en el proceso. Es asi que, el indice pasé de 4.9% (pre
test) a 3.40% (post test), decreciendo 1.5 puntos porcentuales. Comparando con lo
anterior, existe una clara disminucién, entonces se sefiala que hay una mejora en

referencia a los movimientos innecesarios.
4.4. Prueba de Hipotesis
Las hipoétesis planteadas en la presente investigacion son las de a continuacion:

H1: La aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing, si disminuye los
desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022.

Ho: La aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing, no disminuye los
desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022.

Para dar comprobacién a la hipotesis del estudio se empled el Software SPSS,
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permitiendo asi el analisis del nivel de significancia de esta, ademas, de cada
indicador de la variable dependiente que son los desperdicios. Por lo tanto, se uso
data obtenida previa a la etapa aplicativa y después de esta; asi mismo, se analizé
y compard por cada mes los datos que fueron recolectados a partir de los
instrumentos sefialados con anterioridad, esta fue entre los meses de estudio de
mayo, junio y julio con los meses de agosto, septiembre y octubre; en los ultimos
mencionados se desarrollaron los resultados de la aplicacion de la metodologia
Lean Manufacturing, con ello se realizé la prueba de normalidad a través del
estadigrafo Shapiro - Wilk para una muestra menor a 50, con esta se obtuvo una
significancia de indices iniciales y finales mayores a 0.05 por lo que ambos datos
de cada etapa poseen una distribucion normal, a partir de ello, se procedi6 a
comparar con el tipo de muestras relacionadas con la prueba no paramétrica del T-
Student para pruebas pareadas o emparejadas. Todos los valores obtenidos a partir
de cada uno de ellos se registraron en el software, los cuales fueron divididos con
sus respectivos indicadores que son parte de las 3 dimensiones abarcadas: tiempos
de espera, defectos y movimientos innecesarios; es asi como, en la Tabla 35 se

plasmaron todos los resultados obtenidos.

Entonces, teniendo en cuenta la significancia bilateral igual a a = 0.05, se obtuvo
que el indice de espera fue de 0,000; para el Lead Time fue de 0,001; ambos
corresponden a la dimension tiempos de espera. Con respecto al indice de
productos defectuosos en proceso, se obtuvo un valor de significancia de 0,001; en
el indice de productos defectuosos en envasado el resultado fue de 0,030; ambos
pertenecen a la dimensién defectos. En Ultima instancia, en el indice de
movimientos innecesarios se hall6 un valor de significancia igual a 0,011,
correspondiendo este a la dimension movimientos innecesarios. A partir de ello,
debido a que todos los valores detallados son inferiores al 0,05 establecido
inicialmente, se rechazo6 la hipétesis nula y, por ende, se aceptd la hipotesis
alternativa, lo cual indica que la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing,
si disminuye los desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022.
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Tabla 37. Prueba para muestras relacionadas

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas

Desv. 95% de intervalo de ¢ Sig.
Media Desv. Error confianza de la diferencia (bilateral)
Desviacion ]
promedio Inferior Superior
INDICE_DE_ESPERA POST -
Par 1 . -,1331333 ,0037005 ,0021365 -,1423258 -,1239409 -62,315 ,000
INDICE_DE_ESPERA_PRE
LEAD_TIME_POST -
Par 2 -1,23000 ,06083 ,03512 -1,38110 -1,07890 -35,024 ,001
LEAD_TIME_PRE
INDICE_DE_DEFECTOS_PROCESO
_POST -
Par 3 . -,0332000 ,0018248 ,0010536 -,0377331 -,0286669 -31,512 ,001
INDICE_DE_DEFECTOS_PROCESO
_PRE
INDICE_DE_DEFECTOS_ENVASAD
O_POST -
Par 4 . -,0133667 ,0040821 ,0023568 -,0235071 -,0032262 -5,672 ,030
INDICE_DE_DEFECTOS_ENVASAD
O_PRE
iNDICE_DE_MOVIMIENTOS_INNEC
ESARIOS_POST -
Par 5 -,0149667 ,0027301 ,0015762 -,0217486 -,0081848 -9,495 ,011

iINDICE_DE_MOVIMIENTOS_INNEC
ESARIOS_PRE

Fuente: Software SPSS, 2022
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V. DISCUSION
Después de haber presentado los resultados de la investigacion, se pas6é a

desarrollar la discusion en base a esto, describiéndose a continuacion:

En relacion con el cumplimiento del primer objetivo, se partié con el conocimiento
de la situacion en términos de indices de desperdicios iniciales en la empresa, en
relacion con Rahmanasari, Sutopo y Rohani (2021), encontraron los desperdicios
de defectos del producto de desecho, tiempos de espera, inventario y movimiento
innecesario, lo cual gener6 un procesamiento inadecuado; a partir de ello, el
desarrollo de este objetivo fue realizado durante 3 meses (mayo, junio y julio)
teniendo en cuenta cada dimension. De acuerdo con Socconini (2019), los tiempos
de espera son detectados en un proceso productivo por ser un tiempo perdido. Para
la realizacion del calculo de la dimension tiempos de espera, se empled el Registro
de Toma de Tiempos para determinar el indice de espera inicial durante el proceso
obteniendo un 27.33%.

En lo que respecta a la siguiente dimensién defectos, segun Liker y Franz (2020),
estos generan retrabajos y hacen que retorne el producto al proceso o su desecho
(p. 187), por lo que se uso el Registro de Productos Defectuosos donde se evalu6
segun estandares al producto a partir de un nimero de 120 muestras en proceso y
en envasado, obteniendo asi un 8.23% y 4.56%, respectivamente. En esa linea,
para Womack, Jones y Roos (2017), un desperdicio se da por la ineficiencia al
momento del uso de equipos o materiales, lo que reduce el valor hacia los clientes
y conlleva a la caida de utilidades (p. 125), por lo que fue parte de la investigacion.
Es asi como, para la ultima dimension, movimientos innecesarios se empleo el
Registro de tiempos en recorridos y retrocesos, y se encontrd un 4.9% en lo que
compete al flujo de retroceso. De acuerdo con Cuatrecasas (2017) estos provocan
lesiones y mayor tiempo de produccién, es asi como, no genera valor al proceso
(p. 133). De igual manera, se coincide con Pereda y Romero (2020), ya que en su
tesis realizaron la aplicacion del Lean Manufacturing para disminuir los
desperdicios, pero en este caso fue para el proceso productivo de una entidad
agroindustrial, donde hicieron uso también del DAP (Diagrama de Analisis de
Procesos) y VSM (Mapeo de Flujo de Valor), pero se evaluaron los tiempos de

trabajo en términos de movimientos innecesarios para reducirlos.
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Para el desarrollo del segundo obijetivo, referido a la aplicacion de la metodologia
5’s y Poka Yoke, como primer paso se realizé una medicion a través del Checklist
de las 5s, evaluado a través de la observacion directa, hallando un puntaje de 18
de un total de 80 puntos, traduciéndose en la inexistencia de una metodologia 5°s,
permitiendo asi el inicio de la primera, segunda y tercera “S”. Es asi como, en
concordancia con Pereda y Romero (2020), al realizar la aplicacion de la
metodologia 5°s en el proceso productivo de una entidad agroindustrial, con la
técnica de observacion directa y el uso del instrumento Ficha de Registro de la
metodologia 5°s les permitié evaluar el avance de la metodologia, porque antes se

estuvo desarrollando las actividades en condiciones inadecuadas y desordenadas.

Luego de ello, con la utilizacion de un registro de materiales, se distribuy6 a los
materiales segun su categoria y dentro de los grupos necesarios e innecesarios,
obteniendo un 52% y 48%, correspondientemente. Ademas, a partir del registro de
las tarjetas rojas que son acciones sobre los materiales innecesarios, se tuvo un
total de 12 tarjetas, 3 para reciclar, 3 para reubicar, 1 para reparar y los 5 restantes
para desecharlo. En la segunda “S”, se aplico las mismas y se redistribuy¢ la planta
reconociendo 10 zonas; y en la tercera “S” se asignaron responsabilidades de
acuerdo con una rotacién por carga. Ante todo, se fortalecié la aplicacion con un
cronograma de actividades y capacitaciones para que el personal esté en
conocimiento del procedimiento y diversos temas referentes a la metodologia. En
coincidencia media con la aplicacion de la herramienta, Polanco y Oré (2018), en
su tesis aplicada en la industria alimentaria, ejecutaron la capacitacion a todos los
involucrados, pero se tuvo un comité encargado de dar cumplimiento al desarrollo
de cada “S” por la naturaleza misma de la empresa, es asi como, solo se evaluaron
las 3 primeras “S”, porque las siguientes seran a largo plazo. En esa linea, la técnica
es vital para una correcta asignacion de recursos porque permite la contribucién en
la cultura de la organizacién, integrando al factor humano y asi permitiendo la

reduccion de despilfarros (Cuatrecasas y Torrell, 2010, p.134).

Luego de ello, se aplicé la herramienta Poka Yoke, que a través de un flujograma
se detall6 el procedimiento partiendo de un andlisis del proceso de corte y
eviscerado, eleccion de la técnica de deteccion y control a través de paneles guia

con una verificacion y toma de acciones correctivas, la capacitacion de la misma a
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los colaboradores inmersos en el proceso, por lo que se obtuvo un indicador de
defectos nuevo con el Registro de productos defectuosos para los meses
posteriores de agosto, septiembre y octubre en proceso de 5.10%, 4.83% y 4.79%
y en envasado de 3.52%, 2.91% y 3.24%, respectivamente. Coincidiendo con la
teoria de Vinicius (2014), ya que menciona que cuando se implementa simplifica
los errores en el proceso, generando una intervencion directa de mejora en el nivel
de eficiencia, aumentando la calidad de los productos o servicios. Muy por el
contrario, Pereda y Romero (2020) al aplicar la herramienta emplearon una Ficha
Técnica Poka Yoke y solo permitio la evaluacion con la observacion directa de los
desperdicios a nivel de tiempos improductivos y materia prima desperdiciada

obteniendo un porcentaje de disminucién del 22%.

Para culminar, se aplico el Mapeo de Flujo de Valor (VSM) en su version final para
compilar toda la informacién en términos de tiempos de espera, inventarios entre
procesos, Lead time, operaciones, colaboradores, cliente, proveedores, demanda
diaria, takt time y almacén por cada estacion, teniendo la distribucién de actividades
que generaban mayores Lead time siendo inicialmente un 2.65 y final 1.42 dias,
ademas, se obtuvo un total de tiempo de ciclo inicial y final con la aplicacion de la
metodologia 5's y Poka Yoke de 139.4 y 71.47 minutos/ 5 barril (de 11 canastillas
de 25kg), respectivamente. Por otro lado, Setiyawan, Pertiwijaya y Effendi (2018)
en su articulo aplicado a un proceso de pescado congelado en el Mapeo de Flujo
de Valor plasmaron las actividades con valor agregado y sin valor agregado
agrupandolas segun perspectivas del consumidor y con el uso de un cuestionario
se clasificaron los residuos, por lo que después se le aplico la herramienta VALSAT
relacionado a la cadena de suministro logrando una eficacia general de la mismay
aumentando la efectividad de las etapas del proceso, a partir de ello, se alcanz6
una reduccién del tiempo de ciclo de 582.04 a 572.01 minutos. En contraparte, en
cuanto a Santosa y Sugarindra (2018), a través del VSM en todo el proceso de la
linea de produccion en la division de lijado del piano vertical se identificd los
residuos y se aplicé Kaizen dando una disminucion en el tiempo de ciclo total de
51.16 a 41.9 minutos para la obtencién del producto. En concordancia con lo
anterior, en la teoria de Martin y Osterling (2013), arguyen que el VSM por ser visual
facilita el entendimiento de cada etapa e identifica las que no generan valor, a través
de la localizacion de puntos de mejora y la eliminacion de desperdicios.
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En lo que compete al tercer objetivo, se ejecutd haciendo uso de la técnica de
observacion directa, a través de la comparacion pre y post de la aplicacion de la
metodologia Lean Manufacturing, donde mediante la utilizacion de registros se
obtuvieron indices significativos para cada dimension e indicadores, el indice de
espera paso de 27.33% a 14.02%, disminuyendo 13.31 puntos porcentuales, de
modo similar Muhammad y Yadifril (2018), a partir de la implementacién de
herramientas lean en una empresa automotriz disminuyeron la espera de 15.88%
a 13.12%; asimismo el indicador lead time final del presente trabajo decrecié de
2.65 a 1.42 dias, lo mismo que sucedio con Aria y Chofiya (2018), quienes a partir
de la implementacion de Lean Manufacturing en su investigacién lograron disminuir
el lead time (tiempo de entrega) en un 15.64%, generando mejoras favorables para
la entidad de estudio.

Por otra parte, en correspondencia a la dimension defectos, el indice de productos
defectuosos en proceso pasOd de 8.23% a 4.91%, disminuyendo 3.32 puntos
porcentuales y en envasado pasoé de 4.91% a 3.22%, decreciendo en 1.34 puntos
porcentuales; en esa misma linea Pereda y Romero (2020), en su tesis a partir de
la aplicacién de la metodologia Lean obtuvieron como resultado que la materia
prima desperdiciada representé una disminucion del 10% en los procesos,
mostrando una considerable mejora. Por ultimo, en cuanto al indice final de
movimientos innecesarios de 4.9% se redujo a 3.40%, decreciendo 1.5 puntos
porcentuales, lo cual representd una relevante disminucion y mejora con respecto
a los indices iniciales del presente trabajo de investigacion; en correspondencia a
ello, Muhammad y Yadifril (2018), también lograron disminuir los movimientos con
el apoyo de herramientas Lean Manufacturing, pasando de 17.65% a 15.75%. Por
todo lo mencionado anteriormente, también se logré concordar con Maradzano,
Dondofema y Matope (2019), ya que en su investigacion concluyeron que a través
de la implementaciéon de herramientas Lean Manufacturing se pueden reducir los
desperdicios presentes en las organizaciones. Es asi como, a partir de esta
afirmacion se arguye que la hipotesis alternativa (H1) de la presente investigacion
es aceptada, ya que se observaron mejoras a partir de la evaluaciéon posterior de
cada indicador mediante la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing,

disminuyendo los desperdicios en la empresa.
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VI. CONCLUSIONES

1. En relacion con el primer objetivo, direccionado a diagnosticar la situacion actual
para establecer el indice inicial de desperdicios, en la primera parte con la
elaboracion de un DAP se encontrd un 53% de actividades que no generaban valor
(ANGV), un 47% que si generaban valor (AGV) y 140.4 min de tiempo total de
procesamiento; por otro lado, en cuanto a la evaluacién de los desperdicios
identificados, fueron el indice de espera con un 275.33%, el indice de productos
defectuosos se vio representado dentro del proceso y en el &rea de envasado con
un 8.23% y 4.56%, respectivamente, el indice de movimientos innecesarios fue un
4.9%; ademas, con la data compilada se hallé un takt time de 15.45 min y un lead

time de 2.65 dias, siendo el tiempo que se tarda en entregar el pedido al cliente.

2. Respecto al segundo objetivo, se aplico las herramientas de la metodologia Lean
Manufactuirng; en un principio con la metodologia 5°s se alcanzé una mejora que
paso6 de 15.52% encontrado a partir de una auditoria inicial a 37.93%, pero al final
del alcance del estudio se realiz6 la tercera auditoria en la que se obtuvo 52.59%,
esto se debid gracias a la puesta en marcha de las 3’s en las que comprendio, la
clasificacion y reubicacibn de materiales, ordenamientos y redistribucién de
espacios e insercién de politicas de limpieza. En cuanto al Poka Yoke, permitié
reducir el indice de productos defectuosos a 4.91% dentro del proceso y 3.22% en
el area de envasado, debido a la técnica de deteccion y control a través de la
implementacion de paneles guia, sumado a ello, capacitaciones. Finalmente, en el
nuevo DAP se encontré AGV con un 54.55% y ANGV con un 45.45%; en el VSM
se encontré un tiempo de ciclo de 71.47 minutos/5 barril (de 11 canastillas de 25kg),
el indice de movimientos innecesarios con un 3.4%. Ademas, dentro de ello esta el
nuevo lead time de 1.42 dias, en base a la propuesta de la herramienta visual se

evidencio un nuevo disefio que permitié el mejor flujo del proceso.

3. Por ultimo, en el tercer objetivo se evaluaron los indices finales de desperdicios,
para la primera dimension, disminuy6 el indice de espera de 27.33% a 14.02% y el
lead time pas6 de 2.65 a 1.42 dias. Para los defectos, el indice de productos
defectuosos en proceso descendié de 8.23% a 4.91%, y en envasado pasé de
4.91% a 3.22%. Finalmente, en cuanto al indice de movimientos innecesarios,

decrecio de 4.9% a 3.40%; logrando asi disminuir los desperdicios en la empresa.
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VIl. RECOMENDACIONES

Para la empresa inmersa en la investigacion, se recomienda lo siguiente:

1. Realizar andlisis exhaustivos constantes en términos de identificacion de
desperdicios a lo largo del procesamiento, pero no solo del proceso de salazon sino
también de conchas de abanico y aleta de tiburdn, para crear planes de mejora
integrales que permitan unificar todos los procesos, esto en base al diagrama de

analisis de procesos y VSM, que son las herramientas empleadas.

2. Para mantener la mejora continua, es necesario planificar y realizar programas
de capacitaciones anualmente e insertar nuevas estrategias y herramientas de tal
modo que se mejore el rendimiento y buen desarrollo de las metodologias, ademas,

de las que se pueden plantear a partir de nuevos hallazgos de desperdicios.

3. Ejecutar auditorias internas inopinadas que conlleven a corroborar la correcta
aplicacion y estandarizacion de la metodologia Lean Manufacturing en la empresa,

con la finalidad de desarrollar una constante mejora.
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ANEXOS

ANEXO N°01. Consentimiento Informado

DECLARACION DE CONSENTIMIENTO INFORMADO

Por medio del presente documento, CRUZ GOMEZ, Cristhian Alexander y ROQUE
GUIMARAY, Juan Jose, confirmamos nuestro consentimiento para participar en la
investigacion denominada: “Aplicacién de la metodologia Lean Manufacturing
para disminuir desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022”

Se nos ha explicado que nuestra participacion consistira en lo siguiente:

Entendemos que debemos responder con la verdad y que la informacion que nos

brindan es real y veridica.

Se nos ha explicado también que si decidimos participar en la investigacion
podemos retirarnos en cualquier momento o no participar en una parte del estudio.

Aceptamos voluntariamente participar en esta investigacion y comprendemos qué

cosas vamos a hacer durante la misma.

