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Resumen

El presente trabajo de investigacion se trata de la determinacion del porcentaje de
cumplimiento de aplicacion de manufactura esbelta para la produccion de filete de pota de
las Empresas del Sector Hidrobiologico de Paita-Perd, 2019, la cual tiene como propdsito
determinar el cumplimiento de las principales herramientas de manufactura esbelta en el
proceso de produccion de filetes de pota en las empresas del referido sector. Para el logro
de los objetivos planteados se aplico un checklist de cumplimiento para cada uno de las 4
herramientas de manufactura esbelta que se determinaran su respectivo cumplimiento; para
ello se tomé como muestra 31 empresas que laboran en la cuidad de Paita las cuales
mantienen similitud en sus procesos siendo asi a que se procedio a la respectiva evaluacion
del cumplimento de las herramientas de manufactura esbelta, Kanban, Jidoka, Poka Yoke y
la Metodologia5’s. Esasi que para determinar cual es el respectivo cumplimiento de dichas
herramientas de manufactura esbelta se procedi6 al analisis estadistico de los datos obtenidos
mediante el programa estadistico SPSS, datos que se representan en tablas y gréficas.
Finalmente después de haber procesado estadisticamente los datos obtenidos respecto al
cumplimiento de las 4 herramientas de manufactura esbelta se logrdé determinar que las
empresas del sector hidrobiolégico de la ciudad de Paita cumplen parcialmente en proceso
de produccion de filete de pota.

Palabras claves: Manufactura Esbelta, Proceso de produccién, Herramientas, porcentaje de

cumplimiento.



Abstract
The present research work is about determining the compliance percentage of lean
manufacturing application for the production of pota fillet of the companies of the
Hydrobiological Sector of Paita-Peru, 2019, which has as purpose to determine the
fulfillment of the main ones lean manufacturing tools in the process of production of fillets
of pota in the companies of the referred sector.

To achieve the objectives set, a compliance checklist was applied for each of the 4 lean
manufacturing tools that will determine their respective compliance; For this, 31 companies
that work in the city of Paita were sampled, which maintain similarity in their processes,
thus proceeding to the respective evaluation of the compliance of the lean manufacturing
tools, kanban, Jidoka, poke Yoke and methodology 5 'S. Thus, to determine what is the
respective compliance of these lean manufacturing tools, we proceeded to the statistical
analysis of the data obtained through the statistical software SPSS, data that are represented

in tables and graphs.

Finally, after having statistically processed the data obtained regarding compliance with the
4 lean manufacturing tools, it was able to determine that the companies of the
hydrobiological sector of the city of Paita are partially in the process of producing squid
fillet.

Keywords: Lean Manufacturing, Production process, Tools, percentage of compliance.



l. INTRODUCCION

A nivel mundial, para las organizaciones de los diferentes rubros, el éxito no esta en los altos
volimenes de ventas que se logran alcanzar reduciendo los precios de los productos, sino
que depende del grado de satisfaccion para los clientes en cuanto a la calidad de los
productos, a los tiempos de entrega reducidos, la flexibilidad y seguridad, entre otros, siendo
estas caracteristicas las que le dan valor al producto o servicio desde la perspectiva del cliente
(Wilches, Otros 2013).

Sin embargo, existe un conjunto de herramientas que mediante un optimo cumplimiento
permiten mejorar la calidad del producto o servicio de una organizacion, Ilamada
Manufactura Esbelta; la cual es de vital importancia para cualquier empresa sin importar el
rubro a fin de cumplir con los objetivos trazados, en lo que beneficia a la organizacion y a

sus colaboradores (Miranda, 2010).

Asimismo, en la actualidad, es imperativo la aplicacion de las herramientas de manufactura
esbelta ya que mediante la adecuada aplicacion de estos sistemas se busca producir cada vez
mas con menos desperdicios con el objetivo de aumentar la productividad e identificando la
cadena de valor del producto de la empresa. Estas herramientas tales como, sistema Kanban,
sistema Jidoka, Poka Yoke, Metodologia 5’s, entre otros; estan disefiados para optimizar
la produccion en general, reduciendo desperdicios, movimientos innecesarios y manejando
inventarios minimos de materia prima, producto en proceso y producto terminado. (Vargas,
2011)

En el PerQ, las empresas pesqueras, en su gran mayoria, no aplican adecuadamente las
herramientas basicas de la manufactura esbelta para llevar acabo sus actividades en relacion
a la produccion. En la ciudad de Paita-Piura, se ha determinado que existen 31 empresas de
este sector que no tienen un sistema productivo automatizado. Por lo que es admisible
afirmar de que estas empresas pesqueras no aplican estas herramientas de manufactura
esbelta para realizar las actividades y poder producir con una mejor calidad y estar ligados a
la mejora continua, ademas no existe un analisis y control especifico del cumplimiento de
aquellos sistemas en los procesos que se desarrollan de forma habitual por cada empresa,
por lo que generalmente para sus actividades de produccion, estas actividades se controlan
por mecanismo practicos mas no a través de herramientas de manufactura esbelta, es decir

estas empresas optan por operar asignando funciones especiales a personal no especializado,



dado a que tienen experiencia practica en cuanto al control de los procesos productivos
mediante controles técnicos basicos. (Camara de Comercio de Lima, 2010)

En las referidas empresas, las areas de produccién estan organizadas de forma deficiente, a
consecuencia de ello los equipos que influyen, de forma directa e indirecta, con los procesos
dan como resultado imperfecciones considerables que se desvian de las especificaciones que

el cliente exige.

De tal manera, en el caso de no llevarse a cabo una evaluacion del cumplimiento de la
aplicacion de herramientas de manufactura esbelta en las referidas empresas del sector
hidrobioldgicos, estas seguiran trabajando como habitualmente lo vienen haciendo sin
enfocarse en mejorar el anlisis y control de sus procesos productivos. Como consecuencia,

poco a poco quedarian relevadas del mercado.

Por lo tanto, es imperativo la evaluacion del nivel de cumplimiento en la aplicacion de
herramientas de manufactura esbelta en la produccion del filete de pota en las empresas del
sector hidrobioldgico, con la finalidad de determinar cudl es el porcentaje de cumplimiento
de aplicaciéon de herramientas en estas empresas en cuanto en dicho proceso objeto de
estudio, para que de esta manera se pueda inducir la formulacion e implementacion de
cambios y mejoras del cumplimiento de herramientas de manufactura esbelta en el referido
proceso productivo y asi garantizar un producto de calidad para el cliente y generar mayores

ingresos para la organizacion.

Para la referida investigacion se procedio a considerar los siguientes estudios tales como.
Alvarado (2011), en su tesis “Disefio de una metodologia a seguir para reducir los
desperdicios en la empresa US- TECHNOLOGIES, México”, en dicha investigacion
plante6 como objetivo general disminuir los desperdicios en una empresa basandose en
herramientas como ENVOP, ENVO Pexpert y herramientas de manufactura esbelta, donde
logro determinar que para poder implementar la manufactura esbelta es indispensable cuatro
pasos fundamentales tal es el caso de la planeacion, analisis, evaluacion y el respectivo
seguimiento. El investigador plantea como conclusion de acuerdo a los resultados obtenidos,
que disefiar una metodologia de trabajo a fin de disminuir los desperdicios es muy

importante para el beneficio economico de la organizacion.