Chimbote, 22 de junio del 2022

i)

Cruz Gomeé Cnysthian Alexander Roque Guimaray Juan Jose

DNI: 75902138 DNI: 71013642




ANEXO N°02. Autorizacion de la Empresa para el Proyecto de Investigacion

HCV GROUP

PESQUERA - AGROIN

“Ano del Fortalecimiento de la Soberania Nacional”

Casma, 18 de abril del 2022

ASUNTO: AUTORIZACION PARA LA EJECUCION DEL PROYECTO DE
INVESTIGACION

Yo, MARIANA LIZETH CORDOVA VARGAS, identificada con N° de DNI 43011392.
Jefe de Planta de la empresa HCV GROUP S.A.C., con N° de RUC 20602369600,
ubicada en Galponcillo Mz. A Lt. 5, distrito de Casma, provincia de Casma,
departamento de Ancash, manifiesto lo siguiente:

AUTORIZO a los estudiantes CRUZ GOMEZ CRISTHIAN ALEXANDER,
identificado con N° de DNI 75902138 y ROQUE GUIMARAY JUAN JOSE,
identificado con N° de DNI 71013642, ambos de la escuela profesional de Ingenieria
Industrial de la Universidad César Vallejo, en calidad de autores para poder realizar
su proyecto de investigacion titulado: “Aplicacion de la metodologia Lean
Manufacturing para disminuir desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. -
Casma, 2022", para lo cual se les brinda los datos de la empresa, asi como las
facilidades para la ejecucién y aplicacion del proyecto de investigacion.

En funcién a lo expuesto, se expide el presente documento a solicitud de los
interesados, para los fines que se estime conveniente.
Atentamente.

HCV GRQUP SAC
P

MarianafizetrCordova Vargas
JEFA DE PLANTA

MARIANA LIZETH CORDOVA VARGAS

Jefe de Planta




ANEXO N°03. Matriz de Operacionalizacion de Variables

Lean

Manufacturig

operaciones,

iniciando con la
eliminacién de
desperdicios,

dando lugar a la
mejora  continua
(Slack 'y Lewis,

2017, p. 99).

Yoke, cada una con
sus respectivos
indicadores,

aportando con la
mejora continua y la
eliminacién de

desperdicios.

Ordenar, Limpiar,
Estandarizar y

Mantener

indice (%) de cumplimiento de las 3 primeras “S”

Poka-Yoke

Productos defectuosos
= ( - )X 100
Total producido

IE= indice de defectos

DEFINICION DEFINICION

VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
CONCEPTUAL | OPERACIONAL
Lean indice de actividades que no agregan valor:
Manufacturing  es Tiempo de actividades que no agregan valor (NVA) -

flosofi La metodologia Tiempo total de procesamiento
una filosofia que ;
_ qt Lean Manufacturing | Mapeo de flujo de Akt T Tiempo disponible
posee un conjunto consta de valor (VSM) akt Time = Demanda mensual
de  herramientas ) - -
. herramlentaS, entre L d T _ InventaT‘lO (CanaStlllaS)
Variable gue ayudan a ead fume = . canastillas
| | onc la cuales estan Demanda del cliente (T)
i ograr la excelencia
Independiente | log VSM, 5's y Poka- [— .
cuantitativa: de las 5’s: Seleccionar, Razén




Variable
Dependiente
cuantitativa:

Desperdicios

Desperdicio es
todo aquello que
no suma valor a un
producto o]
servicio; es la
incorrecta
utilizacion de los
recursos de la
empresa;
causando costos
extras, disminucién
en la
competitividad,
reduccion del valor
hacia los clientes y
caida de las
utilidades de Ia
empresa
(Womack, Jones y
Roos 2017, p.
125).

Los  desperdicios
que afectan a un
proceso productivo
son los tiempos de
espera, defectos y
movimientos

innecesarios, estos
son atacados con
herramientas lean
para reducir su

impacto.

IE= indice de espera

Y Tiempos de espera entre operaciones (min.)

i IE
Tiempos de Tiempo total de procesamiento (min.)
espera
. Inventario (canastillas)
Lead Time = canastillas
Demanda del cliente (d—)
ia
1DP = Cantidad de muestras rechazadas en proceso (kg)
" Cantidad de muestras con defectos en proceso (kg)
IDP= indice de productos defectuosos en proceso
Defectos

Cantidad de muestras rechazadas en envasado (kg)

IDE = -
Cantidad de muestras con defectos en envasado (kg)

IDE= indice de productos defectuosos en envasado

Movimientos in

necesarios

Movimientos innecesarios (min.)
IDM] =

Tiempo total de procesamiento (min.)

IDMI= Indice de movimientos innecesarios

Razoén

ANEXO N° 04 1

Fuente: Elaboracion propia, 2022




ANEXO N°04. Formato de registro de datos de produccion

REGISTRO DE PRODUCCION

PRODUCTO
PERIODO
ETAPA
O 11| (Vp] —~
2 ~ Eo = n < o
22 |2£82%| 25-. | 2885 | =
< Szg |SE5%| 800 <80 <
o W&o W o310 Zz K DRQ< =
Fa FSEZ 0 =R %
o = o

TOTAL

Fuente: Area de Produccion - HCV GROUP S.A.C.



ANEXO N°05. Diagrama de Analisis de Procesos (DAP)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD | TIEMPO
OPERACION
AREA DE INSPECCION :
TRABAJO : ESPERA »
PRODUCTO: TRANSPORTE -
METODO: ALMACENAMIENTO v
TOTAL
ACTIVIDAD AGREGA VALOR
PROCESOS | N° DESCRIPCION D'&L‘t‘r’ig“ (Th'mffs?
o m | P =» |V sl NO
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
TOTAL

Fuente: Diaz (2019)




ANEXO N°06. Registro de productos defectuosos

N° de Observaciones

Muestra | Hora
1 2 3 4 5 6 7

Fuente: Castafieda y Reyna (2019)



ANEXO N°07. Registro para la toma de tiempos

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS (Minutos)
INSTRUMENTO:
AREA: Crondmetro FECHA:
Digital
DIA TIEMPO
PROMEDIO DE
PROCESO |1| 2 | 3| 4 5 6|7 (89|10
CICLO
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Fuente: Diaz (2019)



ANEXO N°08. Registro de tiempos en recorridos y retrocesos

FLUJO EN
FLUJO CONTINUO
i . RETROCESO
ITEM | DESCRIPCION | PERSONAS
Distancia | Tiempo | Distancia | Tiempo
(m) (seg) (m) (seg)
TOTAL

Fuente: Castafieda y Reyna (2019)




ANEXO N°09. Registro de inventarios en espera entre procesos

INVENTARIO (Unidades)

PRODUCTO: FECHA ETAPA

Gl |o s |wlo|~lolo| 3| J | Y3 IF(L21EE5383 2|8
PROCESOS £ | & 1 &£ & 1 S 1 & f 1 &£ f |l |l |l gl |l gl <

O I T e = = I = T = e & I = T = T = T A= W s T = W = W = W A W B W s W = N e

Fuente: Diaz (2019)




ANEXO N°10. Plantilla del Mapeo de Flujo de Valor (VSM)

Fuente: Rajadell y Sanchez (2010)



ANEXO N°11. Cronograma con las actividades para la aplicacion de la metodologia 5°S

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5°S EN HCV GROUP S.A.C.
NUMERO ACTIVIDADES ‘ 08/08/2022 ‘ 15/08/2022 ‘ 22/08/2022 29/08/2022 05/09/2022
SEIRI - Clasificar
1
2
3
SEITON - Ordenar
4
SEISO - Limpieza
7
10

Fuente: Alva y Velarde (2019)



ANEXO N°12. Checklist de las 5°s

5’s Hoja Checklist — Auditoria en proceso productivo

Proceso Calificacion final: Calificado por:
Fecha Calificacion previa:
Calificacion
5's l N° l Chequear Descripcion 0 | 1 | 2 ‘ 3 | 4 | Total
PASO 1: Seleccionar

1
2
3
4

TOTAL

PASO 2: Ordenar

5
6
7
8

TOTAL

PASO 3: Limpiar

9
10
11
12

TOTAL

PASO 4: Estandarizaciéon




13

14

15

16

TOTAL

PASO 5: Disciplina

17

18

19

20

Fuente: Aldavert et al. (2016)

TOTAL

PROM. TOTAL

CALIFICACION




ANEXO N°13. Cronograma de capacitaciones

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES

NO

ACTIVIDADES A DESARROLLAR

MESES

6

7

Fuente: Sanchez (2021)




ANEXO N°14. Registro de materiales

Cdédigo
REGISTRO DE MATERIALES

Realizado

Area de produccién de la empresa HCV GROUP S.A.C.

item Descripcién | Cantidad | Necesario | Innecesario | Observacién | Sugerencia
MATERIAL DE LIMPIEZA

PAPELERIA

EQUIPO O MOBILIARIO

MATERIALES

EPP’S

TOTAL
Fuente: Alva y Velarde (2019)




ANEXO N°15. Registro de articulos de tarjeta roja

REGISTRO DE ARTICULOS DE Fecha:
TARJETA ROJA
Realizado
Realizado
N° AREA ARTICULO CANTIDAD UBICACION CATEGORIA TIPO RéAQCUCI;g:\IIDA

Fuente: Meza y Rodriguez (2021)




ANEXO N°16. Formato de tarjeta roja

~

TARJETA ROJA
Fecha
Area

Item

Cantidad

ACCION SUGERIDA

l:l Agrupar en espacio separado

Comentario

Fecha p/concluiraccion __/______ /____

Fuente: Cruz (2010)



ANEXO N°17. Formato del registro del personal de apoyo de HCV GROUP S.A.C.

HCV GROUP S.A.C.

PESQUERA - AGROINDUSTRIA

ESPECIE:

FECHA:

PERSONAL DE APOYO

Z
[

NOMBRES Y APELLIDOS

FIRMA

©O©| O N| O O | W| N

BN
o

'_\
'_\

[EEN
N

By
w

[EEY
IS

15

Fuente: Area de Produccion - HCV GROUP S.A.C.




ANEXO N°18. Asignacion de responsabilidades de limpieza

ASIGNACION DE
RESPONSABILIDADES DE

FECHA DE APLICACION

LIMPIEZA

29/08/2022

31/08/2022

01/09/2022

02/09/2022

AREA/ZONA

Lunes

Miércoles

Jueves

Viernes

Fuente: Monsalve y Tello (2021)




ANEXO N°19. Base de datos del registro de datos de produccion del mes de mayo
a junio de la empresa HCV GROUP S.A.C.

REGISTRO DE PRODUCCION
HCV GROUP [PRODUCTO SALAZON DE ANCHOVETA
PESOUSRA PERIODO 01/05/2022- 31/07/2022
ETAPA PRE-TEST
TIEMPO
SEMANA pR%E“&%Do REALMENTE .NEEE%’NETSES pé’S'%?Eis MERNA
(HORAS)
1 45 45.5 45000 40000 5000
2 45 51 37500 32100 5400
3 45 51.5 36000 29200 6800
4 45 48.5 41250 35400 5850
5 45 52 43500 39500 4000
6 45 51.5 32600 28400 4200
7 45 48 18750 15430 3320
8 45 52.5 15000 12300 2700
9 45 50 45800 40000 5800
10 45 52 38749 33210 5539
11 45 49.5 47950 43560 4390
12 45 53 18000 14592 3408
13 45 50 23690 19569 4121
TOTAL 585 655 443789 383261 | 60528

Fuente: Registro de datos de produccion



ANEXO N°20. Diagrama de Analisis de Procesos (DAP) inicial

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

RESUMEN
HCV GROUP ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO
PESQUERA OPERACION ) 5 54.945
AREA DE ) INSPECCION [ | 0 0
TRABAJO : PRODUCCION
: ESPERA » 0 0
) TRANSPORTE =) 6 53.1225
PRODUCTO: SALAZON DE ANCHOVETA
ALMACENAMENTO v 2 5255
OPERACION/INSPECCION D 2 7.0775
METODO: ACTUAL
TOTAL 15 140.4
ACTIVIDAD AGREGA VALOR
PROCESOS n° | peEscripcion | PISTANCIA TIEMPOS
(metros) (min) ° ™ » - v si NO
RECEPCION DE
o —|———@—|
1 MATERIA 5.6025 . . X
PRIMA
RECEPCION ALMACENAMIE
NTO EN
2 CAMARA DE 6.9525 . X
RECEPCION
TRANSPORTE /./
AL AREA DE
CORTE Y 8 CORTE Y 3 8.1675 | X
EVISCERADO EVISCERADO
CORTE Y o—| P
4 EVISCERADO 11.475 : : X
TRANSPORTE
5 AL AREA DE 5 6.5475 > X
LAVADO 1 LAVADO | —
6 LAVADO 1 7.7625 . ——| X
TRANSPORTE — |
AL AREA DE
ENSALM UER 7 |ensaLmueraAD 2 11.8125 >. X
ADO o | ]
ENSALM UERAD
8 o 9.9225 . o— |. X
TRANSPORTE — |
9 AL AREA DE 5 6.4125 [ —e X
LAVADO 2 LAVADO |
10 LAVADO 2 14.445 |. o—1 X
TRANSPORTE [ —— |
n AL AREA DE 7 13.905 [ ——e X
ENVASADO | ___— ]
ENVASADO
2 ENVASADO 15.5925 | X
13 PRENSADO 7.2225 . o | X
TRANSPORTE |
1 AL AREA DE 10 6.2775 \O\ X
ALMAgENAD ALMAGEN
ALMACENADO
s REPOSO 8.3025 e X
TOTAL 32 140.4 7 4 0 6 1 6 9

Fuente: Formato del Diagrama de Andlisis de Procesos




ANEXO N°21. Base de datos de los registros de la toma de tiempos, por dias de cada mes de estudio

Mes de Mayo
CV GRO REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS (Minutos)
HCV GROUP AREA: PRODUCCION — SALAZON DE ANCHOVETA ; .
; : INSTRUMENTO: Cronémetro Digital FECHA: 01/05/2022 — 31/05/2022
PESQUERA 5 barril (de 11 canastillas de 25kQ)
DIA PROMEDIO TIEMPO DE
PROCESO 1 2 3141|565 6 7 8 9 (1011|1213 |14 15|16 |17 |18 |19 |20 |21 |22 CICLO
1] 50 5.1 54 | 57 | 58 | 51 | 57 | 57 | 60 | 60 | 57 52 | 51 | 55 6.0 60 | 59 5.1 56 | 58 | 56 5.3 5.6
Recepcidn 11.95
2| 67 6.6 6.2 63 | 64 | 64 | 63 | 67 | 63 6.1 65 | 60 | 63 6.0 6.0 67 | 6.2 65 | 65 | 6.7 6.6 6.8 6.4
3| 87 84 | 81 83 | 84 | 85 | 84 | 84 | 85 | 85 | 85 | 85 | 83 | 86 | 84 | 85 | 82 8.1 88 | 85 | 85 | 84 8.4
Corte y 19.93
eviscerado 4| 118 | 115 | 116 | 11.3 | 11.9 | 113 | 114 | 111 | 119 | 114 | 11.0 | 125 | 111 | 120 | 116 | 11.2 | 11.7 | 120 | 11.2 | 11.1 | 115 | 11.8 11.5
5| 68 6.5 64 | 64 | 64 | 66 | 70 | 62 | 65 | 63 6.7 67 | 66 7.0 6.7 61 | 6.2 60 | 60 | 64 | 69 6.7 6.5
Lavado 1 13.99
6| 71 7.1 7.6 76 | 75 | 71 | 78 | 73 | 75 | 78 7.3 74 | 75 7.8 7.6 74 | 71 73 | 78 | 78 | 76 75 75
7| 118 | 116 | 11.1 | 114 | 119 | 114 | 116 | 120 | 111 | 115 | 120 | 120 | 115 | 11.8 | 11.4 | 115 | 11.3 | 116 | 11.1 | 11.8 | 11.1 | 117 115
Ensalmuerado 21.10
8 | 91 96 | 100 | 96 | 94 | 97 | 91 | 95 | 96 9.8 94 | 93 | 94 | 100 | 94 | 95 | 100 | 100 | 9.2 99 | 95 9.7 9.6
9| 62 6.3 6.7 63 | 64 | 64 | 62 | 61 | 6.2 6.2 6.2 62 | 6.7 6.7 6.7 60 | 66 | 6.7 64 | 68 | 65 6.6 6.4
Lavado 2 21.01
10| 147 | 149 | 144 | 145 | 145 | 149 | 142 | 146 | 147 | 146 | 150 | 148 | 140 | 148 | 148 | 148 | 148 | 145 | 148 | 146 | 143 | 141 14.6
11| 137 | 138 | 13.7 | 136 | 133 | 133 | 139 | 139 | 139 | 131 | 134 | 138 | 13.7 | 140 | 138 | 139 | 131 | 132 | 133 | 134 | 136 | 139 13.6
Envasado 12| 159 | 152 | 151 | 154 | 150 | 151 | 150 | 150 | 153 | 158 | 15.1 | 152 | 151 | 156 | 150 | 16.0 | 152 | 156 | 158 | 152 | 153 | 159 15.4 36.39
13| 74 | 73 7.3 76 | 74 | 74 | 74 | 73 | 80 | 76 75 | 70 | 7.3 7.9 7.6 77 | 72 70 | 7.2 7.2 75 7.8 7.4
14| 64 | 64 | 68 69 | 65 | 67 | 66 | 68 | 66 6.9 64 | 66 | 63 6.7 6.1 67 | 6.1 65 | 6.1 66 | 66 6.4 6.5
Almacenado 14.98
15| 87 8.9 8.1 84 | 84 | 83 | 82 | 81 | 85 | 89 80 | 86 | 81 | 81 | 89 | 90 | 85 | 88 | 85 | 81 | 84 | 86 8.4
140.1 [ 139.1 [ 138.3 [ 139.3 [ 139.1 | 1382 | 138.6 | 138.8 | 140.5 | 140.4 | 138.6 | 138.6 | 137.0 | 142.4 | 140.0 [ 141.0 [ 138.1 [ 139.0 | 138.1 | 139.9 | 139.5 | 141.0 139.3 139.3

Fuente: Registro para la toma de tiempos

1. RECEPCION DE MATERIA PRIMA, 2. ALMACENAMIENTO EN CAMARA DE RECEPCION, 3. TRANSPORTE AL AREA DE CORTE Y EVISCERADO, 4. CORTE Y EVISCERADO, 5. TRANSPORTE AL AREA
DE LAVADO, 6. LAVADO 1, 7. TRANSPORTE AL AREA DE ENSALMUERADO, 8. ENSALMUERADO, 9. TRANSPORTE AL AREA DE LAVADO, 10. LAVADO 2, 11. TRANSPORTE AL AREA DE ENVASADO,
12. ENVASADO, 13. PRENSADO, 14. TRANSPORTE AL AREA DE ALMACEN, 15. ALMACENADO - REPOSO.