Bautista y otros (2010), en su tesis titulada “Disefio de una metodologia para la

implementacion de la manufactura esbelta en los procesos productivos para la mejora



continua de empresas en México”, en dicha investigacion plantearon como objetivo general
disefiar una metodologia para la implementacion de la manufactura esbelta en los procesos
productivos para la mejora continua en las empresas de la ciudad. Metodologicamente para
el desarrollo de la dicha investigacion se baso en algunas herramientas que contiene la
manufactura esbelta tales como, metodologia de las 5’s, control visual, entre otras
herramientas. Como resultados de la investigacion, obtuvo que aplicando manufactura
esbelta se logra mantener un control absoluto de la calidad de los productos, servicios v el
proceso. Los autores concluyen que la manufactura esbelta parte de la mejora de la calidad
y productividad adecuada a un nivel mas alto, ademés adaptarse a emplear herramientas y
métodos de manufactura esbelta es una solucion para lograr satisfacer al cliente, como
también mejoras de la calidad, disminucién de costos, entre otros beneficios para la
organizacion; por lo que esta investigacion sirvié como referencia para la construccion de la

discusion de resultados del objetivo especifico 2.

Villanueva (2007), en su investigacion titulada “Andlisis y mejora de una empresa de
metalmecanica aplicando herramientas de la manufactura esbelta”, plante6 como objetivo
general diagnosticar y mejorar la empresa Grupo Termoindustrial S.A, México, basandose
en el enfoque de herramientas de manufactura esbelta para todas las areas de produccién
como dobles, cortes, soldadura en general, torno, entre otras actividades que se desarrollan
en la empresa. El autor plantea como conclusion que una adecuada puesta en practica de las
herramientas de la manufactura esbelta es indispensable crear un equipo de trabajo
interdisciplinario, en el cual deben integrar operarios, supervisores y también empleados
administrativos del proceso. Es asi que este trabajo de investigacion sirvio como base para

la construccidn de la discusion de resultados del objetivo especifico 3

Segarra y Meneses (2006), investigacion titulada “Disefio e implementacion de un sistema
de produccion esbelta para la empresa ESMETAL S.A.C, Callao”, plantearon como objetivo
general implementar en laempresa ESMETAL S.A.C, Callao elementos técnicos propuestos
del sistema de produccion esbelta. La metodologia empleada para la investigacion esta en la
aplicacion de sistemas relacionados principalmente al rubro de la empresa como aplicacion
de la metodologia de las 5°s, sistema kanban, entre otros que se adaptan a la investigacion
propuesta. Los autores concluyen que con la aplicacion del sistema de produccién esbelta en
la empresa, se lograria disminuir tiempos de entrega del producto, asi como también

aprovechar las oportunidades que se presentan gracias a la mejoria de la calidad de los



productos para con los clientes, es asi que dicha investigacion sirvié como referencia para la

construccion de la discusion del objetivo especifico 1.

Cordova (2012), en su tesis titulada “Mejoras en el proceso de fabricacion de Spools en una
empresa de metalmecénica haciendo uso de un sisma productivo mediante la manufactura
esbelta”, en dicha investigacion se plante6 como objetivo general mejorar el proceso de
fabricacion de Spools para la empresa FIMA,S.A, Callao, apoyandose en herramientas de
manufactura esbelta, aplicando la metodologia de las 5’s y el método kanban se determind
que en la fabricacion de Spools de la empresa se disminuyeron en un 55% la produccion
defectuosa, se redujo considerablemente el tiempo de fabricacién por unidad de Spools y los
costos de produccion. El investigador concluye que aplicando un buen modelo sistematizado
para la fabricacion de Spools de la empresa se pudo eliminar en gran parte los defectos
presentes en la linea de produccion, ya que es de gran importancia comprender el
funcionamiento de un sistema productivo en forma integral. Por lo que esta investigacion
sirvié como base para la construccién de la discusion de resultados del objetivo especifico
4,

Para el desarrollo de la investigacion se procedié a considerar las siguientes teorias que se
relacionan directamente al objetivo de estudio. Por lo que cabe mencionar que la
manufactura esbelta es un conjunto de herramientas y métodos que ayudan a disminuir
operaciones que de alguna manera no agregan valor al producto, servicio, como también a
los procesos, permitiendo incrementar valor significativo a cada actividad que se realiza, es

decir eliminando desperdicios y mejorando las operaciones en la empresa. (Diaz, 2009)

Para (Cdrdova, 2012), el pensamiento esbelto pretende proponer el empoderamiento al
trabajador, permitiendo que de manera ligada con sus superiores adapten métodos nuevos
los cuales deben de mejorar la habitual forma de trabajar en la organizacion. Los beneficios

0 ventajas de la manufactura esbelta para cualquier organizacion son los siguientes:

e Disminuir considerablemente los costos de produccion.

e Disminuir inventarios de acuerdo al sector de la empresa.

e Disminuir la mano de obra para cada proceso de manufactura como tambien
administrativo.

e Mejora la eficacia del equipo de trabajo.



e Mejor calidad del bien o servicio que brinda la empresa.
e Mayor flexibilidad operativa

e Otros

Asi mismo la manufactura esbelta presenta sus desventajas como por ejemplo los
proveedores ya que pueden llegar a hacer parar el proceso productivo ya sea por la
incapacidad de abastecer la demanda de los suministros o por falta de materia prima para el
proceso. Existe una fase metodologica que integra la manufactura esbelta, por lo que para
(Nifio, 2010), el disefio de la metodologia de la manufactura esbelta integra cinco principales

fases, siendo las siguientes:

o Diagnostico y preparacion: es la fase donde se determina el estado actual de la
empresa la cual hard uso de la metodologia planteada, asi mismo luego de la
implantacion se determina el nivel de mejora logrados después de la implantacion de
la metodologia.

e Lanzamiento: en esta fase los cambios fundamentales en el control de la produccion
y en la distribucion de planta son indispensables, debido a que se debe de
implementar cambios inevitables para asi facilitar la implantacion del sistema de
manufactura esbelta mientras en las areas de la empresa se esté operando

e Estabilizacidn: en esta etapa se generaran mejoras en preparaciones, mantenimientos
y calidad, para que de tal manera se induzca al logro de mejoras y haciendo mas
confiable y estable el proceso.

e Estandarizacion: en esta fase, los métodos bajo los cuales se han logrado los lotes
pequerios deben ser estandarizados, porque deben ser disefiados para concordar a las
variaciones de demanda que forje el cliente.

e Flujo: al llegar a esta fase, es conveniente crear y controlar el flujo de produccion
con herramientas o métodos tales como el sistema Kanban, sistema Jidoka, sistema

Poka Yoke, Metodologia 57s, entre otros sistemas de surtimiento de materiales.

Teniendo en cuenta el objetivo principal de la investigacion es prudente mencionar las

siguientes herramientas de la manufactura esbelta.