Mes de Junio

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS (Minutos)
AREA: PRODUCCION — SALAZON DE ANCHOVETA ; -
HCV GROUP : . INSTRUMENTO: Cronémetro Digital FECHA: 01/06/2022 — 30/06/2022
5 barril (de 11 canastillas de 25kQ)
PESQUERA
DIA PROMEDI | 'EMPO
DE
© cicLo
PROCESO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 |11 (12 |13 |14 (15|16 |17 |18 |19 |20 | 21| 22
1| 51 5.1 5.1 5.0 53 55 5.1 5.4 5.6 5.2 5.0 5.1 5.8 5.8 5.9 5.9 5.8 5.1 5.6 5.9 5.1 55 54 11.85
Recepcion ’
2| 70 6.5 6.4 6.3 6.8 6.4 6.6 6.5 6.9 6.7 6.3 6.4 6.0 6.2 6.6 6.7 6.1 6.4 6.4 6.0 6.3 6.5 6.5
3| 82 8.4 8.1 8.7 8.0 8.6 8.4 8.2 8.4 8.2 8.9 8.5 9.0 8.4 8.7 8.8 8.4 8.3 8.2 8.0 8.1 8.1
Cortey 8.4 19.78
eviscerado 4| 120 | 129 | 110 | 112 | 116 | 115 | 11.3 | 113 | 11.4 | 114 | 114 | 112 | 127 | 11.2 | 111 | 120 | 115 | 113 | 11.8 | 115 | 11.4 | 111 11.4
5 | 6.0 6.0 6.7 7.0 6.2 6.7 6.9 6.5 6.6 6.8 6.1 6.4 6.8 6.7 6.1 6.6 6.5 6.2 6.9 6.3 6.9 6.4 6.5
13.99
Lavado 1
6 | 7.9 7.9 7.2 7.4 7.3 7.0 7.3 7.7 7.4 7.2 7.3 8.0 7.8 7.8 7.2 7.8 75 75 7.3 7.4 7.2 75 75
7| 1127 | 1124 | 125 | 119 | 1125 | 120 | 11.2 | 111 | 11.3 | 112 | 116 | 111 | 117 | 11.8 | 118 | 11.8 | 11.0 | 11.9 | 11.9 | 116 | 112 | 115 11.5 21.03
Ensalmuerado ’
8 | 95 9.6 9.2 9.2 9.4 9.7 9.7 9.8 9.3 9.7 9.5 9.8 9.4 9.1 9.2 9.9 99 | 100 | 95 9.8 9.8 9.1 95
9 | 64 6.8 6.5 6.6 6.5 7.0 6.1 6.7 6.3 6.7 6.4 6.8 6.7 6.3 6.2 6.6 6.2 7.0 6.8 6.8 6.5 6.3 6.5
21.02
Lavado 2
10 | 15.0 | 140 | 142 | 150 | 141 | 144 | 141 | 150 | 144 | 148 | 150 | 141 | 150 | 143 | 147 | 144 | 144 | 146 | 145 | 144 | 142 | 141 14.5
11| 132 | 139 | 133 | 132 | 132 | 137 | 132 | 136 | 139 | 138 | 138 | 130 | 139 | 130 | 138 | 138 | 13.6 | 136 | 135 | 136 | 136 | 131 13.5
36.44
Envasado 12| 157 | 151 | 159 | 159 | 154 | 159 | 158 | 150 | 154 | 153 | 151 | 159 | 151 | 16.0 | 150 | 16.0 | 159 | 154 | 155 | 157 | 152 | 156 15.5
13| 7.7 7.3 7.4 75 7.1 75 8.0 75 7.0 7.2 7.0 7.2 7.6 7.2 7.2 7.2 8.0 7.7 7.3 7.4 7.5 7.3 7.4
14| 70 6.6 6.3 6.1 6.7 6.2 6.2 6.4 6.1 6.3 6.8 6.2 6.9 6.2 6.5 6.1 6.2 6.0 6.1 6.1 7.0 6.7 6.4 14.93
Almacenado
15 | 8.1 8.0 8.5 8.2 8.6 8.9 8.5 8.3 8.0 8.9 8.5 8.6 8.4 8.8 9.0 8.9 8.8 9.0 8.9 8.4 85 8.2 8.5
140.4 | 138.6 | 137.3 | 139.3 | 137.5 | 139.9 | 138.6 | 138.8 | 138.1 | 139.3 | 138.6 | 138.4 | 141.8 | 138.7 | 138.9 | 141.2 | 139.8 | 139.9 | 140.2 | 138.8 | 138.4 | 136.9 139.1 139.1

Fuente: Registro para la toma de tiempos

1. RECEPCION DE MATERIA PRIMA, 2. ALMACENAMIENTO EN CAMARA DE RECEPCION, 3. TRANSPORTE AL AREA DE CORTE Y EVISCERADO, 4. CORTE Y EVISCERADO, 5. TRANSPORTE AL AREA
DE LAVADO, 6. LAVADO 1, 7. TRANSPORTE AL AREA DE ENSALMUERADO, 8. ENSALMUERADO, 9. TRANSPORTE AL AREA DE LAVADO, 10. LAVADO 2, 11. TRANSPORTE AL AREA DE ENVASADO,
12. ENVASADO, 13. PRENSADO, 14. TRANSPORTE AL AREA DE ALMACEN, 15. ALMACENADO - REPOSO.



Mes de Julio

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS (Minutos)
AREA: PRODUCCION — SALAZON DE . .
Hcv GROUP . . INSTRUMENTO: Crondmetro Digital FECHA: 01/07/2022 — 31/07/2022
5 barril (de 11 canastillas de 25kQ)
PESQUERA
DIA TIEMPO DE
PROMEDIO
CICLO
PROCESO 1 2 31415 6 7 8 9 (1011|1213 |14 15|16 (17|18 |19 |20 |21
1| 59 5.4 5.3 5.1 5.2 5.9 6.0 5.5 5.1 5.3 5.9 5.7 5.2 5.9 5.9 5.6 5.4 5.7 5.9 5.4 5.9 5.6 12.08
Recepcion '
2| 63 6.9 6.7 6.2 6.8 7.0 6.7 6.6 6.2 6.5 6.8 6.3 6.7 6.4 6.0 6.5 6.3 6.0 6.4 6.9 6.3 6.5
3| 88 8.6 9.0 8.2 8.2 8.6 8.7 8.2 8.6 8.6 8.4 8.2 8.7 9.0 8.9 8.9 8.8 8.1 8.7 8.1 8.4
Corte y 8.6 20.06
eviscerado 4| 111 | 115 | 107 | 111 | 11.0 | 11.0 | 119 | 116 | 115 | 11.2 | 119 | 11.2 | 11.8 | 11.7 | 12.0 | 120 | 114 | 11.2 | 11.9 | 11.1 | 118 11.5
5| 66 6.7 6.7 64 | 68 6.0 6.5 6.9 6.2 6.9 6.1 6.1 6.1 6.1 6.5 6.3 6.9 6.1 6.8 6.3 6.5 6.5 14.01
Lavado 1 ’
6| 76 7.2 7.9 7.8 7.2 8.0 7.7 8.0 7.7 7.0 7.2 7.9 7.1 7.4 75 7.6 7.2 75 7.8 75 7.9 7.6
7| 118 | 127 | 124 | 120 | 11.8 | 11.7 | 110 | 12.0 | 11.1 | 11.9 | 110 | 111 | 110 | 11.8 | 11.5 | 11.1 | 112 | 114 | 115 | 115 | 112 11.4 20.92
Ensalmuerado '
8 | 93 9.4 9.7 9.5 95 | 10.0 | 9.1 9.6 9.9 9.9 9.1 9.3 9.0 9.4 9.7 9.2 9.1 | 100 | 96 9.5 9.8 95
9| 68 6.3 6.9 6.6 6.8 6.5 6.5 6.2 6.9 6.9 6.6 6.5 7.0 6.8 7.0 6.5 6.6 6.7 6.3 6.3 7.0 6.7 21.15
Lavado 2 .
10| 141 | 141 | 146 | 144 | 144 | 143 | 143 | 145 | 148 | 144 | 145 | 148 | 145 | 143 | 145 | 141 | 147 | 148 | 149 | 149 | 145 14.5
11| 131 | 140 | 140 | 132 | 131 | 13.7 | 131 | 132 | 139 | 131 | 138 | 130 | 139 | 137 | 139 | 139 | 131 | 139 | 133 | 139 | 132 13.5
36.56
Envasado 12| 151 | 151 | 154 | 153 | 155 | 154 | 152 | 154 | 16.0 | 153 | 153 | 156 | 154 | 150 | 16.0 | 158 | 16.0 | 152 | 150 | 157 | 155 15.4
13| 76 7.9 7.9 7.1 7.8 7.7 7.9 7.5 7.7 7.6 7.1 7.9 7.3 7.9 7.6 7.7 7.6 7.6 7.2 75 7.4 7.6
14| 65 6.3 6.0 6.6 6.7 6.7 6.6 6.6 7.0 6.4 6.5 6.9 6.3 6.3 6.8 6.7 6.2 6.5 7.0 6.3 6.7 6.6
15.13
Almacenado 15| 87 8.4 8.8 8.0 8.6 8.4 8.7 8.7 9.0 8.3 8.3 8.7 8.2 9.0 8.5 8.9 8.6 8.3 8.6 8.7 8.7 8.6
139.3 | 139.5 | 142.0 | 137.4 | 139.2 | 140.9 | 139.9 | 139.3 | 141.7 | 139.3 | 138.6 | 139.4 | 138.1 | 140.7 | 142.1 | 140.7 | 139.0 | 139.1 | 140.9 | 139.4 | 141.0 139.9 139.9

Fuente: Registro para la toma de tiempos

1. RECEPCION DE MATERIA PRIMA, 2. ALMACENAMIENTO EN CAMARA DE RECEPCION, 3. TRANSPORTE AL AREA DE CORTE Y EVISCERADO, 4. CORTE Y EVISCERADO, 5. TRANSPORTE AL AREA
DE LAVADO, 6. LAVADO 1, 7. TRANSPORTE AL AREA DE ENSALMUERADO, 8. ENSALMUERADO, 9. TRANSPORTE AL AREA DE LAVADO, 10. LAVADO 2, 11. TRANSPORTE AL AREA DE ENVASADO,
12. ENVASADO, 13. PRENSADO, 14. TRANSPORTE AL AREA DE ALMACEN, 15. ALMACENADO — REPOSO.



ANEXO N°22. Base de datos de productos defectuosos en proceso, por cada mes

de estudio
TOTAL DE CANASTILLAS EVALUADAS DE 25KG 120
TOTAL EN KILOGRAMOS 3000
Mes de Mayo
N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG)
Muestra | Hora
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 08:10:00 | 0.080 | 0.340 | 0.160 | 0.010 | 0.230 | 0.070 | 0.400 | 0.250 | 0.390 | 0.080
2 09:15:00 | 0.420 | 2.050 | 0.040 | 2.020 | 0.130 | 0.040 | 0.080 | 0.340 | 2.980 | 2.530
3 10:05:00 | 0.330 | 0.010 | 0.030 | 0.230 | 0.150 | 0.140 | 0.350 | 0.050 | 0.150 | 0.270
4 11:32:00 | 0.310 | 0.110 | 0.480 | 0.220 | 2.110 | 2.220 | 0.400 | 0.080 | 0.040 | 0.010
5 12:16:00 | 0.360 | 0.150 | 0.340 | 0.100 | 0.160 | 0.470 | 0.120 | 2.440 | 0.180 | 0.460
6 13:10:00 | 0.500 | 0.400 | 2.340 | 0.490 | 0.040 | 0.290 | 0.260 | 0.400 | 0.080 | 0.360
7 13:50:00 | 0.420 | 0.170 | 2.830 | 0.020 | 0.340 | 0.230 | 2.870 | 0.370 | 0.310 | 2.730
8 15:03:00 | 0.060 | 0.430 | 0.020 | 0.470 | 2.370 | 0.160 | 0.200 | 0.090 | 0.360 | 0.360
9 16:12:00 | 0.240 | 0.080 | 0.480 | 0.430 | 0.160 | 0.360 | 0.340 | 0.180 | 2.790 | 0.310
10 16:45:00 | 0.420 | 2.200 | 0.000 | 0.240 | 0.450 | 0.410 | 0.250 | 0.120 | 0.410 | 0.130
11 17:18:00 | 0.180 | 0.410 | 2.980 | 0.320 | 0.320 | 2.700 | 0.470 | 0.500 | 0.500 | 0.100
12 17:30:00 | 3.430 | 0.260 | 0.290 | 0.020 | 0.030 | 0.400 | 0.310 | 0.500 | 0.220 | 2.750
Fuente: Registro de productos defectuosos
Tabla de limites de control de medias y rangos del mes de mayo
Datos de medias Datos de rangos
Prom. X LCS LC X LCI R LCR LCS LCI
0.201 1.289 0.598 -0.093 0.390 2.243 | 3.98595467 | 0.500712
1.063 1.289 0.598 -0.093 2.940 2.243 | 3.98595467 | 0.500712
0.171 1.289 0.598 -0.093 0.340 2.243 | 3.98595467 | 0.500712
0.598 1.289 0.598 -0.093 2.210 2.243 | 3.98595467 | 0.500712
0.478 1.289 0.598 -0.093 2.340 2.243 | 3.98595467 | 0.500712
0.516 1.289 0.598 -0.093 2.300 2.243 | 3.98595467 | 0.500712
1.029 1.289 0.598 -0.093 2.850 2.243 | 3.98595467 | 0.500712
0.452 1.289 0.598 -0.093 2.350 2.243 | 3.98595467 | 0.500712
0.537 1.289 0.598 -0.093 2.710 2.243 | 3.98595467 | 0.500712
0.463 1.289 0.598 -0.093 2.200 2.243 | 3.98595467 | 0.500712
0.848 1.289 0.598 -0.093 2.880 2.243 | 3.98595467 | 0.500712
0.821 1.289 0.598 -0.093 3.410 2.243 | 3.98595467 | 0.500712
0.60 2.243

Fuente: Elaboracion propia, 2022
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Mes de Junio

LCS

LCl

10

11

12

N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG)
Muestra | Hora ™15 T"3 [ 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | 9 | 10
1 08:10:00 | 0.290 | 0.480 | 0.370 | 0.170 | 0.180 | 0.340 | 0.400 | 0.120 | 0.090 | 0.370
2 09:15:00 | 0.110 | 2.400 | 0.460 | 2.530 | 0.250 | 0.310 | 0.390 | 0.240 | 2.380 | 2.040
3 10:05:00 | 0.130 | 0.010 | 0.260 | 0.280 | 0.120 | 0.410 | 0.390 | 0.180 | 0.050 | 0.130
4 11:32:00 | 0.500 | 0.030 | 0.450 | 0.110 | 2.240 | 0.350 | 0.400 | 0.260 | 0.480 | 0.480
5 12:16:00 | 0.490 | 0.490 | 0.310 | 0.430 | 0.130 | 0.020 | 0.340 | 0.450 | 0.220 | 0.500
6 13:10:00 | 0.150 | 0.470 | 2.650 | 0.010 | 0.360 | 0.120 | 0.070 | 0.390 | 0.400 | 0.150




7 13:50:00 | 0.120 | 0.300 | 2.910 | 0.410 | 0.330 | 0.200 | 2.390 | 0.360 | 0.120 | 2.360
8 15:03:00 | 0.110 | 0.230 | 0.040 | 0.400 | 2.350 | 0.050 | 0.050 | 0.280 | 0.270 | 0.360
9 16:12:00 | 0.250 | 0.080 | 0.080 | 0.240 | 0.260 | 0.490 | 0.480 | 0.350 | 2.870 | 0.050
10 16:45:00 | 0.490 | 2.340 | 0.050 | 0.110 | 0.150 | 0.140 | 0.240 | 0.320 | 0.410 | 0.110
11 17:18:00 | 0.130 | 0.290 | 2.380 | 0.030 | 0.100 | 0.030 | 0.440 | 0.480 | 0.490 | 0.200
12 17:30:00 | 3.360 | 0.100 | 0.180 | 0.100 | 0.390 | 0.280 | 0.420 | 0.250 | 0.130 | 0.023
Fuente: Registro de productos defectuosos
Tabla de limites de control de medias y rangos del mes de junio
__ Datos de medias _Datos de rangos
Prom. X LCS LC X LCI R LCR LCS LCI
0.281 1.146 0.519 -0.108 | 0.390 | 2.036 | 3.61830513 | 0.4545282
1.111 1.146 0.519 -0.108 | 2.420 | 2.036 | 3.61830513 | 0.4545282
0.196 1.146 0.519 -0.108 | 0.400 | 2.036 | 3.61830513 | 0.4545282
0.530 1.146 0.519 -0.108 | 2.210 | 2.036 | 3.61830513 | 0.4545282
0.338 1.146 0.519 -0.108 | 0.480 | 2.036 | 3.61830513 | 0.4545282
0.477 1.146 0.519 -0.108 | 2.640 | 2.036 | 3.61830513 | 0.4545282
0.950 1.146 0.519 -0.108 | 2.790 | 2.036 | 3.61830513 | 0.4545282
0.414 1.146 0.519 -0.108 | 2.310 | 2.036 | 3.61830513 | 0.4545282
0.515 1.146 0.519 -0.108 | 2.820 | 2.036 | 3.61830513 | 0.4545282
0.436 1.146 0.519 -0.108 | 2.290 | 2.036 | 3.61830513 | 0.4545282
0.457 1.146 0.519 -0.108 | 2.350 | 2.036 | 3.61830513 | 0.4545282
0.523 1.146 0.519 -0.108 | 3.337 | 2.036 | 3.61830513 | 0.4545282
0.52 2.036
Fuente: Elaboracion propia, 2022
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Mes de Julio
N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG)
Muestra | Hora
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 08:10:00 | 0.430 | 0.320 | 0.100 | 0.490 | 0.380 | 0.330 | 0.360 | 0.170 | 0.420 | 0.020
2 09:15:00 | 0.050 | 2.640 | 0.020 | 2.520 | 0.210 | 0.030 | 0.470 | 0.090 | 2.620 | 2.710
3 10:05:00 | 0.400 | 0.480 | 0.240 | 0.290 | 0.350 | 0.080 | 0.180 | 0.040 | 0.310 | 0.350
4 11:32:00 | 0.220 | 0.380 | 0.310 | 0.350 | 2.540 | 0.350 | 0.380 | 2.210 | 0.380 | 0.070
5 12:16:00 | 0.450 | 0.420 | 0.320 | 0.370 | 0.220 | 0.190 | 0.310 | 0.450 | 0.470 | 0.150
6 13:10:00 | 0.170 | 0.450 | 2.310 | 0.370 | 0.220 | 0.490 | 0.150 | 0.200 | 0.260 | 0.470
7 13:50:00 | 0.180 | 0.160 | 2.870 | 0.320 | 0.070 | 0.450 | 2.990 | 0.120 | 0.110 | 2.530
8 15:03:00 | 0.040 | 0.240 | 0.360 | 0.250 | 2.050 | 0.080 | 0.220 | 0.100 | 0.030 | 0.390
9 16:12:00 | 0.030 | 0.000 | 0.410 | 0.190 | 0.130 | 0.200 | 0.160 | 0.200 | 2.410 | 0.310
10 16:45:00 | 0.490 | 2.940 | 0.070 | 0.250 | 0.170 | 0.060 | 0.270 | 0.500 | 0.420 | 0.160
11 17:18:00 | 0.150 | 0.190 | 2.920 | 0.260 | 0.000 | 2.210 | 0.230 | 0.240 | 0.390 | 0.270
12 17:30:00 | 2.790 | 0.500 | 0.050 | 0.310 | 0.410 | 0.500 | 0.230 | 0.110 | 0.480 | 0.023
Fuente: Registro de productos defectuosos
Tabla de limites de control de medias y rangos del mes de julio
_ DATOS DE MEDIéS DLATOS DE RANGOS
Prom. X LCS LC X LCI R LCR LCS LCI
0.302 1.682 0.566 -0.550 |0.470 | 2.039 | 3.62274713 | 0.4550862
1.136 1.682 0.566 -0.550 | 2.690 | 2.039 | 3.62274713 | 0.4550862
0.272 1.682 0.566 -0.550 |0.440 | 2.039 | 3.62274713 | 0.4550862
0.719 1.682 0.566 -0.550 | 2.470 | 2.039 | 3.62274713 | 0.4550862
0.335 1.682 0.566 -0.550 |0.320 | 2.039 | 3.62274713 | 0.4550862




0.509 1.682 0.566 -0.550 | 2.160 | 2.039 | 3.62274713 | 0.4550862

0.980 1.682 0.566 -0.550 |2.920 | 2.039 | 3.62274713 | 0.4550862

0.376 1.682 0.566 -0.550 | 2.020 | 2.039 | 3.62274713 | 0.4550862

0.404 1.682 0.566 -0.550 |2.410 | 2.039 | 3.62274713 | 0.4550862

0.533 1.682 0.566 -0.550 |2.880 | 2.039 | 3.62274713 | 0.4550862

0.686 1.682 0.566 -0.550 | 2.920 | 2.039 | 3.62274713 | 0.4550862

0.540 1.682 0.566 -0.550 |2.767 | 2.039 | 3.62274713 | 0.4550862

0.57 2.039

Fuente: Elaboracién propia, 2022

GRAFICO DE CONTROL DE MEDIAS

2.000

1.500 1.136

0.980

1.000 0.719 AO 0,686
0500 0.38 272 AN {3.35/' 376 0.404 7A9

0.000
-0.500

-1.000

==@==Prom. X e |CS LC X LCl

Fuente: Elaboracion propia, 2022

GRAFICO DE CONTROL DE RANGOS

4.000
3200 2.920 2.920
: 2.880 2.
3.000 2.690 2.767
2.470 2.410
2.500 A A 2.16 570
2.000
1.500
1.000
0.4
0.500
hd [ ]
0.000

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

=@=R e==|CR LCS LCI

Fuente: Elaboracion propia, 2022



ANEXO N°23. Base de datos de productos defectuosos en envasado, por cada mes

de estudio

TOTAL DE CANASTILLAS EVALUADAS DE 25KG 120
TOTAL EN KILOGRAMOS 3000
Mes de Mayo
N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG)

Muestra | Hora 1 > 3 4 s 5 . 3 9 10
1 08:10:00 | 0.230 | 0.350 | 0.330 | 0.470 | 0.310 | 0.230 | 0.180 | 0.410 | 0.480 | 0.220
2 09:15:00 | 0.260 | 1.060 | 0.180 | 1.550 | 0.490 | 0.370 | 0.440 | 0.376 | 0.240 | 0.340
3 10:05:00 | 0.140 | 0.200 | 0.060 | 0.270 | 0.410 | 0.000 | 0.060 | 0.280 | 0.230 | 0.130
4 11:32:00 | 1.140 | 0.090 | 0.360 | 0.320 | 1.480 | 1.590 | 0.270 | 0.490 | 0.050 | 0.140
5 12:16:00 | 0.470 | 0.240 | 0.280 | 0.020 | 0.080 | 0.390 | 0.250 | 0.350 | 0.370 | 0.260
6 13:10:00 | 0.410 | 0.410 | 1.430 | 0.370 | 0.150 | 0.020 | 0.430 | 0.090 | 0.460 | 0.470
7 13:50:00 | 0.010 | 0.300 | 1.110 | 0.420 | 0.340 | 0.440 | 0.410 | 0.490 | 0.250 | 0.160
8 15:03:00 | 0.360 | 0.300 | 3.730 | 0.340 | 1.590 | 0.090 | 0.420 | 0.410 | 0.000 | 0.060
9 16:12:00 | 0.150 | 0.290 | 0.270 | 0.030 | 0.480 | 0.200 | 0.120 | 0.220 | 0.090 | 0.050
10 16:45:00 | 0.220 | 1.240 | 0.060 | 0.500 | 0.150 | 0.140 | 0.090 | 0.080 | 0.310 | 0.160
11 17:18:00 | 0.360 | 0.500 | 1.120 | 0.350 | 0.330 | 0.310 | 0.130 | 0.150 | 0.030 | 1.140
12 17:30:00 | 0.290 | 0.440 | 0.070 | 0.140 | 0.500 | 0.010 | 0.390 | 0.290 | 0.220 | 3.120

Fuente: Registro de productos defectuosos

Tabla de limites de control de medias y rangos del mes de mayo

Datos de medias Datos de rangos
Prom. X LCS LC X LCI R LCR LCS LCl
0.321 0.824 0.410 -0.005 | 0.300 | 1.347 | 2.39275733 | 0.300576
0.531 0.824 0.410 -0.005 |1.370 | 1.347 | 2.39275733 | 0.300576
0.178 0.824 0.410 -0.005 | 0.410 | 1.347 | 2.39275733 | 0.300576
0.593 0.824 0.410 -0.005 | 1.540 | 1.347 | 2.39275733 | 0.300576
0.271 0.824 0.410 -0.005 | 0.450 | 1.347 | 2.39275733 | 0.300576
0.424 0.824 0.410 -0.005 |1.410 | 1.347 | 2.39275733 | 0.300576

0.393 0.824 0.410 -0.005 | 1.100 | 1.347 | 2.39275733 | 0.300576
0.730 0.824 0.410 -0.005 | 3.730 | 1.347 | 2.39275733 | 0.300576

0.190 0.824 0.410 -0.005 |0.450 | 1.347 | 2.39275733 | 0.300576
0.295 0.824 0.410 -0.005 |1.180 | 1.347 | 2.39275733 | 0.300576
0.442 0.824 0.410 -0.005 |1.110 | 1.347 | 2.39275733 | 0.300576
0.547 0.824 0.410 -0.005 | 3.110 | 1.347 | 2.39275733 | 0.300576
0.41 1.347

Fuente: Elaboracion propia, 2022
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Mes de Junio

Muestra

Hora

N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG)

2 3 4 5 6 7 8 9

10

1

08:10:00

0.280

0.330 | 0.230 | 0.420 | 0.250 | 0.030 | 0.410 | 0.370 | 0.080

0.050

09:15:00

0.020

1.260 | 0.310 | 1.320 | 0.200 | 0.330 | 0.430 | 0.300 | 0.410

1.060
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0.400

0.150 | 0.250 | 0.120 | 0.010 | 0.210 | 0.100 | 0.470 | 0.350

0.390
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0.350




7 13:50:00 | 0.170 | 0.490 | 0.440 | 0.290 | 0.060 | 0.310 | 0.210 | 0.300 | 0.410 | 1.480
8 15:03:00 | 0.170 | 0.160 | 0.080 | 0.010 | 0.410 | 0.240 | 0.070 | 0.310 | 0.440 | 0.450
9 16:12:00 | 0.080 | 0.220 | 0.400 | 0.180 | 0.170 | 0.130 | 0.020 | 0.090 | 1.170 | 0.000
10 16:45:00 | 0.050 | 0.410 | 0.250 | 0.250 | 0.280 | 0.040 | 0.360 | 0.470 | 0.400 | 0.370
11 17:18:00 | 0.170 | 0.340 | 1.040 | 0.320 | 0.100 | 1.320 | 0.180 | 0.260 | 0.420 | 0.400
12 17:30:00 | 3.000 | 0.080 | 0.020 | 0.070 | 0.260 | 0.100 | 0.070 | 0.030 | 0.060 | 1.430
Fuente: Registro de productos defectuosos
Tabla de limites de control de medias y rangos del mes de junio
Datos de medias Datos de rangos
Prom. X LCS LC X LCI R LCR LCS LCI
0.245 0.672 0.353 0.033 | 0.390 | 1.037 | 1.84194933 | 0.231384
0.564 0.672 0.353 0.033 | 1.300 | 1.037 | 1.84194933 | 0.231384
0.245 0.672 0.353 0.033 | 0.460 | 1.037 | 1.84194933 | 0.231384
0.607 0.672 0.353 0.033 | 1.770 | 1.037 | 1.84194933 | 0.231384
0.200 0.672 0.353 0.033 | 0.470 | 1.037 | 1.84194933 | 0.231384
0.220 0.672 0.353 0.033 | 0.390 | 1.037 | 1.84194933 | 0.231384
0.416 0.672 0.353 0.033 | 1.420 | 1.037 | 1.84194933 | 0.231384
0.234 0.672 0.353 0.033 | 0.440 | 1.037 | 1.84194933 | 0.231384
0.246 0.672 0.353 0.033 | 1.170 | 1.037 | 1.84194933 | 0.231384
0.288 0.672 0.353 0.033 | 0.430 | 1.037 | 1.84194933 | 0.231384
0.455 0.672 0.353 0.033 | 1.220 | 1.037 | 1.84194933 | 0.231384
0.512 0.672 0.353 0.033 | 2.980 | 1.037 | 1.84194933 | 0.231384
0.35 1.037
Fuente: Elaboracion propia, 2022
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Mes de Julio

N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG)
Muestra | Hora

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 08:10:00 | 0.270 | 0.090 | 0.260 | 0.460 | 0.380 | 0.410 | 0.180 | 0.020 | 0.260 | 0.200

2 09:15:00 | 0.030 | 1.440 | 0.140 | 0.340 | 0.370 | 0.430 | 0.350 | 0.180 | 0.300 | 1.000

3 10:05:00 | 0.090 | 0.100 | 0.180 | 0.200 | 0.250 | 0.240 | 0.450 | 0.120 | 0.130 | 0.090

4 11:32:00 | 0.120 | 0.400 | 0.220 | 0.260 | 0.490 | 0.310 | 0.380 | 0.030 | 0.060 | 0.200

5 12:16:00 | 0.260 | 0.290 | 0.300 | 0.050 | 0.010 | 0.280 | 0.240 | 0.140 | 0.110 | 0.490

6 13:10:00 | 0.310 | 0.270 | 0.070 | 0.130 | 0.480 | 0.190 | 0.230 | 0.330 | 0.460 | 0.090

7 13:50:00 | 0.010 | 0.160 | 0.380 | 0.280 | 0.020 | 0.470 | 0.180 | 0.270 | 0.320 | 1.740

8 15:03:00 | 0.360 | 0.360 | 0.300 | 0.280 | 0.380 | 0.180 | 0.020 | 0.470 | 0.150 | 0.180

9 16:12:00 | 0.030 | 0.500 | 0.030 | 0.060 | 0.190 | 0.140 | 0.370 | 0.060 | 1.480 | 0.070

10 16:45:00 | 0.080 | 0.420 | 0.400 | 0.420 | 0.210 | 0.290 | 0.340 | 0.030 | 0.130 | 0.080
11 17:18:00 | 0.500 | 0.410 | 1.860 | 0.200 | 0.380 | 1.370 | 0.400 | 0.120 | 0.410 | 0.410
12 17:30:00 | 3.320 | 0.090 | 0.230 | 0.440 | 0.190 | 0.300 | 0.210 | 0.420 | 0.390 | 1.830

Fuente: Registro de productos defectuosos
Tabla de limites de control de medias y rangos del mes de julio
Datos de medias Datos de rangos
Prom. X LCS LCX LCI R LCR LCS LCI

0.253 0.918 0.346 -0.227 | 0.440 | 1.046 | 1.85823667 0.23343
0.458 0.918 0.346 -0.227 | 1.410 | 1.046 | 1.85823667 0.23343
0.185 0.918 0.346 -0.227 | 0.360 | 1.046 | 1.85823667 0.23343
0.247 0.918 0.346 -0.227 | 0.460 | 1.046 | 1.85823667 0.23343




0.217 0.918 0.346 -0.227 | 0.480 | 1.046 1.85823667 0.23343
0.256 0.918 0.346 -0.227 | 0.410 | 1.046 1.85823667 0.23343
0.383 0.918 0.346 -0.227 | 1.730 | 1.046 1.85823667 0.23343
0.268 0.918 0.346 -0.227 | 0.450 | 1.046 1.85823667 0.23343
0.293 0.918 0.346 -0.227 | 1.450 | 1.046 1.85823667 0.23343
0.240 0.918 0.346 -0.227 | 0.390 | 1.046 1.85823667 0.23343
0.606 0.918 0.346 -0.227 | 1.740 | 1.046 1.85823667 0.23343
0.742 0.918 0.346 -0.227 | 3.230 | 1.046 1.85823667 0.23343
0.35 1.046
Fuente: Elaboracion propia, 2022
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ANEXO N°24. Base de datos de registro de inventarios en espera entre procesos

Mes de Mayo
INVENTARIO (Canastillas)
HCV GROUP :
— PRODUCTO: SALAZON DE ANCHOVETA FECHA: 01/05/2022 — 31/05/2022 ETAPA: PRE - TEST
PROCESOS % % % % %) .g % %O % sS85 |88 |39 |83 | 89|59 |85|58%9 |82 |55 3N g g ©
Recepcion 251|270| 260 | 256 | 256 | 267 | 257 | 258 | 270 | 258 | 263 | 250 | 268 | 268 | 261 | 264 | 250 | 252 | 258 | 256 | 257 | 259 260
Cortey 161 (180|170 | 166|166 177|167 |168|180| 168 | 173 | 160 178 178 171 | 174 | 160 | 162 | 168 | 166 | 167 | 169 170
i\;leaC;;aldO 64 | 79| 79 | 62 | 64|69 | 75|80 )| 62| 79 71 71 68 80 62 62 67 80 71 72 69 72 71
Ensalmuerado 44 | 56 | 49 | 40 | 58 | 43 | 50 | 54 | 49 | 56 56 54 43 49 56 42 46 60 53 54 45 41 50
Lavado 2 58 |59 | 58 |55 |50 | 58 | 58 | 50 | 59 | 53 | 59 | 54 60 57 57 | 60 | 56 | 50 | 57 | 56 | 54 | 55 56
Envasado 132 (121|133 (136|122 (122|134|128|140| 129 | 129 | 139 130 123 138 | 137 | 140 | 132 | 121 | 128 | 130 | 129 131
Almacenado 225|229 | 229 | 225|224 | 226|227 | 221|228 | 229 | 225 | 226 221 228 228 | 224 | 224 | 223 | 226 | 224 | 228 | 226 226
Fuente: Registro de inventarios en espera entre procesos
Mes de Junio
HCV GROUP INVENTARIO (Canastillas)
PESQUERA PRODUCTO: SALAZON DE ANCHOVETA FECHA: 01/06/2022 — 30/06/2022 ETAPA: PRE — TEST
PROCESOS % % % % g § %ﬁ g g S2|3= |39 82|58 |39 89|85 |38 |52|5_ 37|38 g g ©
Recepcion 250|261 | 267 | 269 | 267 | 260 | 254 | 257 | 258 | 257 | 262 | 264 | 251 | 250 | 256 | 260 | 254 | 253 | 263 | 268 | 254 | 254 265
g\?irstcee);ado 160 (171|177 (179|177 |170|164 | 167 (168 | 167 | 172 | 174 | 161 | 160 | 166 | 170 | 164 | 163 | 173 | 178 | 164 | 164 169
Lavado 1 67 |61 |70 |69 |62 |62 | 72|80 | 74 71 71 74 71 65 64 68 68 74 61 73 61 80 69
Ensalmuerado 50 | 43 | 48 | 43 | 43 | 60 | 50 | 50 | 59 59 48 58 40 49 56 47 54 45 53 59 53 58 51
Lavado 2 53 | 50 | 57| 57 | 60 | 54 | 51 | 59 | 53 56 59 55 55 50 58 60 60 54 51 51 50 52 55




Envasado 136 | 135|138 (121|128 |130(129(131(135| 124 | 132 | 126 | 140 | 126 | 133 | 120 | 132 | 121 | 135 | 133 | 126 | 131 130
Almacenado 2201229221229 | 226|226 | 220|223 | 230 | 226 | 226 | 226 | 228 | 228 | 225 | 230 | 230 | 227 | 222 | 226 | 227 | 230 226
Fuente: Registro de inventarios en espera entre procesos
Mes de Julio
INVENTARIO (Canastillas)
HCV GROUP ,
pEsERA PRODUCTO: SALAZON DE ANCHOVETA FECHA: 01/07/2022 — 31/07/2022 ETAPA: PRE — TEST
(o))
PROCESOS |F|Z|Fo|S~|8w|fe|8~ 8= 5> 89 |85 |3Y |89 |33 |38 |39 |35(89|32|8R|37|38) | guo
Recepcion 255 | 268 | 253 | 267 | 265 | 256 | 259 | 251 | 253 | 264 | 266 | 261 | 258 | 252 | 260 | 262 | 266 | 262 | 269 | 256 | 269 | 268 261
g\zrst(?e);ado 165|178 | 163 | 177 | 175|166 | 169 | 161 | 163 | 174 | 176 | 171 | 168 | 162 | 170 | 172 | 176 | 172 | 179 | 166 | 179 | 178 171
Lavado 1 60| 70 | 69 | 64 | 66 | 61 | 62 | 75 | 63 | 64 78 63 68 80 60 70 69 69 61 66 62 66 67
Ensalmuerado 40 | 57 | 50 | 46 | 51 | 55 | 46 | 54 | 41 52 57 50 47 57 53 53 40 42 45 45 45 51 49
Lavado 2 59 | 50 | 57 | 52 | 57 | 58 | 50 | 50 | 58 51 56 54 56 51 60 56 54 51 56 56 60 55 55
Envasado 123|128 | 140 | 137 | 127 | 121 | 132 | 126 | 125 | 137 | 122 | 127 | 136 | 125 | 126 | 127 | 123 | 131 | 134 | 125 | 133 | 135 129
Almacenado 225|228 | 224 | 223 | 220 | 224 | 229 | 223 | 221 | 228 | 223 | 224 | 230 | 230 | 222 | 228 | 223 | 222 | 228 | 221 | 228 | 226 225

Fuente: Registro de inventarios en espera entre procesos




ANEXO N°25. Mapeo de flujo de valor de la situacion actual

Mes de mayo

CONTROL DE PRODUCCION

Corporacion
Industrial Paez

SAC. Email Recursos Premiun

(Prevision Demanda

mensual y diaria

Ordenes Programacion semanal
semanales)

Demanda diaria: 350 canastillas 4
33 barriles
Tak time: 15.45 minutas! barril(de
11 canastillas de 25kg)
-
350 A TC=11 85 rin A TC=19.92 min TC=12.99 min TC=21.10min A TC=26 29 min A TC=14.3% min

- TC=21.01 min
canastillas  sen 1 tumo 170 1 tumo ?1 1tuno 50 1 tuma 55 EF— 121 1 o 228 1 tumo
de 25kg - f TO=32400 zeqdi = i = i
33 baril TO=32400 = egidia zeqidia TO=32400 segiia TD=5%2400 seqdia TO=32400 zenida TO=22400 seadia TO=22400 seaida
darmies
de 2700
0F2dias 047 dias 020 dias 014 das 0.15 dias 0.36 dias 062 dias 322

2140 mindt o=

1289 minutos

| 11 85 minutos | 1992 minutos

Fuente: Mapeo de flujo de valor

159,35
21 1 mirdos 26.29 mingtos 14.9% minutos min




Mes de junio

CONTROL DE PRODUCCION

Corporacion
Industrial Paez Emai Recursos Premiun
S.A.C. mail D d :
{Prevision eémanda Fish
mensual y diaria
Ordenes

Programacion semanal
s emanales)