Entre las principales herramientas se tiene la metodologia 5’s, la cual para (Sanchez, 2010),
esta metodologia permite mantener las areas de trabajo mas limpias, organizadas y mas

seguras, cuya clasificacion es: Clasificar (Seiri), la cual tiene como objetivo retirar todo



aquel objeto que no sera Util para llevar acabo las operaciones dentro del area de trabajo. Asi
mismo se tiene a Ordenar (Seiton) la cual consiste en mantener cada objeto que serd utilizada
para realizar cualquier actividad en un determinado lugar para asi facilitar su alcance
instantaneo al momento que se requiera usarlo. También Limpieza (Seiso), la cual consiste
en eliminar cualquier sustancia de cada elemento dentro de las areas de trabajo, por ende
permite ademas identificar averias y defectos que pueda haber en el objeto o superficie
seleccionada para la operacion. Ademas, Estandarizar (Seiketsu) teniendo como objetivo
mantener el estado de limpieza y la organizacion logrado con la aplicacion de las primeras
5’s. Finalmente Disciplina (Shitsuke) que tiene como objetivo mantener los procedimientos
ya establecidos, siendo asi que de tal forma se podré disfrutar los beneficios después de la

implementacién de la metodologia.

Otra herramienta a considerar para la investigacion es el sistema kanban la cual para
(Sanchez, 2010), es una de las herramientas que permite controlar de forma arménica la
fabricacion de los productos necesarios en la cantidad y tiempo necesarios en cada uno de
los procesos que tienen lugar tanto en el interior de la fabrica como entre distintas areas
externas de las empresas. Este sistema también es conocido como sistema de tarjetas que
para su implementacion se utiliza tarjetas que son pegadas a los contenedores de materiales
y se despegan cuando estos contenedores son utilizados, para asegurar la reposicion de los

materiales donde estas tarjetas actian como testigo del proceso de produccion.

El proceso de implementacion del referido sistema conlleva a la aplicacion de las siguientes

reglas.

— EI proceso posterior recogera del anterior los productos necesarios en las
cantidades precisas del lugar y momento oportuno.

— EI proceso procedente deberd fabricar sus productos en las cantidades
recogidas por el proceso siguiente.

— Los productos defectuosos nunca deben pasar al proceso siguiente.

— El ndmero de kanban debe minimizarse.

— El kanban habra de utilizarse para lograr la adaptacién a pequefias
fluctuaciones de la demanda.

— Balancear la produccion.



Ademas entre otra de las herramientas para el estudio se tiene a el sistema Jidoka, donde
para (Hern&ndez, 2013), esta herramienta es conocida como la automatizacion y verificacion
de procesos con aplicacion a labores manuales como también automatizadas permitiendo
detectar defectos en la produccién puesto a que se utilizan procedimientos 0 mecanismos
hasta llegar a detener una linea de produccién con el objetivo de evitar producir productos
defectuosos. Por lo que los objetivos de esta herramienta estan enfocados en la perfeccion

de la calidad del producto, prevencion de averias y un eficaz uso de la mano de obra.

Asi mismo se tiene a el sistema Poka Yoke puesto a que tiene como finalidad eliminar los
defectos de un producto ya sea previniendo o corrigiendo los errores que se presenten lo
antes posible. Dado a que si se evita la presencia de errores en la linea de produccion,
entonces la calidad del producto sera alta y se disminuiria el reproceso. Este sistema posee
dos funciones principales: la primera es hacer una inspeccion estricta del 100% de las partes
producidas, y la segunda es si se presentan deficiencias puede dar retroalimentacion y
corregirlos. Ademas los efectos de este sistema en reducir defectos va a depender en el tipo
de inspeccidn que se esté llevando a cabo ya sea en el inicio de la linea, auto-chequeo, 0

chequeo continuo. (Hernandez, 2013).

Es conveniente precisar que el sector hidrobiologicos es un elemento estratégico de la
economia de un pais, porque comprende una considerable fuente de ingresos econémicos y
generalmente estos recursos estan formados por las especies que se encuentran desde la
marea mas baja hasta las 200 millas del éarea jurisdiccional maritima, siendo objeto de
sustento para la industria pesquera, representando el 93,0 y 6,58% del aprovechamiento total
en el Pert. (PRODUCE, 2010).

Ademas la actividad pesquera comprende dos grandes actividades tales como la extraccion
y la transformacion de los recursos hidrobioldgicos como peses, moluscos crustaceos y otras
especies, entre los afios 2003 al 2013 la captura de recursos marinos se vio marcada por la
gran demanda de peces dado a que la extraccion de este recurso supero los 8 millones de

toneladas tal como se aprecia en la siguiente figura.
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Figura N° 02 Desembarque anual de los recursos marinos, 2003-2013 (tm)

Fuente: Ministerio de Produccion (Produce)

Para la obtencion del resultado de la investigacion se planted como pregunta general ¢Cudl
es el porcentaje de cumplimiento de aplicacion de Manufactura Esbelta para la produccion
de filete de pota de las Empresas del Sector Hidrobioldgico de Paita-Peru, 2019?, es asi que
para dar respuesta a la referida pregunta se procedié a la formulacién de las siguientes

preguntas especificas

e ;Cudl es el porcentaje de cumplimiento de la aplicacién de la herramienta de
manufactura esbelta Kanban en el proceso de produccién del filete de pota de
las empresas del sector hidrobioldgico de la ciudad de Paita?

e ;Cudl es el porcentaje de cumplimiento en la aplicacion de la herramienta de
manufactura esbelta Jidoka en el proceso de produccion de filete de pota de
las empresas del sector hidrobiolégico de la ciudad de Paita?

e ;Cual es el porcentaje de cumplimiento en la aplicacion de la herramienta de
manufactura esbelta Poka Yoke en el proceso de produccion de filete de pota
de las empresas del sector hidrobioldgico de la ciudad de Paita?

e ;Cual es el porcentaje de cumplimiento en la aplicacion de la herramienta de
manufactura esbelta de la metodologia 5’s, para la produccion de filete de

pota de las empresas del sector hidrobioldgico de la ciudad de Paita?



Asi mismo el presente estudio de investigacion se justifica técnicamente porque se realizo
una evaluacion del porcentaje de cumplimiento en la aplicacion de manufactura esbelta para
la produccién de filetes de pota de las empresas del sector hidrobiologico de la ciudad de
Paita. Para realizar dicha evaluacion se usé herramientas de la manufactura esbelta los cuales
se deberan relacionar especificamente al proceso realizado por las empresas de sector en
mencidn, por ende, cabe recalcar que mediante dicha investigacion se logré determinar cudl
es el porcentaje del nivel de cumplimiento de la aplicacion de herramientas de manufactura

esbelta en el proceso de produccidn de filete de pota de dichas empresas del sector evaluado.