Demanda diaria: 350 canadillas o
33 bariles

Tak time: 15 .45 minutosbarnil{de

11 canastillas de 25kog)

canastillas TE=19.78 min ?1 TES13.58 min TC=21 03min ss TC=21.02 min 131 TC=36 44 min TC=14.33 min
de 25k 2E0 1 tumo : 170 1 tumo 1turno 50 1 tuma 1 tumao 1 turno 226 1turno
33 bariles TO=32400 segilia TD=32400 segid= TO=32400 seqdia TO= 32400 s egidia TD=32400 segida TO=32400 segiia TO= 22400 segidia
de 270kq
p—
072 dias 047 dias 018 dias 014 das 015 dias 0.36 dias 062 dias G

| I | 139.04
11 85 minutos 19.78 minutos 13 .99 mingtos 21 03 mindos 21.02 mindos 36.44 mingtos 14.93 minutos min

Fuente: Mapeo de flujo de valor




Mes de julio

CONTROL DE PRODUCCION

Corporacion

Industrial Paez Email ' Premiun
S.A.C. L Demanda
(Previsidn _—
mensual y diaria
Ordenes

Programacion semanal

semanales)

Demanda diaria: 3350 canadillas 4
33 barriles

Tak time: 15,45 minutostbarril{ce

11 cansstillas de 25kg)

= -— - -
350 A TC=1145 min TC=1982 min A TC=12.93 min A TC=21.10 min A ] A : A -
canastillas 1 tumo |t 21 e a0 " TC=21.01 min 121 TC=36 39 min - TC=14.98 min
de 25kg 280 - ’ U 1 tuma 1turna 1turno
33 barriles UL-E800 el T Tig=sizail THI=EREN0 S2EkelE TO=32400 TO=22400 zeqida TO=32400 seaiia TO=32400 se aidia
de 270kqg
—
072 dias 047 dias 018 dias 043 das 0.15 dias 0.36 dias 052 dias ;S:
12 04 mingtos 2004 minutos 14.02 minutos 20 83 minut o= 2110mingtos I 36 33minutos 13 1dmindos min

Fuente: Mapeo de flujo de valor



ANEXO N°26. Base de datos de registro de tiempos en recorridos y retrocesos -

Inicial
Mes de Mayo
@ | FLUJO CONTINUO | FLUJO EN RETROCESO
o DESCRIPCION 5
= (@2 Distancia | Tiempo Distancia Tiempo
o (m) (seg) (m) (seg)
1 Transporte de anchoveta 4 150
Retroceso 4 110.54
Transporte de barriles| 1 3 300
2 |hacia envasado
Retroceso 3 265.32
Transporte de sal 3 360
3 |granulada
Retroceso 3 278.98
4 Transporte de sal gruesa 1 3 380
Retroceso 3 240.15
Transporte de salazén de 5 120
5 |anchoveta al lavado
Retroceso 5
Transporte de salazén de
6 anchoveta a 5 230
ensalmuerado
Retroceso 5
Transporte de barriles con| 1 3 290
7 |producto envasado
Retroceso 3
8 Transporte de utensilios 3 540
Retroceso 3 475.26
9 Transporte de EPP’S 1 3 140
Retroceso 3 114.38
TOTAL 4 32 2510 32 1484.63

Fuente: Formato de registro de tiempos en recorridos y retrocesos.




Mes de Junio

2 FLUJO CONTINUO |FLUJO EN RETROCESO
Z
E DESCRIPCION Q1 e _ _ _
= o | Distancia| Tiempo | Distancia Tiempo
L (m) (seg) (m) (seg)
Transporte de anchoveta 4 150
1 Retroceso 4 135.8
Transporte de barriles| 1 3 300
2 | hacia envasado
Retroceso 3 249.58
Transporte de sal 3 360
3 |granulada
Retroceso 3 298.65
4 Transporte de sal gruesa 1 3 380
Retroceso 3 247.36
Transporte de salazén de
5 120
5 |anchoveta al lavado
Retroceso 5
Transporte de salazén de
6 anchoveta a 5 230
ensalmuerado
Retroceso 5
Transporte de barrilescon| 1
3 290
7 |producto envasado
Retroceso 3
8 Transporte de utensilios 3 540
Retroceso 3 410.56
9 Transporte de EPP’S 1 3 140
Retroceso 3 98.35
TOTAL 4 32 2510 32 1440.3

Fuente: Formato de registro de tiempos en recorridos y retrocesos.




Mes de Julio

‘Q FLUJO CONTINUO |FLUJO EN RETROCESO
Z
ﬁ DESCRIPCION 3| | . . .
= o |Distancia| Tiempo | Distancia Tiempo
b (m) (seg) (m) (seg)
Transporte de anchoveta 4 150
1 Retroceso 4 124.36
Transporte de barriles| 1 3 300
2 | hacia envasado
Retroceso 3 278.69
Transporte de sal 3 360
3 |granulada
Retroceso 3 258.73
4 Transporte de sal gruesa 1 3 380
Retroceso 3 310.54
Transporte de salazén de
5 120
5 |anchoveta al lavado
Retroceso 5
Transporte de salazon de
6 anchoveta a 5 230
ensalmuerado
Retroceso 5
Transporte de barriles| 1
3 290
7 | con producto envasado
Retroceso 3
8 Transporte de utensilios 3 540
Retroceso 3 478.67
9 Transporte de EPP’S 1 3 140
Retroceso 3 117.98
TOTAL 4 32 2510 32 1568.97

Fuente: Formato de registro de tiempos en recorridos y retrocesos.




ANEXO N°27. Cronograma de actividades

Hcv GROUP CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5'S EN
PESQUERA HCV GROUP S.A.C.
ACTIVIDADES 08/08/2022 15/08/2022 | 22/08/2022 | 29/08/2022 | 05/09/2022 | 15/09/2022 | 14/10/2022

Auditoria inicial de las 5's

Capacitacion respecto a la metodologia 5°S

SEIRI - Clasificar

Definicién e identificacion de materiales necesarios e innecesarios
(Registro de materiales).

Rotular y marcar los materiales que son inncesarios (Tarjetas
rojas).

Andlisis de causas de aparicion de interrupciones en términos de
materiales innecesarios

Eliminar, reubicar, reparar, reciclar materiales innecesarios.

SEITON - Ordenar

Determinar una ubicacién especifica para los materiales
necesarios (aplicacion de tarjetas rojas)

Sefializacion de las areas generales y de trabajo

Situar los materiales en su ubicacion correspondiente

Sefializacion de materiales, utensilios, etc., necesarios para el
buen desarrollo del proceso.

SEISO - Limpieza

Identificacion de donde se origina la suciedad y en que partes se
encuentra

Dar responsabilidades de limpieza por cada estacion de trabajo

Planificacion de actividades de limpieza

Eliminacion la suciedad que esta presente en el area.

Auditoria de las 5's

Fuente: Formato del cronograma de actividades



ANEXO N°28. 5”s Hoja Checklist — Auditoria inicial en proceso productivo

HCV GROUP 5’s Hoja Checklist — Auditoria en proceso productivo
PESQUERA
HCV -
Proceso GROUP Calificacion final: Calficado por: Cruz 'y
S.A.C. Roque
Fecha 01/08/2022 | Calificacién previa: 18
Calificacion
5's N° Chequear ‘ Descripcién 0 ‘ 1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ Total
PASO 1: Seleccionar
1 Existencia innecesaria dentro del proceso. X
5 Las é&reas de trabajo poseen materiales <
indispensables para su fin
3 Existe una ubicacion determinada para los insumos y
en el rea de trabajo
Los colaboradores tienen elementos o utensilios de
4 mayor uso a su alcance X
Existe un lugar destinado para ubicar las
> herramientas de trabajo y limpieza X
Existen dificultades para encontrar insumos,
6 productos, utensilios, herramientas, materiales, X
EPPS requeridos
TOTAL 5
PASO 2: Ordenar
La sefializacién es adecuada en las éareas de
! trabajo X
8 Los espacios y puestos de trabajo estan y
correctamente identificados
9 Existen objetos que impiden el desplazamiento y
normal de los colaboradores
10 Los tachos de basura se encuentran ubicados en y
lugares correctos
1 Existen sefializaciones para identificar la ubicacion y
de cada cosa
TOTAL 4
PASO 3: Limpiar
12 Existe un personal que verifica la limpieza X
13 Los pasillos se encuentran libres de suciedad X
1 Las herramientas, utensilios y equipos se .
encuentran limpios




Existe cultura de limpieza del colaborador para con
1 su puesto de trabajo
Los residuos ocasionados por el proceso productivo
16 son evacuados correctamente
TOTAL
PASO 4: Estandarizacién
17 Existe la implementacion de ideas de mejora
Los procedimientos son usados con claridad,
18 escritura y de actualidad
Existen guias visuales de orden y limpieza a lo largo
19 del &rea de produccion
Los colaboradores poseen la vestimenta correcta la
20 realizacion de sus actividades
1 El colaborador cuenta con capacitacion respecto a
la metodologia 5°s
El plan de mejoramiento esta planteado para un
22 futuro
23 Existen evidencias o notas de mejoramiento
TOTAL
PASO 5: Disciplina
Los conocimientos acerca de la metodologia 5°s ha
24 calado en los colaboradores
Se presenta motivacion en las areas de trabajo por
25 parte de los colaboradores
Se ejecutan auditorias que verifica el cumplimiento
20 de la metodologia 5's
Los programas de higiene y limpieza se van
27 ejecutado segun lo determinado.
08 Se realiza seguimiento y se \verifica el
mantenimiento de los indicadores de las 5's
Existe una manipulacién correcta de todo lo
29 necesario para el procesamiento correcto

TOTAL

PROM. TOTAL CALIFICACION

18

Fuente: Formato de checklist de las 5's




ANEXO N°29. Cronograma de capacitaciones de la metodologia 5°S

rapidamente la ubicacion de ello?

HCV GROUP CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES
PESQUERA
MESES
N° ACTIVIDADES A DESARROLLAR
Agosto (1) Septiembre (2)
1 Beneficios de la metodologia Lean Manufacturing
2 Herramienta 5°s: Seleccionar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar y Mantener
3 Seleccionar: ¢hay materiales innecesarios 0 necesarios?
4 ¢,Cémo mantener un orden y limpieza dentro del area de trabajo y toda la planta?
5 ¢, Qué tener en cuenta para que una zona sea definida como de limpieza?
6 ¢, Coémo reconocer objetos o materiales que no pertenecen al area?
; ¢, Qué hacer cuando el colaborador presenta algun requerimiento de urgencia?, ¢ Cémo identificar

Fuente: Formato del cronograma de capacitaciones de la metodologia 5°S




ANEXO N°30. Registro de materiales necesarios e innecesarios
Cdédigo 001
HCV GROUP
PESQUERA REGISTRO DE MATERIALES ] Cruzy
Realizado
Roque
Area de produccién de la empresa HCV GROUP S.A.C.
ftem Descripcion Cantidad | Necesario | Innecesario | Observacion | Sugerencia
MATERIAL DE LIMPIEZA
1 Escobas 3 X
2 Recogedor 3 X
Tachos de
3 2 X
basura
Bolsa de
4 1 X
detergente
Cilindros de Mala Reubicar
5 2 X L
clorox ubicacion
PAPELERIA
6 Lapicero 5 X
7 Cuaderno 1 X
En mal Reciclar
8 Papeles 13 X
estado
9 Calculadora 2 X
10 Corrector 1 X
EQUIPO O MOBILIARIO
11 Laptop 1 X
12 Mala ]
Escalera 1 X L Reubicar
ubicacion
13 En mal
Balanzas 4 X Reparar
estado
14 Mesa 18 X
15 Silla 2 X
16 Escritorio 1 X
Dinos
(Cubetas de
17 3 X
agua
gigantes)
18 Baldes o
Baldes 1 X i Eliminar
vacios
19 Herramientas 14 X Mala Reubicar




ubicacion
MATERIALES

20 Etiquetas 30 X Dafiadas Eliminar

21 En mal
Cubetas 6 X Desechar

estado
22 Canastillas 15 X Dafadas Desechar

EPP’S

23 Guantes de En mal
. 45 X Desechar

latex estado

24 En mal
Tocas 27 X Desechar

estado

En mal
25 Mandiles 11 X Desechar

estado

TOTAL 13 12

Fuente: Formato de registro de materiales necesarios e innecesarios




ANEXO N°31. Registro de articulos de tarjeta roja

REGISTRO DE ARTICULOS DE TARJETA ROJA
HCV GROUP Realizado Juan Roque Fecha:
. N 22/08/2022
PESQUERA Realizado Cristhian Cruz
N° AREA ARTICULO CANTIDAD UBICACION CATEGORIA TIPO ACCION
REQUERIDA
1 (?orte y Cilindros de 2 Piso Innecesario Mgter.lal de Reubicar
eviscerado clorox limpieza
2 Envasado Papeles 13 Mesa Innecesario Material Reciclar
3 Lavado Escalera 1 Piso Innecesario Mobiliario Reubicar
4 Ensalmuerado Balanzas 4 Mesa Innecesario Equipo Reparar
5 Lavado Balde 1 Piso Innecesario Mobiliario Reciclar
6 Lavado Herramientas 14 Mesa Innecesario Mobiliario Reubicar
7 Envasado Etiquetas 30 Mesa Innecesario Material Reciclar
8 (?orte y Cubetas 6 Piso Innecesario Material Desechar
eviscerado
9 (;orte y Cubetas 6 Mesa Innecesario Material Desechar
eviscerado
10 Lavaglo /| Corte Guaptes de 45 Piso / Mesa / Innecesario EPP'S Desechar
y eviscerado latex Estantes
11 Laano / Corte Tocas 27 Piso /Mesa/ Innecesario EPP’S Desechar
y eviscerado Estantes
Lavado / Corte Piso | Mesa /
12 y eviscerado / Mandiles 11 Innecesario EPP’S Desechar
Estantes
Envasado

Fuente: Formato de registro de articulos de tarjeta roja




ANEXO N°32. Tarjetas rojas con sus especificaciones

b No.

TARJETA ROJA

Area

item =

Gantidad
ACCION SUGERIDA

o en espacio separado
[_ j Agrupar pa

Eliminar
Reubicar
Reparar

Reciclar

Figura 32a. Tarjeta Roja N°1

)

TARJETA ROJA

Fechai iy, /
Area

item

Gantidad ;

ACCION SUGERIDA

I Agrupar en’espacio separado

D Eliminar
D Reubicar
D Reparar

{7 ] Heciclar

Comentano

Figura 32b. Tarjeta Roja N°2



I_/ NO

TARJUETA ROJA

W

Cantidad -

ACCION SUGERIDA

] W_J Agripar. en espacio separado

l l Eliminar
[ % ] Reubicar
{ | 'Beparar

i 1 Reciclar

Comentarno

Fecha p/cancluir accion

Figura 32c. Tarjeta Roja N°3

ﬁJ No.

TARJETA ROJA

Fecha o ...
Area
{tem LA
Ganhdad> s s B e s
ACCION SUGERIDA
D Agrupar en espacio separado
Eliminar
Reubicar

Reparar

Reciclar

Comentano

Fecha p/concluir accién

Figura 32d. Tarjeta Roja N°4



Area

item

Cantidad i
ACCION SUGERIDA

[E 1 Aqgrupar en espacia separado

[ ] eiiminar
D Reubicar

| —] Reparar

[ ] Reciclar

Comentano 9. aul®

Fecha p/concluir accion

Figura 32e. Tarjeta Roja N°5

‘J No.
TARJETA ROJA

O Y bt
ATS R S i B oA N s P
1tem

Gantdad e i Bl Keide

ACCION SUGERIDA

L JJ "Agrupar en espacio separado

[:) Efiminar
(7] Reubicar
% Reparar

[ ! Reciclar

Comentario

Fecha p/concluir accion

Figura 32f. Tarjeta Roja N°6



‘.ll No.
TARJUETA ROJA

COCHAT oL S

Area .

A ) e L LUN SN

antigdad s i deaesme e e

ACCION SUGERIDA

{' 4] Agrupar en espacio separado

D Eliminar
[: Reubicar

[ ; Reparar

! J Reciclar

Comentario

Fecha p/concluir accion

Figura 32g. Tarjeta Roja N°7

‘_/ NO.

TARJETA ROJA

P ISR L I L e O RN ) el s

VALY SR R RGN N D S B2 e

RTOTL R BT O CA B L 2 o7 P A e e s

rantdad ihie o il G i s

ACCION SUGERIDA

[# ] Agrupar enespacio separado
E_] Eliminar :

L__:J Reubicar

'j Reparar.

|
| ] Reciclar

Comentano

Fecha p/congcluir accion {

Figura 32h. Tarjeta Roja N°8




‘J No.

TARJETA ROJA

Fecha o Vi /
Area \ NN NP i KV

T R i € B B o

Ganttad e aidysasiine st s e
ACCION SUGERIDA

l N Agrupar en espacio separado

[:_—J Eliminar
[:] Reubicar
,. o ] Reparar

l ] Reciclar

Comentano = o

Fecha p/concluir accion

Figura 32i. Tarjeta Roja N°9

‘-/ No

TARJETA ROJA

Fecha Lo / ol b X

AR ROVULIV 7 L0811 Y eV DG

RO T M B i e I s P T e
Gantidad 20 e i

ACCION SUGERIDA

LWW Aqrupar en espacio separado

‘ 7% l Eliminar
D Reubicar
i A,_ Reparar

l ; ] Reciclar

Comentano . -

Fecha p/congcluir accion

Figura 32j. Tarjeta Roja N°10



.J No

TARJETA ROJA

Fecha
A Y SCANSCLLTALL 7D BN

{tem A

7} Agrupar en espacio separado

‘ij Eliminar
[ ] Reubicar
[—,—] Reparar

i I Reciclar

Comentario

Fecha p/concluir accion

Figura 32k. Tarjeta Roja N°11

../ No
TARJETA ROJA

RSN / i

Area il

item

Gantidad e e R S

ACCION SUGERIDA

[_j Agrupar en espacio separado

{j Eliminar
i ] Reubicar
,.,, Reparar

J Recjclar

Comentario |

Fecha p/concluir accion

Figura 32I. Tarjeta Roja N°12



ANEXO N°33. Distribucion actual de planta de la empresa HCV GROUP S.A.C.

ALMACEN
DE
INSUMOS,
UTENSILIOS |}
YMATERIALES]| :

ALMACENADO (MADURADO)/EMBARQUE

w

v w

z0-

I ws <

| ::c:

L v w
ehMARK ENVASADO sou
- =g

w3

Q.

LAVADO

ALMACEN DE
BARRILES Y SAL

| ENSALMUERADOl @

|

X
EVISCERADO
1

0000
0000
0000
0000

ALMACEN
DE
HERRAMIENTAS

RECEPCION

C—]DE MP

L LEYENDA |
MEstaciones de trabajo [J]Basurero
[lAlmacén de EPP’S Almacén de
PMAImacén de Herramientas L limpieza
BAImacén de Insumos (etc)
DISTRIBUCION DE PLANTA HCV GROUP SAC M AImacén de limpieza

Fuente: elaboracion propia, 2022



ANEXO N°34. Distribucion final de planta de la empresa HCV GROUP S.A.C.