Asi mismo para lograr los resultados planteados dada la similitud del proceso productivo
que realizan las empresas del sector, se usé formatos de evaluacion para cada objetivo para
las 31 empresas que se investigd, ademas, presenta una justificacion practica, porque al tener
informacion precisa del actual porcentaje del nivel de cumplimiento por empresa de
herramientas de manufactura esbelta en el proceso productivo, ayudo6 a dichas empresas a
tener un mejor énfasis para trabajar en mejorar o solucionar esa problematica interna en
relacién a proceso productivo, esto permitio tener informacion precisa de como se esta
llevando a cabo el cumplimiento de herramientas de manufactura esbelta que estan
relacionadas al proceso, lo cual al tomar acciones respectivas por parte de la empresa,
ayudaria a disminuir costos y desperdicios asociados directa e indirectamente al proceso para
la obtencion de los productos. Por otro lado, se justifica metodoldgicamente, pues la forma
como se presenta dicha investigacion servira de base para futuras investigaciones que se

realicen en relacion al sector o de otros sectores.

Teniendo en cuenta la formulacion de la pregunta general de la investigacion, se procedio a
la formulacion del objetivo general, determinar el porcentaje de cumplimiento de aplicacién
de Manufactura Esbelta para la produccion de filete de pota de las Empresas del Sector
Hidrobioldgico de Paita-Pera, 2019

Para el lograr aquel objetivo se procedio a formular los siguientes objetivos especificos:

e Determinar el porcentaje de cumplimiento en la aplicacion de la herramienta
de manufactura esbelta Kanban en el proceso de produccion de filete de pota

de las empresas del sector hidrobioldgico de la ciudad de Paita.



Determinar el porcentaje de cumplimiento en la aplicacion de la herramienta
de manufactura esbelta Jidoka en el proceso de produccion de filete de pota de
las empresas del sector hidrobioldgico de la ciudad de Paita.

Determinar el porcentaje de cumplimiento en la aplicacion de la herramienta
de manufactura esbelta del sistema Poka Yoke en el proceso de produccion de
filete de pota de las empresas del sector hidrobioldgico de la ciudad de Paita.
Determinar el porcentaje de cumplimiento en la aplicacion de la herramienta
de manufactura esbelta de la metodologia 5’s, para la produccion de filete de

pota de las empresas del sector hidrobiologico de la ciudad de Paita.
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METODO
2.1. Disefio de la investigacion
La siguiente investigacion es de tipo descriptivo, porque en ella se procura determinar
el porcentaje de cumplimiento en la aplicacion de Manufactura Esbelta para la
produccion de filete de pota de las Empresas del Sector Hidrobiol6gico de Paita-Perd,
2019.

Asi mismo el disefio de la investigacion es no experimental, porque la informacion
se recoge tal y como se dan en su contexto, sin la manipulacion del investigador, para

posteriormente ser evaluada.

Esquema: G: O
G: Las empresas del Sector Hidrobiol6gico de la ciudad de Paita.

O: Determinacion de la aplicacion de herramientas de la manufactura esbelta en el

proceso de produccion de filete de pota.

2.2. Operacionalizacion de variables

Porcentaje de cumplimiento en la aplicacion de Herramientas de Manufactura
Esbelta en la produccion de filete de pota de empresas del sector hidrobiolégico.

La presente investigacion no presenta variables dependientes dado a que es una
investigacion descriptiva y por lo tanto no habra manipulacién de variables. Asi
mismo tampoco presenta hipétesis porque al tratarse de una investigacion
descriptiva no se procedera a la comprobacién de resultados. Para una mejor

representacion de la informacidn, se procede a representarla en la siguiente tabla.
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Tabla N°01 Operacionalizacién de variables.

herramienta de manufactura esbelta de la
metodologia de las 5’s, en el proceso de
produccidn de filete de pota de las referidas
empresas.

la aplicacion de
la metodologia
5’s.

VARIABLE DEFINICION DIMENSION | DEFINICION OPERACIONAL INDICADORES | ESCALA DE
CONCEPTUAL MEDICION
Porcentaje de | “Es un proceso | Proceso de | Se determinard el porcentaje de | Porcentaje  de | Ordinal
cumplimiento | mediante el cual se | produccién de | cumplimiento en la aplicacion de la | cumplimiento en
en laaplicacion | determinard y reunira | filete de pota | herramienta de manufactura esbelta Kanban | la aplicacion del
de informacion detallada, | de las | en el proceso de produccion de filete de pota | sistema Kanban.
Manufactura estableciendo criterios | empresas de las referidas empresas.
Esbelta en la | para valorar en Se determinard el porcentaje de | Porcentaje  de | Ordinal
produccién de | cumplimiento y cumplimiento en la aplicacion de la | cumplimiento en
filete de pota | determinando el herramienta de manufactura esbelta Jidoka | la aplicacion del
de empresas | porcentaje de aplicacion en el procesos de produccion de filete de | sistema Jidoka
del sector | del uso de Herramientas pota de las referidas empresas
hidrobiol6gico | aplicables a la Se determinara el porcentaje de | Porcentaje  de | Ordinal
produccion de cumplimiento  en la aplicacion de la | cumplimiento en
manufactura  esbelta” herramienta de manufactura esbelta Poka | la aplicacion del
para las empresas del Yoke en el proceso de produccion de filete | sistema  Poka
Sector Hidrobioldgico de pota de las referidas empresas Yoke.
de la ciudad de
Paita.(Abad, 2010) Se determinard el porcentaje  de | Porcentaje  de | Ordinal
cumplimiento  en la aplicacion de la | cumplimiento en

Elaboracion propia
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2.3. Poblacion y muestra

La poblacion de estudio esta conformada por las 31 empresas de las cuales se evalua el

proceso de produccion de filete de pota que es semejante para todas las empresas de estudio,

cuya relacion fue brindada por la Camara de Comercio de Lima y que se presenta en el anexo

N° 05.A.

Tabla N° 2: Poblacion y muestra

aplicacion del sistema Poka Yoke

Porcentaje de cumplimiento de la
aplicacion de la metodologia 5’s

filete de pota de las
empresas
hidrobioldgicas

Indicador Unidad de analisis Poblacion Muestra
Porcentaje de cumplimiento de la
aplicacion del sistema Kanban
Porcentaje de cumplimiento de la Proceso de
aplicacion del sistema Jidoka - 31
. — produccién de
Porcentaje de cumplimiento de la 31 empresas empresas

Elaboracion propia

2.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Las pautas a seguir para la recoleccién de datos pertinentes para la investigacion fueron las

siguientes.

— Se visito cada empresa objeto de investigacién, portando una carta de presentacion

emitida por la escuela para poder tener la autorizacion de hacer la investigacion de

acuerdo a cada objetivo.

— Luego de tener la autorizacion de las empresas, objeto de estudio, se procedid a

aplicar los formatos que se describen a continuacion con la finalidad de evaluar la

aplicacion de herramientas de manufactura esbelta en el proceso de produccion de

filete de pota de cada empresa:

v Checklist del porcentaje de cumplimiento del sistema Kanban en el proceso

de produccion de filete de pota.

v’ Checklist del porcentaje de cumplimiento del sistema Jidoka en el proceso

de produccion de filete de pota.

v' Checklist del porcentaje de cumplimiento del sistema Poka Yoke en el

proceso de produccidn de filete de pota.
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v Checklist del porcentaje de cumplimiento de la aplicacién de la herramienta

de metodologia 5’s en el proceso de produccion de filete de pota.