ALMACENADO (MADURADO)/EMBARQUE

ALMACEN DE
BARRILES Y SAL

ALMACEN DE
BARRILES
Y SAL PARA
PROCESO
(INSUMOS,
UTENSILIOS
YMATERIALES)

0000
0000 | Ha-------Veeoeeeee

@ LAVADO IENSALMUERADO|

0
8]
0
6]

mmms!

ENVASADO

ALMACEN
DE INSUMOS

Y MATERIALES

EN ENVASADO

ALMACEN
DE
DESPERDICIOS

0000
0000
0000

ALMACEN

HERRAMIENTAS

) | X ]
CORTE Y EVISCERADO
1

i i ]

RECEPCION
DE MP

R I

ALMACEN
DE
CANASTILLAS

[__LEvENDA ]
MEstaciones de trabajo [DBasurero
JAlmacén de EPP’S 5

2 Almacén de
MAImacén de Herramientas o limpieza

BAImacén de Insumos (etc)
DISTRIBUCION DE PLANTA HCV GROUP SAC M AImacén de limpieza

Fuente: elaboracion propia, 2022



ANEXO N°35. Registro del personal de apoyo de HCV GROUP S.A.C.

Fuente: Formato del registro del personal de apoyo de HCV GROUP S.A.C.




ANEXO N°36. Asignacion de responsabilidades de limpieza

Asignacion de responsabilidades de limpieza de la semana 1

ASIGNACION DE
RESPONSABILIDADES DE
LIMPIEZA

FECHA DE APLICACION

29/08/2022

31/08/2022

01/09/2022

02/09/2022

AREA/ZONA

Lunes

Miércoles

Jueves

Viernes

Pasillo de recepcién de

materia prima

Centeno

Noriega

Flores

Hurtado

Pasillo de corte y

eviscerado

Flores

Hurtado

Noriega

Centeno

Pasillo de lavado y

ensalmuerado

Hurtado

Pasillo de almacén de

desperdicios

Flores

Pasillo de almacén de
herramientas

Noriega

Centeno

Pasillo de envasado

Centeno

Noriega

Flores

Hurtado

Pasillo de almacenado

Centeno

Sector 1y 2 (maniluvio y

pediluvio)

Flores

Pasillo de limpieza

Hurtado

Fuente: Formato de asignacion de responsabilidades de limpieza

Asignacion de responsabilidades de limpieza de la semana 2

SIGNACION DE
RESPONSABILIDADES

FECHA DE APLICACION

DE LIMPIEZA

05/09/2022

06/09/2022

07/09/2022

08/09/2022

08/09/2022

AREA/ZONA

Lunes

Martes

Miércoles

Jueves

Viernes

Pasillo de recepcién de

materia prima

Flores

Noriega

Centeno

Hurtado

Noriega

Pasillo de corte y

eviscerado

Noriega

Hurtado

Flores

Centeno

Flores

Pasillo de lavado y

ensalmuerado

Flores

Pasillo de almacén de

Centeno




desperdicios

Pasillo de almacén de

herramientas

Noriega

Centeno

Pasillo de envasado

Hurtado

Noriega

Flores

Hurtado

Noriega

Pasillo de almacenado

Noriega

Sector 1y 2 (maniluvio y

pediluvio)

Hurtado

Pasillo de limpieza

Noriega

Fuente: Formato de asignacion de responsabilidades de limpieza

Asignacion de responsabilidades de limpieza de la semana 3

ASIGNACION DE
RESPONSABILIDADES

FECHA DE APLICACION

DE LIMPIEZA

10/09/2022

06/09/2022

07/09/2022

08/09/2022

09/09/2022

AREA/ZONA

Lunes

Martes

Miércoles

Jueves

Viernes

Pasillo de recepcion
de materia prima

Hurtado

Centeno

Flores

Centeno

Pasillo de corte y

eviscerado

Hurtado

Centeno

Flores

Pasillo de lavado y

ensalmuerado

Centeno

Pasillo de almacén de

desperdicios

Flores

Pasillo de almacén de

herramientas

Noriega

Centeno

Pasillo de envasado

Hurtado

Noriega

Pasillo de almacenado

Flores

Sector 1y 2 (maniluvio

y pediluvio)

Centeno

Pasillo de limpieza

Noriega

Fuente: Formato de asignacion de responsabilidades de limpieza




Asignacion de responsabilidades de limpieza de la semana 4

ASIGNACION DE
RESPONSABILIDADES DE

FECHA DE APLICACION

LIMPIEZA
12/09/2022 13/09/2022 | 14/09/2022 | 15/09/2022
AREA/ZONA Lunes Martes Miércoles Jueves
Pasillo de recepcion de )
. ) Flores Centeno Noriega Hurtado
materia prima
Pasillo de corte y eviscerado Centeno Hurtado
Pasillo de lavado y
Flores
ensalmuerado
Pasillo de almacén de
- Centeno
desperdicios
Pasillo de almacén de )
) Noriega Flores
herramientas
Pasillo de envasado Flores Centeno Hurtado
Pasillo de almacenado Noriega
Sector 1y 2 (maniluvio y
o Hurtado
pediluvio)
Pasillo de limpieza Flores

Fuente: Formato de asignacion de responsabilidades de limpieza




ANEXO N°37. Checklist final de las 5°s

Segunda auditoria

HGV GROUP 5’s Hoja Checklist — Auditoria en proceso productivo
PESQUER
HCV B
Proceso GROUP Calificacion final: 39 Calficadopor: Cruz 'y
S.A.C. Roque
Fecha 15/09/2022 | Calificacion previa: 18
Calificacion
5's N° Chequear Descripcién 0 ‘ 1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ Total
PASO 1: Seleccionar
1 Existencia innecesaria dentro del proceso. X
5 Las areas de trabajo poseen materiales .
indispensables para su fin
3 Existe una ubicacion determinada para los insumos <
en el &rea de trabajo
Los colaboradores tienen elementos o utensilios de
4 mayor uso a su alcance X
Existe un lugar destinado para ubicar las
> herramientas de trabajo y limpieza X
Existen dificultades para encontrar insumos,
6 productos, utensilios, herramientas, materiales, X
EPPS requeridos
TOTAL 12
PASO 2: Ordenar
7 La sefializacién es adecuada en las areas de trabajo X
8 Los espacios y puestos de trabajo estan y
correctamente identificados
Existen objetos que impiden el desplazamiento
° normal de los colaboradores X
Los tachos de basura se encuentran ubicados en
10 lugares correctos X
1 Existen sefializaciones para identificar la ubicacion .
de cada cosa
TOTAL 8
PASO 3: Limpiar
12 Existe un personal que verifica la limpieza X
13 Los pasillos se encuentran libres de suciedad X
1 Las herramientas, utensilios y equipos se <
encuentran limpios




Existe cultura de limpieza del colaborador para con
o su puesto de trabajo
16 Los residuos ocasionados por el proceso productivo y
son evacuados correctamente
TOTAL 11
PASO 4: Estandarizacion
17 Existe la implementacion de ideas de mejora X
Los procedimientos son usados con claridad,
18 escritura y de actualidad X
10 Existen guias visuales de orden y limpieza a lo largo <
del &rea de produccion
Los colaboradores poseen la vestimenta correcta la
20 realizacion de sus actividades
1 El colaborador cuenta con capacitacion respecto a «
la metodologia 5°s
- El plan de mejoramiento estd planteado para un «
futuro
23 Existen evidencias o notas de mejoramiento X
TOTAL 7
PASO 5: Disciplina
Los conocimientos acerca de la metodologia 5's ha
24 calado en los colaboradores X
o5 Se presenta motivacion en las areas de trabajo por y
parte de los colaboradores
6 Se ejecutan auditorias que verifica el cumplimiento y
de la metodologia 5's
7 Los programas de higiene y limpieza se van y
ejecutado segun lo determinado.
08 Se realiza seguimiento y se \verifica el y
mantenimiento de los indicadores de las 5°s
Existe una manipulacion correcta de todo lo
29 necesario para el procesamiento correcto X
TOTAL 6
PROM. TOTAL CALIFICACION 39

Fuente: Formato checklist de las 5's

Tercera auditoria

HCV GROUP

PRSQUERA

5’s Hoja Checklist — Auditoria en proceso productivo




HCV B
Proceso GROUP Calificacion final: 60 Calificado por: Cruz 'y
S.A.C. Roque
Fecha 14/10/2022 | Calificacion previa: 39
Calificacion
5's N° Chequear Descripcion 0 ‘ 1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ Total
PASO 1: Seleccionar
1 Existencia innecesaria dentro del proceso. X
Las areas de trabajo poseen materiales
2 indispensables para su fin X
Existe una ubicacion determinada para los insumos
3 en el area de trabajo X
Los colaboradores tienen elementos o utensilios de
4 mayor uso a su alcance X
Existe un lugar destinado para ubicar las
> herramientas de trabajo y limpieza X
Existen dificultades para encontrar insumos,
6 productos, utensilios, herramientas, materiales, X
EPPS requeridos
TOTAL 14
PASO 2: Ordenar
7 La sefalizacion es adecuada en las &reas de trabajo X
Los espacios y puestos de trabajo estan
8 correctamente identificados X
9 Existen objetos que impiden el desplazamiento y
normal de los colaboradores
Los tachos de basura se encuentran ubicados en
10 lugares correctos X
Existen sefializaciones para identificar la ubicacion
ll de cada cosa X
TOTAL 15
PASO 3: Limpiar
12 Existe un personal que verifica la limpieza X
13 Los pasillos se encuentran libres de suciedad X
Las herramientas, utensilios y equipos se
14 encuentran limpios X
Existe cultura de limpieza del colaborador para con
o su puesto de trabajo X
16 Los residuos ocasionados por el proceso productivo .
son evacuados correctamente




TOTAL 14
PASO 4: Estandarizacion
17 Existe la implementacion de ideas de mejora
Los procedimientos son usados con claridad,
18 escritura y de actualidad
Existen guias visuales de orden y limpieza a lo largo
19 del area de produccion
Los colaboradores poseen la vestimenta correcta la
20 realizacion de sus actividades
El colaborador cuenta con capacitacion respecto a
2t la metodologia 5's
- El plan de mejoramiento estd planteado para un
futuro
23 Existen evidencias o notas de mejoramiento
TOTAL 9
PASO 5: Disciplina
” Los conocimientos acerca de la metodologia 5°'s ha
calado en los colaboradores
o5 Se presenta motivacion en las areas de trabajo por
parte de los colaboradores
26 Se ejecutan auditorias que verifica el cumplimiento
de la metodologia 5’s
7 Los programas de higiene y limpieza se van
ejecutado segun lo determinado.
o8 Se realiza seguimiento y se \verifica el
mantenimiento de los indicadores de las 5°s
29 Existe una manipulacion correcta de todo lo
necesario para el procesamiento correcto
TOTAL 9
PROM. TOTAL CALIFICACION 60

Fuente: Formato checklist de las primeras 5's




ANEXO N°38. Paneles Poka Yoke para area de corte y eviscerado

Paso 1: Descabezado Paso 2: Corte de cola Paso 3: Eviscerado Resultado final

Fuente: Mas (2016)

ANEXO N°39. Cronograma de capacitaciones de Poka Yoke

Hcv GROUP CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES

PESQUERA - AGROINDUS
MESES
N° ACTIVIDADES A DESARROLLAR
Agosto (1) | Septiembre (2)
1 Poka Yoke: Herramienta para reducir errores
2 Beneficios de Poka Yoke
3 ¢, COmo reconocer procesos erréneos?
4 ¢, Qué hacer cuando el colaborador presenta
deficiencias en la actividad que desarrolla?
5 Corte y eviscerado correcto de anchoveta
6 Pasos para la realizacion correcta del proceso

Fuente: Formato del cronograma de capacitaciones de Poka Yoke



ANEXO N°40. Base de datos de productos defectuosos en proceso, por cada mes

de estudio final.

TOTAL DE CANASTILLAS EVALUADAS DE 25KG 120
TOTAL EN KILOGRAMOS 3000
Mes de Agosto
Muestra | Hora N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG)
1 2 3 4 5 6 8 9 10
1 08:10:00 | 0.209 | 0.340 | 0.482 | 0.298 | 0.157 | 0.003 | 0.292 | 0.161 | 0.216 | 0.056
2 09:15:00 | 0.301 | 2.050 | 0.217 | 2.020 | 0.310 | 0.096 | 0.280 | 0.063 | 0.452 | 1.569
3 10:05:00 | 0.457 | 0.262 | 0.373 | 0.240 | 0.134 | 0.431 | 0.485 | 0.021 | 0.111 | 0.005
4 11:32:00 | 0.322 | 0.340 | 0.258 | 0.216 | 0.327 | 1.980 | 0.188 | 0.428 | 0.241 | 0.276
5 12:16:00 | 0.291 | 0.446 | 0.146 | 0.010 | 0.408 | 0.455 | 0.219 | 0.056 | 0.439 | 0.050
6 13:10:00 | 0.317 | 0.299 | 1.698 | 0.450 | 0.199 | 0.024 | 0.146 | 0.425 | 0.438 | 0.103
7 13:50:00 | 0.239 | 0.193 | 1.700 | 0.228 | 0.500 | 0.015 | 0.466 | 0.220 | 0.109 | 1.236
8 15:03:00 | 0.264 | 0.337 | 0.469 | 0.422 | 2.158 | 0.229 | 0.375 | 0.231 | 0.283 | 0.291
9 16:12:00 | 0.294 | 0.154 | 0.133 | 0.440 | 0.087 | 0.431 | 0.033 | 0.361 | 0.196 | 0.319
10 16:45:00 | 0.089 | 1.720 | 0.487 | 0.247 | 0.197 | 0.388 | 0.064 | 0.035 | 0.276 | 0.442
11 17:18:00 | 0.149 | 0.410 | 0.067 | 0.252 | 0.136 | 1.610 | 0.123 | 0.404 | 0.450 | 0.256
12 17:30:00 | 0.351 | 0.260 | 0.043 | 0.097 | 0.383 | 0.373 | 0.105 | 0.415 | 0.124 | 0.101
Fuente: Registro de productos defectuosos
Tabla de limites de control de medias y rangos del mes de agosto
Datos de medias Datos de rangos
Prom. X LCS LC X LCI R LCR LCS LCI
0.221 0.753 0.381 0.010 0.479 1.207 2.1437092 | 0.2692908
0.736 0.753 0.381 0.010 1.987 1.207 2.1437092 | 0.2692908
0.252 0.753 0.381 0.010 0.480 1.207 2.1437092 | 0.2692908
0.458 0.753 0.381 0.010 1.792 1.207 2.1437092 | 0.2692908
0.252 0.753 0.381 0.010 0.445 1.207 2.1437092 | 0.2692908
0.410 0.753 0.381 0.010 1.674 1.207 2.1437092 | 0.2692908
0.491 0.753 0.381 0.010 1.685 1.207 2.1437092 | 0.2692908
0.506 0.753 0.381 0.010 1.929 1.207 2.1437092 | 0.2692908
0.245 0.753 0.381 0.010 0.407 1.207 2.1437092 | 0.2692908
0.395 0.753 0.381 0.010 1.685 1.207 2.1437092 | 0.2692908
0.386 0.753 0.381 0.010 1.543 1.207 2.1437092 | 0.2692908
0.225 0.753 0.381 0.010 0.372 1.207 2.1437092 | 0.2692908
0.38 1.207

Fuente: Elaboracidon propia, 2022
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Mes de Septiembre

N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG)

Muestra| Hora 1 > 3 4 5 5 . 3 9 10
1 08:10:00 | 0.066 | 0.395 | 0.427 | 0.257 | 0.463 | 0.039 | 0.140 | 0.287 | 0.424 | 0.210
2 09:15:00 | 0.430 | 1.400 | 0.474 | 0.221 | 0.346 | 0.393 | 1.433 | 0.187 | 0.298 | 2.040
3 10:05:00 | 0.371 | 0.137 | 0.468 | 0.061 | 0.433 | 0.246 | 0.323 | 0.214 | 0.337 | 0.049
4 11:32:00 | 0.431 | 0.306 | 0.400 | 0.098 | 0.466 | 0.264 | 0.109 | 0.176 | 0.146 | 0.453
5 12:16:00 | 0.157 | 0.117 | 0.059 | 0.180 | 0.079 | 0.220 | 0.224 | 0.068 | 0.206 | 0.357
6 13:10:00 | 0.269 | 0.266 | 0.478 | 0.335 | 0.383 | 0.164 | 0.397 | 0.136 | 0.321 | 0.183
7 13:50:00 | 0.167 | 0.338 | 0.450 | 0.376 | 0.437 | 0.493 | 1.919 | 0.351 | 0.125 | 2.260




8 15:03:00 | 0.115 | 0.273 | 0.207 | 0.400 | 1.435 | 0.475 | 0.050 | 0.293 | 0.020 | 0.362
9 16:12:00 | 0.293 | 0.209 | 0.193 | 0.331 | 0.409 | 0.008 | 0.459 | 0.061 | 2.170 | 0.083
10 16:45:00 | 0.482 | 1.340 | 0.022 | 0.025 | 0.226 | 0.133 | 0.097 | 0.358 | 0.072 | 0.127
11 17:18:00 | 0.106 | 0.151 | 1.380 | 0.015 | 0.002 | 0.420 | 0.485 | 0.043 | 0.218 | 0.431
12 17:30:00 | 0.043 | 0.078 | 0.101 | 0.013 | 0.087 | 0.404 | 0.392 | 0.282 | 0.417 | 0.330
Fuente: Registro de productos defectuosos
Tabla de limites de control de medias y rangos del mes de septiembre
Datos de medias Datos de rangos
Prom. X LCS LC X LCI R LCR LCS LCI

0.271 0.680 0.359 0.038 0.424 1.043 1.8532024 0.2327976
0.722 0.680 0.359 0.038 1.853 1.043 1.8532024 0.2327976
0.264 0.680 0.359 0.038 0.419 1.043 1.8532024 0.2327976
0.285 0.680 0.359 0.038 0.368 1.043 1.8532024 0.2327976
0.167 0.680 0.359 0.038 0.298 1.043 1.8532024 0.2327976
0.293 0.680 0.359 0.038 0.342 1.043 1.8532024 0.2327976
0.692 0.680 0.359 0.038 2.135 1.043 1.8532024 0.2327976
0.363 0.680 0.359 0.038 1.415 1.043 1.8532024 0.2327976
0.422 0.680 0.359 0.038 2.162 1.043 1.8532024 0.2327976
0.288 0.680 0.359 0.038 1.318 1.043 1.8532024 0.2327976
0.325 0.680 0.359 0.038 1.378 1.043 1.8532024 0.2327976
0.215 0.680 0.359 0.038 0.404 1.043 1.8532024 0.2327976
0.36 1.043

Fuente: Elaboracion propia, 2022
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Mes de Octubre

Muestra

N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG)