Tabla N° 3:

Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

Indicador

Técnicas

Instrumentos

Porcentaje de cumplimiento
en la aplicacion del sistema
Kanban

Porcentaje de cumplimiento
en la aplicacion del sistema
Jidoka

Porcentaje de cumplimiento
en la aplicacion del sistema
Poka Yoke

Porcentaje de cumplimiento
en la aplicacion de la
Metodologia 5’s.

Observacion

Checklist del porcentaje de
cumplimiento en la aplicacion
del sistema Kanban
(Anexo N° 02-A)

Checklist del porcentaje de
cumplimiento en la aplicacion
del sistema Jidoka
(Anexo N° 02-B)

Checklist del porcentaje de
cumplimiento en la aplicacion
del sistema Poka Joke
(Anexo N° 02-C)

Checklist del porcentaje de
cumplimiento en la aplicacion
de la metodologia 5’s.

(Anexo N° 02-D)

Elaboracion propia

2.5.Procedimiento

Para el desarrollo de la presente investigacion se procedié a la elaboracion de 4 checklist
de porcentaje de cumplimiento basandose a la teoria de 4 herramientas de manufactura
esbelta que se relacionan directamente con el proceso de produccidn de filete de pota en
las referidas empresas. Es asi que con una carta de presentacion emitida por la direccion
de escuela, se visitd las 31 empresas objeto de estudio, para que el conjunto con el jefe
de produccion de cada una de las empresas se proceda a la evaluacién del respectivo
cumplimiento de cada una de las 4 herramientas de manufactura esbelta.

Después de haber recolectado la informacidn requerida se procedid al analisis estadistico

de la misma mediante el programa SPSS vy asi llegar al logro de los resultados.

2.6.Método de analisis de datos
Se aplicé la estadistica descriptiva, por medio de cuadros y gréficos estadisticos de toda

la informacion obtenida después de la aplicacion de los 4 checklist por cada objetivo
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planteado. Para el procesamiento de la informacion recolectada se empled el programa
estadistico IBM SPSS Version 25.

2.7. Aspectos éticos.
La presente investigacién no presenta riesgos para las personas involucradas, como
tampoco para el medio ambiente, asi mismo muestra respeto para las empresas del sector
hidrobioldgico y cado uno de sus colaboradores, dado a que se protege la seguridad y
salud del potencial humano de la empresa, ademas el contenido proporcionara

confiabilidad para fines administrativos y metodolégicos.
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I1l. RESULTADOS

Se determind que el porcentaje de cumplimiento de manufactura esbelta es de 22% por lo
que se puede afirmar que del total de las 31 empresas que se evaluaron el respectivo
cumplimiento de manufactura esbelta, dio como resultado que solo 7 de tales empresas estan
haciendo el cumplimiento adecuado para sus procesos de produccién de filete de pota. Los

resultados se muestran en la siguiente tabla.

Tabla N° 03 porcentaje de cumplimiento de la aplicacion de manufactura esbelta para la

produccion de filete de pota.

Indicador N° de empresas Porcentaje promedio
promedio
No se cumple 3 10%
Se cumple parcialmente 21 68%
Si se cumple 7 22%
Total 31 100%

Elaboracion propia

Se determiné que en general el porcentaje de cumplimiento parcial del sistema kanban es de
65% las cuales son el promedio de 20 empresas de las 31 en estudio, por lo que solo 7
empresas mantienen el cumplimiento correcto del sistema de 22% y finalmente 4 empresas

no estan cumpliendo con el sistema. Los resultados se muestran en la siguiente tabla.

TABLA N°04 Porcentaje de cumplimento de la herramienta de manufactura esbelta kanban

en la produccién de filete de pota.

Indicador N° de empresas Porcentaje promedio
promedio
No se cumple 4 12%
Se cumple parcialmente 20 66%
Si se cumple 7 22%
Total 31 100%

Elaboracion propia

Se determino que en general el porcentaje de cumplimiento parcial del sistema Jidoka es de

65% las cuales son el promedio de 20 empresas de las 31 en estudio, por lo que solo 6
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empresas mantienen el cumplimiento correcto del sistema de 20% y finalmente 5 empresas

no estan cumpliendo con el sistema. Los resultados se muestran en la siguiente tabla.

TABLA N°05. Porcentaje de cumplimento de la herramienta de manufactura esbelta Jidoka

en la produccion de filete de pota.

N° de empresas

Indicador promedio Porcentaje promedio
No se cumple 5 15%
Se cumple parcialmente 20 65%
Si se cumple 6 20%
Total 31 100%

Elaboracion propia.

Se determind que en general el porcentaje de cumplimiento parcial del sistema Poka Yoke
es de 70% las cuales son el promedio de 22 empresas de las 31 en estudio, por lo que solo 7
empresas mantienen el cumplimiento correcto del sistema de 23% Yy finalmente 2 empresas

no estan cumpliendo con el sistema. Los resultados se muestran en la siguiente tabla.

TABLA N° 06. Porcentaje de cumplimiento en la aplicacién de la herramienta de
manufactura esbelta del sistema POCA YOKE

N° de empresas
Indicador promedio Porcentaje promedio
No se cumple 2 7%
Se cumple parcialmente 22 70%
Si se cumple 7 23%
Total 31 100%

Elaboracion propia

Se determiné que en general el porcentaje de cumplimento de la metodologia 5's es de
23%, ademas un cumplimiento parcial de 70% y finalmente no se cumple con un 7%. Los

resultados se muestran en la siguiente tabla.
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TABLA N° 07. Porcentaje general de cumplimiento de aplicacién de la metodologia 57s en

la produccion de filete de pota.

N° de empresas

Indicador promedio Porcentaje promedio
No se cumple 5 204
Se cumple parcialmente 22 20%
Si se cumple ; 23%
Total 31 100%

Elaboracion propia
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IV.  DISCUSION

Mediante la aplicacion de checklist de cumplimiento para la herramienta de manufactura
esbelta sistema kanban se logré determinar que el mayor porcentaje de cumplimiento es en
forma parcial debido a que se toman como referentes 7 items de evaluacién, donde solo 7
empresas estdn cumpliendo adecuadamente tal y como lo especifica por teoria el sistema,
cabe mencionar que solo estas empresas tienen un nivel de cumplimiento parcial de 66%, es
decir que de acuerdo a la muestra son 20 empresas que estan cumpliendo de forma parcial.
Por ende el cumplimiento de manufactura esbelta se estd dando en minima proporciones. Es
asi que estos resultados corroboran a los obtenidos por Segarra y Meneses (2006) en su tesis
titulada “Disefio e implementacion de un sistema de produccion esbelta para la empresa
ESMETAL S.A”, donde los referidos autores hacen mencion que mediante la aplicacion de
un buen sistema de produccion esbelto se podra lograr producir reduciendo desperdicios,
disminuyendo inventarios, mejora de la calidad del producto, tiempos de entrega, entre otros
beneficios para las empresas.

Mediante la evaluacion del cumplimiento del sistema Jidoka, se determina que las empresas
del sector en mencion manejan un sistema de produccidn aceptable, pero no pretenden
acercarse a las especificaciones tedricas que establece el sistema, es asi que estas empresas
estan en un porcentaje de cumplimiento parcial de 65%, es preciso mencionar que 6 de las
empresas son las que mas se preocupan a hacer cumplir las especificaciones del sistema
debido a que son aquellas empresas que tienen un mercado exigente, asi como también
certificaciones internacionales. Dichos resultados corroboran a los resultados obtenidos por
Alvarado (2011), en su tesis titulada “Disefio de una metodologia a seguir para la reduccion
de desperdicios en una empresa haciendo uso de herramientas Envop, Envo Pexrt Y
herramientas de manufactura esbelta”, en dicha investigacion concluye que la
implementacién y ejecucion de un plan de trabajo relacionado a herramientas de
manufactura esbelta es de vital importancia para la empresa dado a que de tal forma sus
productos mantienen un nivel de calidad mejorado y su participacion en el mercado seria

satisfactorio econdmicamente.
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Mediante la evaluacion del porcentaje de cumplimiento del sistema Poka Yoke en la
produccion de filete de pota en las referidas empresas, se logro determinar que existe una
similitud de cumplimiento, donde se toma como prioridad producir bajo lineamientos
propios de las empresas, es asi que el cumplimiento del sistema que mas predomina es de
forma parcial con un 70% por lo que la mayoria de las empresas se esfuerzan es hacer
cumplir de forma confiable las especificaciones del sistema en mencion, es asi contrastando
con los resultados obtenidos por Villanueva, (2007) , en su tesis titulada “Analisis y mejora
de una empresas de metal mecanica aplicando herramientas de manufactura esbelta”, donde
concluye que para lograr una exitosa implementacion de las herramientas de manufactura
esbelta es necesario crear un equipo de trabajo interdisciplinario, en el cual deben de estar

incluidos los operarios, supervisores y también empleados administrativos del proceso.

Por ultimo se determind que mediante la evaluacion del porcentaje de cumplimento de la
metodologia de las 5°s en el proceso de produccién de filete de pota, se determin6 que 7
empresas estan cumpliendo con todas las especificaciones de la metodologia, siendo asi que
de acuerdo a la respectiva evaluacién un 70% de las empresas cuentan con una aceptable
distribucion de areas de trabajo, una aceptable sefializacidn, una adecuada estandarizacion
de materiales y materia prima para la produccién. Por lo que concierne mencionar que los
resultados mantienen similitud a la investigacion realizada por Cordova, (2012) en su tesis
titulada “mejoras en el proceso de fabricacion de spool en una empresa de metalmecénica
usando la manufactura esbelta” donde plante6 como objetivo mejorar dicho proceso
aplicando metodologia de las 5's, obteniendo como resultado que se redujeran un 55% los

defectos en el proceso, disminuyendo el tiempo de fabricacion.
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V. CONCLUSIONES

1. Se determind que el 12% de las empresas no estdn cumpliendo en la aplicacion
del sistema kanban, es decir que las empresas mantienen un método de trabajo
bajo lineamientos propios, por lo que generalmente producen valiendose de
ordenes verbales por el personal encargado tales como supervisores o jefes de
produccion.

2. Se determind que existe un cumplimiento parcial del 65% en la aplicacion del
sistema Jidoka, es asi que estas empresas en su gran mayoria manejan un sistema
productivo poco aceptable, ya que al no regirse a las especificaciones del sistema
durante y después del proceso, el producto final presentara un nivel minimo de
estandares de calidad que las normas exigen. Ya que el cumplimiento del sistema
es del 15% es decir solo 5 empresas de las 31 empresas evaluadas.

3. Se determind que 22 empresas del total de la muestra estdn cumpliendo
parcialmente la aplicacion de la herramienta de manufactura esbelta sistema Poka
Yoke dando un promedio del 70% de cumplimiento del mismo. Donde 7
empresas son las que se rigen al cumplimiento en su totalidad del sistema. Estas
son las expresas que tienen un mercado muy exigente en cuanto al cumplimiento
de los estandares de calidad del producto.

4. Se determin6 que el cumplimiento de la metodologia 5”s para la produccion de
filete de pota en las referidas empresas es del 23% siendo un total de 7 empresas
de las 31 empresas evaluadas, asi mismo existe un cumplimiento parcial de 22
empresas, las cuales mantienen métodos de trabajo con lineamientos aceptables al
acercarse al cumplimiento adecuado de la herramienta de manufactura esbelta en

mencioén.
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VI.

RECOMENDACIONES
Se debe elaborar fichas de verificacion basadas en las especificaciones de la
herramienta de manufactura esbelta sistema kanban ya que asi se lograria disminuir
los errores en el proceso de pre cocido, envasado, empaque y embarque del filete de
pota, asi mismo permitiria disminuir los inventarios del mismo.
Los jefes de produccion en conjunto con los supervisores de cada area de produccion
de cada empresa deben implementar mejoras en el plan de trabajo con el fin de
mejorar el cumplimiento de aplicacion de la herramienta de manufactura esbelta
Jidoka para asi disminuir paras en el proceso productivo, re-procesos del producto
y asi poder mejorar la calidad del producto cumpliendo con los estandares de calidad
que el cliente exige, lo cual les permitira a las respectivas empresas aumentar su
participacion en el mercado internacional.
Los jefes de seguridad y salud en el trabajo de las referidas empresas deben mejorar
el plan de seguridad y salud ocupacional debido a que los equipos y materiales que
se emplean para la produccién presentan deficiencias significativas, por lo tanto es
imperativo hacer el mayor esfuerzo de cumplir con las especificaciones de la
herramienta de manufactura esbelta sistema Poka Yoke.
Los jefes de turno y supervisores deben hacer cumplir de forma adecuada la
metodologia de las 5"s debido a que generalmente los operarios laboran cumpliendo
de forma minima las especificaciones y recomendaciones encomendadas, lo cual
conlleva a que el producto no cumpla con los estandares de calidad requeridos por
normativas y el cliente, asi mismo se recomienda mejorar las instalaciones internas

y externas de las empresas.
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ANEXOS

Anexo N°01. Matriz de consistencia

2019?

PROBLEMAS ESPECIFICOS

¢Cudl es el porcentaje de cumplimiento en la aplicacién de la
herramienta de manufactura esbelta Kanban en el proceso de
produccion del filete de pota de las empresas del sector
hidrobiolégico de la ciudad de Paita?

¢Cudl es el porcentaje de cumplimiento en la aplicacion de la
herramienta de manufactura esbelta Jidoka en el proceso de
produccion del filete de pota de las empresas del sector
hidrobioldgico de la ciudad de Paita?

¢Cudl es el porcentaje de cumplimiento en la aplicacion de la
herramienta de manufactura esbelta Poka Yoke en el proceso
de produccién del filete de pota de las empresas del sector
hidrobiolégico de la ciudad de Paita?

¢Cudl es el porcentaje de cumplimiento en la aplicacion de la
herramienta de manufactura esbelta de la metodologia 5°s, para
la produccioén del filete de pota de las empresas del sector
hidrobioldgico de la ciudad de Paita?

2019.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Determinar el porcentaje de cumplimiento en la aplicacion de
la herramienta de manufactura esbelta Kanban en el proceso
de produccion del filete de pota de las empresas del sector
hidrobiolégico de la ciudad de Paita.