Hora

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

08:10:00

0.371 | 0.427 | 0.295 | 0.367 | 1.435 | 0.164 | 0.236 | 0.258 | 0.456 | 0.324

09:15:00

0.428 | 1.365 | 0.068 | 0.298 | 0.207 | 0.494 | 0.420 | 0.007 | 0.298 | 2.740

10:05:00

0.180 | 0.167 | 0.107 | 0.288 | 0.241 | 0.121 | 0.464 | 0.018 | 0.340 | 0.473

11:32:00

0.353 | 0.021 | 0.105 | 1.380 | 0.396 | 0.237 | 0.423 | 0.156 | 0.389 | 0.194

12:16:00

0.482 | 0.186 | 0.427 | 0.337 | 0.208 | 0.386 | 0.148 | 0.064 | 0.427 | 0.465

13:10:00

0.000 | 0.455 | 0.358 | 0.336 | 0.263 | 0.064 | 0.074 | 0.077 | 0.354 | 0.277

13:50:00

0.365 | 0.350 | 0.196 | 0.282 | 0.076 | 0.323 | 1.919 | 0.481 | 0.021 | 0.119

15:03:00

0.129 | 0.393 | 0.184 | 0.018 | 0.048 | 0.475 | 0.050 | 0.224 | 0.145 | 0.461

OO NfO|O|WIN|F

16:12:00

0.340 | 0.271 | 0.481 | 0.320 | 0.409 | 0.008 | 0.459 | 0.123 | 0.138 | 0.465

[ERN
o

16:45:00

0.242 | 1.398 | 0.025 | 0.175 | 1.433 | 0.051 | 0.477 | 0.220 | 0.230 | 0.336

[EE
=

17:18:00

0.398 | 0.165 | 0.059 | 0.264 | 0.364 | 0.463 | 0.187 | 0.308 | 0.393 | 0.451

12

17:30:00

0.284 | 0.166 | 0.454 | 0.235 | 0.140 | 0.396 | 0.465 | 1.917 | 0.192 | 0.126

Fuente: Registro de productos defectuosos

Tabla de limites de control de medias y rangos del mes de octubre

Datos de medias Datos de rangos
Prom. X LCS LC X LCI R LCR LCS LCI
0.433 0.679 0.350 0.022 1.271 | 1.067 | 1.89510527 0.2380614




0.633 0.679 0.350 0.022 | 2.733 | 1.067 | 1.89510527 0.2380614
0.240 0.679 0.350 0.022 | 0.455 | 1.067 | 1.89510527 0.2380614
0.365 0.679 0.350 0.022 1.359 | 1.067 | 1.89510527 0.2380614
0.313 0.679 0.350 0.022 | 0.418 | 1.067 | 1.89510527 0.2380614
0.226 0.679 0.350 0.022 | 0.455 | 1.067 | 1.89510527 0.2380614
0.413 0.679 0.350 0.022 1.898 | 1.067 | 1.89510527 0.2380614
0.213 0.679 0.350 0.022 | 0.457 | 1.067 | 1.89510527 0.2380614
0.301 0.679 0.350 0.022 | 0.473 | 1.067 | 1.89510527 0.2380614
0.459 0.679 0.350 0.022 1.408 | 1.067 | 1.89510527 0.2380614
0.305 0.679 0.350 0.022 | 0.404 | 1.067 | 1.89510527 0.2380614
0.438 0.679 0.350 0.022 1.791 | 1.067 | 1.89510527 0.2380614
0.36 1.094

Fuente: Elaboracion propia, 2022
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ANEXO N°41. Base de datos de productos defectuosos en envasado, por cada mes

de estudio final

TOTAL DE CANASTILLAS EVALUADAS DE 25KG 120
TOTAL EN KILOGRAMOS 3000
Mes de Agosto
N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG)
Muestra | Hora
1 2 3 4 6 7 8 9 10
1 08:10:00 | 0.412 | 0.192 | 0.436 | 0.123 | 0.187 | 0.305 | 0.186 | 0.484 | 0.457 | 2.120
2 09:15:00 | 0.427 | 1.060 | 0.180 | 1.550 | 0.209 | 0.471 | 0.131 | 0.008 | 0.162 | 0.093
3 10:05:00 | 0.220 | 0.202 | 0.022 | 0.471 | 0.260 | 0.006 | 0.188 | 0.118 | 0.026 | 0.475
4 11:32:00 | 1.140 | 0.100 | 0.027 | 0.103 | 0.210 | 0.296 | 0.252 | 1.480 | 1.590 | 0.054
5 12:16:00 | 0.110 | 0.479 | 0.115 | 0.216 | 0.371 | 0.430 | 0.375 | 0.077 | 0.031 | 0.358
6 13:10:00 | 0.234 | 0.066 | 0.438 | 0.056 | 0.443 | 0.253 | 0.360 | 0.483 | 0.210 | 0.025
7 13:50:00 | 0.347 | 0.317 | 0.299 | 0.414 | 0.325 | 0.436 | 0.118 | 0.090 | 0.257 | 0.039
8 15:03:00 | 0.113 | 0.059 | 0.481 | 0.100 | 0.500 | 0.270 | 0.452 | 0.418 | 0.348 | 0.007
9 16:12:00 | 0.311 | 0.173 | 0.377 | 0.393 | 0.434 | 1.110 | 0.120 | 0.120 | 0.120 | 0.120
10 16:45:00 | 0.317 | 1.240 | 0.280 | 0.483 | 0.449 | 0.217 | 0.472 | 0.445 | 0.238 | 0.329
11 17:18:00 | 0.235 | 0.435 | 1.120 | 0.303 | 0.185 | 0.403 | 0.094 | 0.135 | 0.425 | 0.496
12 17:30:00 | 0.327 | 0.489 | 0.487 | 0.120 | 0.270 | 0.323 | 0.275 | 0.109 | 0.300 | 0.342
Fuente: Registro de productos defectuosos
Tabla de limites de control de medias y rangos del mes de agosto
Datos de medias Datos de rangos
Prom. X LCS LC X LClI R LCR LCS LClI
0.490 0.623 0.346 0.070 1.997 | 0.899 1.59704707 0.2006196
0.429 0.623 0.346 0.070 1.542 | 0.899 1.59704707 0.2006196
0.199 0.623 0.346 0.070 0.469 | 0.899 1.59704707 0.2006196
0.525 0.623 0.346 0.070 1.563 | 0.899 1.59704707 0.2006196
0.256 0.623 0.346 0.070 0.448 | 0.899 1.59704707 0.2006196
0.257 0.623 0.346 0.070 0.458 | 0.899 1.59704707 0.2006196
0.264 0.623 0.346 0.070 0.397 | 0.899 1.59704707 0.2006196
0.275 0.623 0.346 0.070 0.493 | 0.899 1.59704707 0.2006196
0.328 0.623 0.346 0.070 0.990 | 0.899 1.59704707 0.2006196
0.447 0.623 0.346 0.070 1.023 | 0.899 1.59704707 0.2006196
0.383 0.623 0.346 0.070 1.026 | 0.899 1.59704707 0.2006196
0.304 0.623 0.346 0.070 0.380 | 0.899 1.59704707 0.2006196
0.35 0.899

Fuente: Elaboracion propia, 2022
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Mes de Septiembre

6

7

e | C R e | CS

448 0.458 397 049

LCl

10

11

12

Muestra

Hora

N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG)

2

3

4

5

6

7

8

9

10

08:10:00

0.409

0.432

0.436

0.473

0.167

0.400

0.026

0.385

0.049

0.179

09:15:00

0.437

0.105

0.076

0.257

0.489

0.259

0.210

0.231

0.326

1.060

10:05:00

0.206

0.489

0.116

0.117

1.260

0.058

1.320

0.338

0.411

0.048

11:32:00

0.415

0.435

0.111

0.167

0.428

0.275

0.063

0.058

0.249

0.140

12:16:00

0.203

0.278

0.373

0.099

0.060

0.458

0.106

0.038

0.247

0.030
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13:10:00

0.167

0.445

0.121

0.317

0.207

0.183

0.223

0.108
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7 13:50:00 | 0.329 | 0.489 | 0.239 | 0.198 | 0.006 | 0.064 | 0.138 | 0.059 | 0.404 | 0.120
8 15:03:00 | 0.402 | 0.112 | 0.491 | 0.419 | 0.351 | 0.397 | 0.131 | 0.137 | 0.355 | 0.018
9 16:12:00 | 0.004 | 0.396 | 0.492 | 0.280 | 0.182 | 0.001 | 0.024 | 0.037 | 1.170 | 0.000
10 16:45:00 | 0.017 | 0.197 | 0.169 | 0.167 | 0.164 | 0.193 | 0.137 | 0.300 | 0.129 | 0.370
11 17:18:00 | 0.374 | 0.439 | 1.040 | 0.212 | 0.478 | 1.320 | 0.402 | 0.373 | 0.362 | 0.400
12 17:30:00 | 0.134 | 0.071 | 0.384 | 0.113 | 0.421 | 0.043 | 0.260 | 0.109 | 0.378 | 1.430
Fuente: Registro de productos defectuosos
Tabla de limites de control de medias y rangos del mes de septiembre
Datos de medias Datos de rangos

Prom. X LCS LC X LCI R LCR LCS LClI
0.296 0.520 0.294 0.068 | 0.447 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.345 0.520 0.294 0.068 | 0.984 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.436 0.520 0.294 0.068 | 1.272 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.234 0.520 0.294 0.068 | 0.377 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.189 0.520 0.294 0.068 | 0.428 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.223 0.520 0.294 0.068 | 0.337 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.205 0.520 0.294 0.068 | 0.483 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.281 0.520 0.294 0.068 | 0.473 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.259 0.520 0.294 0.068 | 1.170 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.184 0.520 0.294 0.068 | 0.353 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.540 0.520 0.294 0.068 | 1.108 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.334 0.520 0.294 0.068 | 1.387 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.29 0.735

Fuente: Elaboracion propia, 2022
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Fuente: Elaboracion propia, 2022

GRAFICO DE CONTROL DE RANGOS

Mes de Octubre

1.272

1.170

0.483 0.4
0.428
77 0.337 v

LCR

LCS

LCI

10

1.387

A7

11 12

Muestra | Hora N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 08:10:00 | 0.026 | 0.069 | 0.184 | 0.090 | 0.236 | 0.090 | 0.417 | 0.453 | 0.391 | 0.058
2 09:15:00 | 0.296 | 0.193 | 0.481 | 0.140 | 0.080 | 0.162 | 0.391 | 0.036 | 0.367 | 1.560
3 10:05:00 | 0.025 | 0.084 | 0.470 | 0.192 | 1.260 | 0.159 | 1.270 | 0.330 | 0.011 | 0.005
4 11:32:00 | 0.218 | 1.140 | 0.341 | 0.367 | 0.368 | 0.121 | 0.318 | 0.454 | 0.380 | 0.244
5 12:16:00 | 0.256 | 0.353 | 0.131 | 0.011 | 0.325 | 0.364 | 0.022 | 0.477 | 0.198 | 0.023
6 13:10:00 | 0.313 | 0.434 | 0.401 | 0.110 | 0.453 | 0.188 | 0.440 | 0.119 | 0.004 | 0.353
7 13:50:00 | 0.453 | 0.118 | 0.458 | 0.437 | 0.004 | 0.418 | 0.048 | 0.119 | 0.159 | 0.142
8 15:03:00 | 0.008 | 0.228 | 0.203 | 0.229 | 0.015 | 0.180 | 0.255 | 0.006 | 0.333 | 0.292
9 16:12:00 | 0.012 | 0.211 | 0.129 | 0.200 | 0.016 | 0.291 | 0.456 | 0.159 | 1.190 | 0.285
10 16:45:00 | 0.472 | 0.269 | 0.388 | 0.214 | 0.378 | 0.377 | 0.127 | 0.178 | 0.183 | 0.212
11 17:18:00 | 0.054 | 0.000 | 1.440 | 0.351 | 0.490 | 0.356 | 0.333 | 0.243 | 0.023 | 0.248
12 17:30:00 | 0.462 | 0.276 | 0.023 | 0.435 | 0.339 | 0.397 | 0.005 | 0.053 | 0.149 | 0.435

Fuente: Registro de productos defectuosos

Tabla de limites de control de medias y rangos del mes de octubre

Datos de medias Datos de rangos

Prom. X LCS LC X LCI R LCR LCS LCI
0.201 0.520 0.294 0.068 0.427 | 0.735 1.30579993 0.1640334
0.371 0.520 0.294 0.068 1.524 | 0.735 1.30579993 0.1640334
0.381 0.520 0.294 0.068 1.265 | 0.735 1.30579993 0.1640334
0.395 0.520 0.294 0.068 1.019 | 0.735 1.30579993 0.1640334




0.216 0.520 0.294 0.068 | 0.466 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.282 0.520 0.294 0.068 | 0.449 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.236 0.520 0.294 0.068 | 0.454 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.175 0.520 0.294 0.068 | 0.327 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.295 0.520 0.294 0.068 | 1.178 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.280 0.520 0.294 0.068 | 0.345 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.354 0.520 0.294 0.068 | 1.440 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.257 0.520 0.294 0.068 | 0.457 | 0.735 | 1.30579993 0.1640334
0.29 0.779

Fuente: Elaboracién propia, 2022
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ANEXO N°42. Diagrama de Analisis de Procesos (DAP) final

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS
RESUMEN
Hcv GROUP ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO
PESQUERA OPERACION (] 4 38869
AREA DE S RODUCCION INSPECCION [ ] 0 0
TRABAJO CSPERA » o p
) TRANSPORTE = 4 327033
PRODUCTO: SALAZON DE ANCHOVETA
ALMACENAMENTO v 1 8.0578
OPERACION/INSPECCION ‘ I 2 5585
METODO FINAL
TOTAL 1 95.22
. DESCRIPCIO | DISTANCIA | TIEMPOS ACTIVIDAD AGREGA VALOR
PROCESOS N :
N (metros) (min) . u » -» v Sl NO
RECEPCION
SEPCION 1 DE MATERIA 4.8025 4 4.\ X
PRIMA
TRANSPORT
E AL AREA
2 DE CORTE Y 3 7.5478 | X
CORTE Y EVISCERADO
EVISCERADO o——
CORTE Y —.\
8 EVISCERADO 10.7825 |. . X
TRANSPORT
4 E AL AREA 5 5.9478 />. X
LAVADO DE LAVADO
5 LAVADO 1 71452 |, T/ X
ENSALMUER ENSALM UER ‘\
ADO 6 ADO 9.7892 . X
TRANSPORT — |
E AL AREA —e
7 o 7 13.2254 P x
ENVASADO | — |
ENVASADO 8 ENVASADO 15.0584 |. 7/ X
9 PRENSADO 6.8762 |. ‘\ X
TRANSPORT
10 E AL AREA 10 5.9823 - X
ALMACENAD DE ALMACEN
o
ALMACENAD
n 0 - REPOSO 8.0578 , %
TOTAL 25 95.22 6 2 0 4 1 6 0

Fuente: Formato del Diagrama de Analisis de Procesos



ANEXO N°43. Base de datos de los registros de la toma de tiempos, por dias de cada mes de estudio final

Mes de Agosto

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS (Minutos)
HCV GROUP | /REA: PRODUCCION - SALAZON DE ANCHOVETA INSTRUMENTO: Cronémetro Digital FECHA: 01/08/2022 - 31/08/2022
5 barril (de 11 canastillas de 25kQ)
PESQUERA
DIA TIEMPO
PROMEDIO DE
PROCESO 1|23 |4|5|6|7|8|9|10/11]12|13|14|15|16|17|18|19|20 |21 |22]|23 CICLO
Recepcion 1 37 | 37 | 40 | 42 | 43 | 38 | 42 | 42 | 44 | 44 | 42 | 38 | 37 | 40 | 43 | 44 | 43 | 37 | 41 | 42 | 41 | 38 | 46 4.1 4.08
3 64 |62 |59 |61|61]|62|61|61|62|62|62|62|61|63]|61]|62]|60]|59]|64]|62]|62]|61]|81 6.2
Cortey 14.48
eviscerado .
4 86 | 84 | 84 |82 |87 |83 |83 |81 |87 |83 |81 |84 |81 |87 |84 ]|82]|86 1|87 |82]81|84]|86 |48 8.2
5 50 | 47 | 47 | 47 | 47 | 48 | 51 | 46 | 48 | 46 | 49 | 49 | 48 | 51 | 49 | 44 | 45 | 44 | 44 | 47 | 51 | 49 | 55 4.8
Lavado 10.37
6 52 | 52 | 56 | 55|55 |52 |57 |54 |54 |57 |54 |54|55|57|56]|54|52|53]|57]|57]|55]|54]|84 5.6
Ensalmuerado 8 66 | 70 | 73 | 70 | 68 | 71 | 66 | 69 | 70 | 71 | 68 | 68 | 68 | 73 | 69 [ 69 | 73 | 73 | 67 | 72 | 69 | 7.1 | 49 6.9 6.88
11 10.0 [ 101 | 100 | 99 | 97 | 97 | 102 | 102 | 102 | 96 | 9.7 | 100 | 100 | 10.2 [ 101 | 101 | 95 | 97 | 97 | 98 | 99 | 102 | 11.0 10.0
Envasado 12 116 | 111 | 1.0 | 11.3 | 11.0 | 11.0 | 11.0 | 11.0 | 11.2 | 116 | 11.0 | 11.1 | 12.0 | 124 | 12.0 | 11.7 | 11.1 | 11.4 | 11.5 | 11.1 | 11.2 | 11.6 | 11.0 11.2 26.61
13 54 | 53 | 53 |55 |54 |54 |54 |54 |58 |56 |55|51|53|58]|55]|57|52]|651|52]|53]|55]|57]|55 54
14 47 | 47 | 50 | 50 | 47 | 49 | 48 | 50 | 48 | 51 | 46 | 48 | 46 | 49 | 45 | 49 | 45 | 47 | 44 | 48 | 48 | 47 | 46 4.8
Almacenado 10.91
15 64 | 65|59 |61|61|60|60|59]|62|65|58]|63|59|59]|65]|65]|62|64]|62]|59]|61]|63]|58 6.2
735 | 728 | 730 | 735 | 73.0 | 72.3 | 73.3 | 72.6 | 746 | 745 | 722 | 728 | 720 | 75.3 | 73.8 | 74.4 | 72.4 | 72.7 | 726 | 72.9 | 73.7 | 74.3 | 74.3 73.3 73.33

Fuente: Registro para la toma de tiempos

1.RECEPCION DE MATERIA PRIMA, 2. ALMACENAMIENTO EN CAMARA DE RECEPCION, 3. TRANSPORTE AL AREA DE CORTE Y EVISCERADO, 4. CORTE Y EVISCERADO, 5. TRANSPORTE AL
AREA DE LAVADO, 6. LAVADO 1, 7. TRANSPORTE AL AREA DE ENSALMUERADO, 8. ENSALMUERADO, 9. TRANSPORTE AL AREA DE LAVADO, 10. LAVADO 2, 11. TRANSPORTE AL AREA DE
ENVASADO, 12. ENVASADO, 13. PRENSADO, 14. TRANSPORTE AL AREA DE ALMACEN, 15. ALMACENADO - REPOSO.