Determinar el porcentaje de cumplimiento en la aplicacion de
la herramienta de manufactura esbelta Jidoka en el proceso de
produccion del filete de pota de las empresas del sector
hidrobiolégico de la ciudad de Paita

Determinar el porcentaje de cumplimiento en la aplicacion de
la herramienta de manufactura esbelta del sistema POCA
YOKE en el proceso de produccion del filete de pota de las
empresas del sector hidrobioldgico de la ciudad de Paita.

Determinar el porcentaje de cumplimiento en la aplicacion de
la herramienta de manufactura esbelta de la metodologia 5°’s,
para la produccion del filete de pota de las empresas del
sector hidrobiolégico de la ciudad de Paita

de Herramientas
de Manufactura
Esbelta en la
produccion  del
filete de pota de
empresas del
sector
hidrobiolégico

PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL VARIABLES INDICADORES

¢Cudl es el porcentaje de cumplimiento en la aplicacién de | Determinar el porcentaje de cumplimiento en la aplicacién de | Porcentaje  de | Porcentaje de
Manufactura Esbelta en la produccion de filete de pota de las | Manufactura Esbelta en la produccion de filete de pota de las | cumplimiento cumplimiento en la
Empresas del Sector Hidrobiolégico de la Ciudad de Paita, | Empresas del Sector Hidrobiol6gico de la Ciudad de Paita, | en la aplicacion | aplicacion del

sistema Kanban.

Porcentaje de
cumplimiento en la
aplicacion del
sistema Jidoka

Porcentaje de
cumplimiento en la
aplicacion del

sistema Poka Yoke.

Porcentaje de
cumplimiento en la
aplicacion de la

metodologia 5’s.

Elaboracion propia
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Anexo N° 02. Instrumentos de recoleccion de datos

Anexo N° 02-a. Checklist del porcentaje de cumplimiento de aplicacion del sistema Kanban

en la produccion de filete de pota

EMPRESA:

CHECKLIST DEL PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE APLICACION DEL
SISTEMA KANBAN EN LA PRODUCCION DE FILETE DE POTA

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE | CRITERIOS DE | ESCALAS DE
APLICACION DEL SISTEMA KANBAN EN LA | EVALUACION EVALUACION
PRODUCCION DE FILETE DE POTA
No se cumple 0
Se cumple 1
parcialmente.
Si se cumple. 2
Los insumos y materiales son enviados conforme | No se cumple
a los procesos posteriores Se cumple
parcialmente
Si se cumple
Para los procesos siguientes solo llega lo | No se cumple
necesario tanto en cantidad como en calidad, | Se cumple
permitiendo disminuir los inventarios de | parcialmente
productos en proceso, productos terminados y | Si se cumple
materiales indirectos.
Los flujos de material estan debidamente | No se cumple
identificados con su kanban y los productos que | Se cumple
son requeridos no exceden al total de kanban | parcialmente
permitidos. Si se cumple
Solo se procesan la cantidad exacta necesaria para | No se cumple
el proceso siguiente a fin de disminuir | Se cumple
significativamente el nivel de inventarios. parcialmente
Si se cumple
La produccién es programada por tasas Yy | No se cumple
porcentajes, donde las tasas son representadas en | Se cumple
unidades por hora, por turno o por dia. parcialmente
Si se cumple
El kanban es considerado como un primordial | No se cumple
medio de informacién y cada trabajador respeta y | Se cumple
cumple con los datos contenidos en cada Kanban | parcialmente
Si se cumple
El trabajo se hace bien desde el principio y asi a | No se cumple
traveés de cada estacion se garantiza un alto nivel | Se cumple
de calidad. parcialmente
Si se cumple

Elaboracion propia
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Anexo N° 02-b. Checklist del porcentaje de cumplimiento de aplicacion del sistema

Jidoka en la produccion de filete de pota.

EMPRESA:

CHECKLIST DEL PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE APLICACION DEL

SISTEMA JIDOKA EN LA PRODUCCION DE FILETE DE POTA

CRITERIOS DE | ESCALAS DE
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE | EVALUACION EVALUACION
APLICACION DEL SISTEMA JIDOKA EN | No cumple 0
LA PRODUCCION DE FILETE DE POTA | Se cumple parcialmente | 1
Si se cumple 2
En la linea de produccién se detectan las | No se cumple
anomalias en el proceso y se corrige | Se cumple parcialmente
instantaneamente. Si se cumple
Al parar el proceso productivo y se detecta la | No se cumple

existencia de una anomalia en el proceso se
investiga las causas del origen de los defectos.

Se cumple parcialmente

Si se cumple

Al descubrir el origen de los defectos, se hace un
seguimiento a las condiciones y razones por las
cuales el proceso se encuentra en estado
inestable.

No se cumple

Se cumple parcialmente

Si se cumple

Se revisan continuamente las soluciones dadas a
las condiciones que generan las anomalias para
asegurarse que el problema se ha corregido.

No se cumple

Se cumple parcialmente

Si se cumple

Al comparar los parametros del proceso de
produccién con los parametros establecidos y
existe una desviaciéon de los mismos, se detiene
el proceso para evitar producir un producto
defectuoso

No se cumple

Se cumple parcialmente

Si se cumple

La maquinaria para el proceso se encuentra
conectada a un mecanismo de deteccidn
automatico para que interrumpa la produccion
ante una situacion anormal.

No se cumple

Se cumple parcialmente

Si se cumple

En la empresa se han adquirido dispositivos
especiales para la deteccion de defectos en la
produccion.

No se cumple

Se cumple parcialmente

Si se cumple

Elaboracion propia
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Anexo N° 02-c. Checklist de porcentaje de cumplimiento de aplicacion del sistema

Poka Yoke en la produccion de filete de pota.

EMPRESA:

CHECKLIST DE NIVEL DE CUMPLIMIENTO DE APLICACION DEL SISTEMA POKA
YOKE EN LA PRODUCCION DE FILETE DE POTA

EVALUACION DE CUMPLIMIENTO DEL
SISTEMA POKA YOKE, EN CUANTO A
MEDIDOR DE CONTACTO EN LAS
AREAS DE PRODUCCION DE LAS
EMPRESAS.

CRITERIOS
EVALUACION

DE

ESCALAS DE
EVALUACION

No cumple

0

Se cumple parcialmente

1

Si se cumple

2

Los interruptores de limites estan equipados con
luces para fécil uso.

No cumple

Se cumple parcialmente

Si se cumple

Los interruptores se usan de forma constante para
detectar presencia de objetos, posicion,
dimensiones con alta sensibilidad.

No cumple

Se cumple parcialmente

Si se cumple

En los transformadores se capta los cambios en
los angulos de contacto al ponerse en contacto
con un objeto.

No cumple

Se cumple parcialmente

Si se cumple

Se usa siempre el dispositivo trimetron para
detectar que medidas deben ser aceptadas y que
piezas deben ser rechazadas si es que no cumplen
con las especificaciones requeridas.

No cumple

Se cumple parcialmente

Si se cumple

Se hace uso constante de sensores de proximidad
para objetos susceptibles al magnetismo.