Mes de Septiembre

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS (Minutos)
HCV GROUP AREA: PRODUCCION - SALAZON DE ANCHOVETA INSTRUMENTO: Cronémetro Digital FECHA: 01/09/2022 - 30/09/2022
S 5 barril (de 11 canastillas de 25kg)
DIA TIEMPO
PROMEDIO DE
PROCESO 1/2|3|4|5|6|7|8|9|10|11|12(13|14(15|16(17|18|19|20 21|22 CICLO
Recepcion 1 36 | 36 | 36 | 36 | 38 | 39 | 36 | 38 | 40 | 37 | 36 | 36 | 41 | 41 | 42 | 42 | 41 | 36 | 40 | 42 | 36 | 39 3.8 3.84
3 58 | 60 |58 |61 |57 |61 |60 |58 |60|58)|63|60]|64|60]|62]|62|59]|59]|58]|57]|58]|57 5.9
Cortey 14.05
eviscerado .
4 85 | 84 |78 |80 |83 |82 |81 |80 |81 |81 |81 |80|83 |80 |79 |78 |82 |80]|84 |82]|81]|79 8.1
5 43 | 43 | 48 | 49 | 44 | 48 | 49 | 46 | 47 | 48 | 43 | 46 | 48 | 48 | 43 | 47 | 46 | 44 | 49 | 45 | 49 | 46 4.6
Lavado 9.94
6 56 | 56 | 51 |52 |52 |50 |52 |54 |53 |51 |52 |57 |56 |656]|51|655]|53]|53]|51]|53]|51]|53 5.3
Ensalmuerado 8 68 | 68 | 65 | 66 | 6.7 | 69 | 69 | 69 | 66 | 69 | 6.7 | 70 | 67 | 65 | 65 | 70 | 70 | 71 | 68 | 69 | 7.0 | 65 6.8 6.78
11 94 | 99 | 95 | 93 | 94 | 97 | 93 | 96 | 99 | 98 | 98 | 92 | 99 | 92 | 98 | 98 | 96 | 97 | 96 | 96 | 96 | 9.3 9.6
Envasado 12 111 | 107 | 113 | 113 | 109 | 11.3 [ 11.2 | 10.7 | 11.0 | 109 | 10.7 | 11.3 | 10.7 | 11.3 | 10.7 | 11.4 | 11.3 | 109 | 11.0 | 11.1 | 108 | 11.1 11.0 25.87
13 54 | 52 |52 |53 |50 |53|57 |53 |50]|51]|50]|51|654]|51]|51]|651]|57|54]|51]|52]53]|52 52
14 49 | 47 | 44 | 43 | 47 | 44 | 44 | 46 | 43 | 44 | 48 | 44 | 49 | 44 | 46 | 43 | 44 | 43 | 43 | 43 | 50 | 47 4.5
Almacenado 10.60
15 58 | 57 |61 |58 |61 |63 |60 |59 |57 |63 |60]|61|60]|62]|64|63|62]|64|63]|60]|61]|58 6.1
712 | 709 | 700 | 70.6 | 70.1 | 71.8 | 70.3 | 70.7 | 70.5 | 71.0 | 70.5 | 71.0 | 72.7 | 71.2 | 70.8 | 722 | 725 | 71.0 | 71.4 | 71.0 | 71.2 | 69.9 71.1 71.1

Fuente: Registro para la toma de tiempos

1.RECEPCION DE MATERIA PRIMA, 2. ALMACENAMIENTO EN CAMARA DE RECEPCION, 3. TRANSPORTE AL AREA DE CORTE Y EVISCERADO, 4. CORTE Y EVISCERADO, 5. TRANSPORTE AL
AREA DE LAVADO, 6. LAVADO 1, 7. TRANSPORTE AL AREA DE ENSALMUERADO, 8. ENSALMUERADO, 9. TRANSPORTE AL AREA DE LAVADO, 10. LAVADO 2, 11. TRANSPORTE AL AREA DE
ENVASADO, 12. ENVASADO, 13. PRENSADO, 14. TRANSPORTE AL AREA DE ALMACEN, 15. ALMACENADO - REPOSO.



Mes de Octubre

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS (Minutos)
HCV GROUP AREA: PRODUCCION - SALAZON DE
ANCHOVETA INSTRUMENTO: Cronémetro Digital FECHA: 01/10/2022 - 14/10/2022
PESQUERA 5 barril (de 11 canastillas de 25kg)
DIA TIEMPO
PROMEDIO DE
PROCESO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 CICLO
Recepcion 1 4.1 3.8 3.7 35 3.6 4.1 4.2 3.8 3.5 3.7 3.8 3.80
o 3 6.1 6.0 6.3 5.7 5.7 6.0 6.0 5.7 6.0 6.0 59 13.84
eviscerado .
4 7.7 8.0 8.1 7.7 7.6 7.6 8.3 8.1 8.0 7.8 7.9
5 4.6 4.7 4.7 4.4 4.7 4.2 45 4.8 4.3 4.8 4.6
Lavado 1 9.86
6 5.3 5.0 5.5 5.4 5.0 5.6 5.4 5.6 5.4 4.9 5.3
Ensalmuerado 8 6.5 6.5 6.7 6.6 6.6 7.0 6.3 6.7 6.9 6.9 6.7 6.67
11 9.1 9.7 9.7 9.2 9.1 9.5 9.1 9.2 9.7 9.1 9.3
Envasado 12 10.5 10.5 10.7 10.6 10.8 10.7 10.6 10.7 11.1 10.6 10.7 25.35
13 5.3 55 5.5 4.9 5.4 5.4 5.5 5.2 5.4 5.3 53
14 45 4.4 4.2 4.6 4.7 4.7 4.6 4.6 4.9 4.4 4.5
Almacenado 10.49
15 6.0 5.8 6.1 5.6 6.0 5.8 6.0 6.0 6.3 5.8 5.9
69.7 69.8 71.2 68.3 69.2 70.5 70.5 70.3 71.3 69.2 70.0 70.0

Fuente: Registro para la toma de tiempos

1.RECEPCION DE MATERIA PRIMA, 2. ALMACENAMIENTO EN CAMARA DE RECEPCION, 3. TRANSPORTE AL AREA DE CORTE Y EVISCERADO, 4. CORTE Y EVISCERADO, 5. TRANSPORTE AL
AREA DE LAVADO, 6. LAVADO 1, 7. TRANSPORTE AL AREA DE ENSALMUERADO, 8. ENSALMUERADO, 9. TRANSPORTE AL AREA DE LAVADO, 10. LAVADO 2, 11. TRANSPORTE AL AREA DE
ENVASADO, 12. ENVASADO, 13. PRENSADO, 14. TRANSPORTE AL AREA DE ALMACEN, 15. ALMACENADO - REPOSO.



ANEXO N°44. Base de datos de registro de inventarios en espera entre procesos (POST — TEST)

Mes de Agosto

INVENTARIO (Canastillas)
HCV GROUP -
QLR PRODUCTO: SALAZON DE ANCHOVETA FECHA: 01/08/2022 - 31/08/2022 ETAPA: POST - TEST
o
G|~ ]o| s |w|lo|lr~|lwolo | 3| J S a3 3 3 3 S 3 3 & S & & 2
PROCESOS PO T OO T T O O I O T O - O - T ¢ < < < < < < < < < < < < =
c|lo|lo|jo|p|d |6 |0|d/5|Ba|a|d|Bd|Ba|d|d|da|Bd|Bd|Bd|5Bd|0 o
o
Recepcion 151 (162|156 | 154 | 154|160 | 154 | 155|162 |155| 158 | 150 | 161 | 161 | 157 | 158 | 150 | 151 | 155 | 154 | 154 | 155 | 158 156
gf.rstfeyra do 97 108|102 |100|100 | 106 | 100|101 (108|101 | 104 | 96 | 107 | 107 | 103 | 104 | 96 | 97 | 101 | 100 | 100 | 101 | 104 | 102
Lavado 38 |47 | 47 | 37 | 38 | 41 | 45 | 48 | 37 | 47 | 43 43 41 48 37 37 40 48 43 43 41 43 38 42
Ensalmuerado 26 | 34 |29 |24 |35 |26 30|32 |29 |34 | 34 32 26 29 34 25 28 36 32 32 27 25 35 30
Envasado 79 |73 180 (82|73 |73 |80 |77 |84 |77 | 77 83 78 74 83 82 84 79 73 77 78 77 74 78
Almacenado 135|137 |137|135|134|136|136|133 (137|137 | 135 | 136 | 133 | 137 | 137 | 134 | 134 | 134 | 136 | 134 | 137 | 136 | 137 135
Fuente: Registro de inventarios en espera entre procesos
Mes de Septiembre
INVENTARIO (Canastillas)
HCV GROUP PRODUCTO: SALAZON DE ANCHOVETA FECHA: 01/09/2022 - 30/09/2022 ETAPA: POST - TEST
PESQUERA
o
S N ™ < w0 © ~ © o = pa S 3 3 3 = S 3 3 & by & o
PROCESOS O N O -G I ¢ < < | < < < < | < < < | < < < | < < < < | < < =
o o o o a a o o a a ) @) @) ) ) @) ) ) @) @) &) &) 8
o
Recepcion 140 | 146 | 150 | 151 | 150 | 146 | 142 | 144 | 144 | 144 | 147 | 148 | 141 | 140 | 143 | 146 | 142 | 142 | 147 | 150 | 142 | 142 145
Cortey 90 96 99 | 100 | 99 95 92 94 94 94 96 97 90 90 93 95 92 91 97 | 100 | 92 92 94
eviscerado




Lavado 38 [ 34 [ 39 [ 39 [ 35 [ 35]40 [ 45 [ 41 [ 40 [ 40 [ 41 [ 40 [ 36 | 36 [ 38 [ 38 | 41 [ 34 | 41 [ 34 | 45 39
Ensalmuerado 28 24 27 24 24 34 28 28 33 33 27 32 22 27 31 26 30 25 30 33 30 32 29
Envasado 76 | 76 | 77 | 68 | 72 | 73 | 72 | 73 | 76 | 69 | 74 | 71 | 78 | 71 | 74 | 67 | 74 | 68 | 76 | 74 | 71 | 73 73
Almacenado 123 | 128 | 124 | 128 | 127 | 127 | 123 | 125 | 129 | 127 | 127 | 127 | 128 | 128 | 126 | 129 | 129 | 127 | 124 | 127 | 127 | 129 127

Fuente: Registro de inventarios en espera entre procesos
Mes de Octubre
HCV GROUP INVENTARIO (Canastillas)
PESQUERA PRODUCTO: SALAZON DE ANCHOVETA FECHA: 01/10/2022 - 14/10/2022 ETAPA: POST - TEST
©
H N ™ < 1) © ~ © o) S a
PROCESOS < < < < < < < < < < =
[a] [a) (@) (@) () [a) [a) (&) (&) a (@]
i
Recepcion 142 149 140 148 147 142 144 139 140 147 144
Corte y eviscerado 92 99 90 98 97 92 94 89 90 97 94
Lavado 1 33 39 38 36 37 34 34 42 35 36 36
Ensalmuerado 22 32 28 26 28 31 26 30 23 29 27
Envasado 68 71 78 76 70 67 73 70 69 76 72
Almacenado 125 127 124 124 122 124 127 124 123 127 125
Fuente: Registro de inventarios en espera entre procesos




ANEXO N°45. Mapeo de flujo de valor de la situacion final

Mes de Agosto

CONTROL DE PRODUCCION

Corporacion
|Ildll§tga(|:PEIEZ {Prevision !:-remiun
il mensual y Y Demanda diaria Fish S.A.C.
Ordenes -

-
semanales,j #

e D emanda diaria: 350 canastilas &
~ 33 barriles
H Tak time: 15.45 minutoss barril(de
o L g 11 canagilas de 25kg)

=)

Calas_tillas A TC=4.08 min TC=14 42 min TC=10.27 min TC=E.88 min TC=26 B4 mnin TC=1081 mim
y harriles 15 1 tumo 1 trno 1 turna ﬂ 1 turno A 1turno 1turno

TD=32400 segidia 102 TO=32400 segida TD=32400 sagiia TO=32400 s egidia

TD=32400 s aidiz TD=32400 seqsdia 125

043 dias 028 dias 042 dius 0.08 dias 021 dizs 0.37 das

E.2%8 rninutos 2B B minutos

4.08 mindgtos 14.48 mind os 1037 minutos 1091 minutos

Fuente: Mapeo de Flujo de Valor



Mes de Septiembre

Corporacion

Industrial Paez
S.A.C.

Canastillas
v harrles

040 dias

143

CONTROL DE PRODUCCION

{Prevision
mensual y
Ordenes

semanales) -

-
-

A
~

¥ bamllss

TC=3.84 min

1 tumo

TO=32400 segidia

3.84 ringtos

¥
Cana dlas

#

0.26 dias

CLUr

Demanda diaria

TC=14 03 rnin

TC=9234 rmin

D emanda diaria: 350 conastillas o

Tak time: 1545 minutos! barril(de

33 barriles

11 canadillas de 25kg)

Premiun

Fish S.A.C.

TC=E.78 min

1turno

1 turmo

1 turmo

TO=32400 segida

TO=32400 segidia

TD=32400 zegidia

1405 roird o=

0.11 dias

9.94 minutos

0.02 dias

E.78 rnirgtos

020 dias

TC=2E.87 min

1turno

TO=32400 zeaidia

2587 minutos

T3

0.35 das

=)

TC=10E0 rnin

1 turmio

TO=32400 seqiia

1060 minutos

Fuente: Mapeo de Flujo de Valor

127

—
140
das

71.10
min




Mes de Octubre

CONTROL DE PRODUCCION

Corporacion
Ind ugtga{l:Paez (Prevision ‘\ !:’I'emlun
mensual y Demanda diaria Fish S.A.C.
Ordenes
semanales) <
- Demanda diaria: 350 canastil as 6
- 33 hariles
H ot Tak time: 1545 minutos! barrilide
L7 T b 11 canastilas de 25kg)

-
s

-
P ,
> -
-
-
s
Y - e—

! @
| —— -y
Calas_tlllas A TC=3 80 min TC=13 24 rin TC=956 min TC=6 &7 min TC=25.35 min TC=1049 min
y barriles 144 1 tumic 1 turno 1 turmo A 1 turma A 1turno 1tuna
TD=32400 segidia 34 TO=32400 segid= TD=32400 segiiia TD=32400 segidia TO=32400 seaidia 2 [2=c20l0 el T
" 27
—
. , ) 137
fas 0.26 dias 0.0 dias 0.0% diz= 020 diz= 034 das da
A7
380 minutos 1384 mindt s 986 mingtos E.ET rirtos 2333 minutos 10,43 minutos —

Fuente: Mapeo de Flujo de Valor



ANEXO N°46. Base de datos de registro de tiempos en recorridos y retrocesos -
(POST — TEST)
Mes de Agosto

ITEM

DESCRIPCION

PERSONAS

FLUJO CONTINUO

FLUJO EN RETROCESO

Distancia

(m)

Tiempo
(seg)

Distancia

(m)

Tiempo
(seg)

Transporte
de anchoveta

Retroceso

Transporte
de barriles
hacia
envasado

Retroceso

3

112.5

80.69

225

193.68

Transporte
de sal
granulada

Retroceso

Transporte
de sal gruesa

Retroceso

Transporte
de salazon de
anchoveta al
lavado

Retroceso

270

203.66

285

175.31

90

Transporte
de Dbarriles
con producto
envasado

Retroceso

Transporte
de utensilios

Retroceso

217.5

405

346.94

Transporte
de EPP’S

Retroceso

1

105

83.50

TOTAL

4

25

1710

1083.78

Fuente: Formato de registro de tiempos en recorridos y retrocesos




Mes de Septiembre

FLUJO CONTINUO FLUJO EN RETROCESO

DESCRIPCION Distancia Tiempo Distancia Tiempo

(m) (seg) (m) (seg)

ITEM
PERSONAS

Transporte
de 3 112.5
anchoveta

Retroceso 3 96.42

Transporte 1
de Dbarriles
2 hacia
envasado

3 225

Retroceso 3 177.20

Transporte
de sal 3 270
granulada

Retroceso 3 212.04

Transporte 3 285
4 de sal gruesa

Retroceso 1 3 175.63

Transporte
de salazén
de 4 90
anchoveta al
lavado

Retroceso 4

Transporte
de Dbarriles
6 con producto
envasado

3 217.5

Retroceso 3

Transporte
7 de utensilios 3 405

Retroceso 3 291.50

Transporte
8 |deEPP'S 1 3 105

Retroceso 3 69.83

TOTAL 4 25 1710 25 1022.61

Fuente: Formato de registro de tiempos en recorridos y retrocesos



Mes de Octubre

FLUJO EN

FLUJO CONTINUO RETROCESO

ITEM

DESCRIPCION

PERSONAS

Distancia

(m)

Tiempo
(seg)

Distancia

(m)

Tiempo
(seg)

Transporte
de
anchoveta

Retroceso

Transporte
de barriles
hacia
envasado

Retroceso

112.5

95.74

225

175.95

Transporte
de sal
granulada

Retroceso

Transporte
de sal
gruesa

Retroceso

Transporte
de salaz6n
de
anchoveta al
lavado

Retroceso

270

210.55

285

174.39

90

Transporte
de barriles
con producto
envasado

Retroceso

Transporte
de utensilios

Retroceso

217.5

405

289.44

Transporte
de EPP'S

Retroceso

105

69.34

TOTAL

4

25

1710

25

1015.41

Fuente: Formato de registro de tiempos en recorridos y retrocesos




ANEXO N°47. Autorizacion de la Empresa para el Desarrollo del Proyecto de

Investigacion

HCV GROUP

PESQUERA - AGROIN

I “Ano del Fortalecimiento de la Soberania Nacional”
Casma, 31 de agosto del 2022

ASUNTO: AUTORIZACION PARA EL DESARROLLO DEL PROYECTO DE
INVESTIGACION - TESIS

Yo, MARIANA LIZETH CORDOVA VARGAS, identificada con N° de DNI 43011392.
Jefe de Planta de la empresa HCV GROUP S.A.C., con N° de RUC 20602369600,
ubicada en Galponcillo Mz. A Lt. 5, distrito de Casma, provincia de Casma,
departamento de Ancash, manifiesto lo siguiente:

AUTORIZO a los estudiantes CRUZ GOMEZ CRISTHIAN ALEXANDER,
identificado con N° de DNI 75902138 y ROQUE GUIMARAY JUAN JOSE,
identificado con N° de DNI 71013642, ambos de la escuela profesional de Ingenieria
Industrial de la Universidad César Vallejo, en calidad de autores para poder realizar
su tesis titulada: “Aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing para disminuir
desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022, para lo cual se
les brinda los datos de la empresa, asi como las facilidades para la ejecucion y
aplicacion de la misma.

En funcién a lo expuesto, se expide el presente documento a solicitud de los

interesados, para los fines que se estime conveniente.

Atentamente.
HCV GRONP SAC

:“\'

Lizeth Cordova Vargas

Mariana
JEFA DE PLANTA

MARIANA LIZETH CORDOVA VARGAS

Jefe de Planta




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, VILLAR TIRAVANTTI LILY MARGOT, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - CHIMBOTE, asesor de Tesis titulada:
"Aplicacion de la Metodologia Lean Manufacturing para Disminuir Desperdicios en la
Empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022", cuyos autores son CRUZ GOMEZ
CRISTHIAN ALEXANDER, ROQUE GUIMARAY JUAN JOSE, constato que la
investigacion tiene un indice de similitud de 9.00%, verificable en el reporte de originalidad
del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

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

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

CHIMBOTE, 05 de Diciembre del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
VILLAR TIRAVANTTI LILY MARGOT Firmado electronicamente
ORCID: 0000-0003-1456-8951 2022 21:39:24

Cddigo documento Trilce: TRI - 0473114

oo INVESTIGA
.m.' ucv