No cumple

Se cumple parcialmente

Si se cumple

La maquinaria para el proceso se encuentra
conectada a un mecanismo de deteccidn
automatico para que interrumpa la produccion
ante una situacion anormal.

No cumple

Se cumple parcialmente

Si se cumple

Se hace uso constante de interruptores fotos
electronicas para determinar caracteristicas de
calidad de la materia prima en la empresa.

No cumple

Se cumple parcialmente

Si se cumple

Se usa sensores de &reas en la empresa para
detectar aleatoriamente interrupciones en algunas
areas de produccion.

No cumple

Se cumple parcialmente

Si se cumple

Se usan constantemente  sensores  de
desplazamiento para detectar deformaciones del
producto terminado.

No cumple

Se cumple parcialmente

Si se cumple

Elaboracion propia
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EVALUACION DE CUMPLIMIENTO DEL | CRITERIOS DE | ESCALAS DE
SISTEMA POKA YOKE, PARA MEDIDORES | EVALUACION EVALUACION
DE PRESION, TEMPERATURA Y | No cumple 0
CORRIENTE ELECTRICA EN LAS AREAS | Se cumple | 1
DE PRODUCCION DE LAS EMPRESAS. parcialmente

Si se cumple 2
Se usa constantemente detector de cambios de | No cumple
presion para detectar fuga de aceite de alguna | Se cumple
manguera de las maquinas de proceso parcialmente

Si se cumple
Se usan  constantemente  termdmetros, | No cumple
termostatos, coples térmicos, entre otros, para | Se cumple
determinar la temperatura de la materia prima o | parcialmente
producto terminado. Si'se cumple
Se usan constantemente detector de vibraciones | No cumple
anormales para las maquinas en funcionamiento | Se cumple
para el proceso. parcialmente

Si se cumple
Se usan constantemente detector de conteos | No cumple
anormales para contabilizar los productos
terminados en el empague de los productos en la | S€¢ cumple
empresa. p:flrualmente

Si se cumple
Se usa constantemente detector de tiempo y | No cumple
cronometrajes para  determinar  tiempos | Se cumple
productivos en improductivos (paradas). parcialmente

Si se cumple

Se cumple

parcialmente

Si se cumple

Elaboracion propia
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Anexo N°02-d. Checklist del porcentaje de cumplimiento de aplicacion de la

Metodologia 5’s en la produccion de filete de pota.

EMPRESA:

CHECKLIST DE NIVEL DE CUMPLIMIENTO DE APLICACION DE LA
METODOLOGIA 5’S EN LA PRODUCCION DE FILETE DE POTA

EVALUACION DE APLICACION DE
SEIRI  (CLASIFICAR) EN EL
PROCESO DE PRODUCCION DE
FILETE DE POTAEN LAS EMPRESAS.

CRITERIOS
EVALUACION

DE

ESCALAS DE
EVALUACION

No cumple

0

Se cumple parcialmente

1

Si se cumple

2

Se verifica que solo estén presentes
elementos, herramientas 'y  equipos
necesarios para el proceso.

No cumple

Se cumple parcialmente

Si se cumple

Los pasillos, elementos, escaleras y esquinas
de las areas de proceso no se encuentran
obstruidas con elementos innecesarios.

No cumple

Se cumple parcialmente

Si se cumple

No hay exceso de inventarios, insumos y
materiales que necesarios para el proceso.

No cumple

Se cumple parcialmente

Si se cumple

EVOLUCION DE APLICACION DE SEITON (ORDEN) EN EL PROCESO DE PRODUCCION DE

FILETE DE POTA EN LAS EMPRESAS.

Existe una adecuada sefializacién de areas
para el almacenamiento de herramientas y
materiales.

No cumple

Se cumple parcialmente

Si se cumple

Los puestos y areas de trabajo estan dentro
de las areas sefializadas.

No cumple

Se cumple parcialmente

Si se cumple
Los elementos almacenados después de ser | No cumple
usados son almacenados en el lugar que le | Se cumple parcialmente
corresponde Si se cumple
Los pasillos no estan obstruidos por objetos, | No cumple
desperdicios, entre otros. Se cumple parcialmente
Si se cumple
La sefializacion de las areas de proceso estan | No cumple
debidamente sefializadas Se cumple parcialmente
Si se cumple
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EVALUACION DE APLICACION DE | CRITERIOS DE | ESCALAS DE
SEISO (LIMPIEZA) EN EL PROCESO DE | EVALUACION EVALUACION
PRODUCCION DE FILETE DE POTA EN | No cumple 0
LAS EMPRESAS. Se cumple 1
parcialmente
Si se cumple 2
Los pisos, puestos de trabajo, pasillos y | Nocumple
superficies se mantienen limpios Se cumple parcialmente
Si se cumple
Se mantiene el proceso de esterilizacion para los | No cumple
equipos y maquinarias. Se cumple parcialmente
Si se cumple
La materia prima esta organizada en el area | Nocumple
asignada segun la clasificacion. Se cumple parcialmente
Si se cumple
Se realiza y se lleva a cabo un adecuado | Nocumple
mantenimiento de las maquinas Se cumple parcialmente
Si se cumple

EVALUACION DE APLICACION DE SEIKETSU (ESTANDARIZACION) EN

PRODUCCION DE FILETE DE POTA EN LAS EMPRESAS.

EL PROCESO DE

Existe un tablero en cada area de trabajo,
especificando las operaciones y
responsabilidades a seguir durante y después del

No cumple

Se cumple parcialmente

proceso. Si se cumple

Se conserva la limpieza y el orden en los puestos | No cumple

de trabajo. Se cumple parcialmente
Si se cumple
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Anexo N°03. Actas de validacion de instrumentos para recoleccion de datos.

Anexo N°03-a: acta de validacion de instrumento de recoleccion de datos checklist

del porcentaje de cumplimiento de la aplicacion de la herramienta de la metodologia

5's en el proceso de produccion de filete de pota.

ucv

UNIVERSIDAD
CEsan VaiLeo

Yo, Hugo Daniel Garcla Judrez DNI N® 41947380, con Magister en Gerencia de operaciones,
con N? CIP: 110495, de profesidn de Ingeniero Industrial, desempefidndome actualmente
como Daocente a tlempo completo en la Universidad César Vallejo — Filial Plurs.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion el
Instrumento:

¥ Checklist del porcentaje de cumplimiento de la aplicacién de la herramienta
de la metodologia 5s en el proceso de produccidn de filete de pota.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las sigulentes
apreciaclones.

[ Chacklist del porcentaje de cumplimiento
de la splicacikon de la herramienta de MUY
metodologia 5's en o proceso de BUENO
produccién de filete de pota,

1.Claridad

- p— —— - - b ——— - S— — > N -

X<
2.0bjetividad P
>3

b = Sy et — -

3.Actualidad

— — S— — —,— — — —

4.0rganizacién <

S.Suficlencia )'<
i — - — b —— e —

G.ntencionalidad

S— —_— —,— e ——- ——

s o
7.Consistencla 7 | | X
' >
P8

8.Coherencia

9.Metodologia | ‘
— A

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 26 dias del mes de abril
del Dos mil Diecinueve,

Mgtr. : Hugo Daniel Garcia Juérez
DNt 141947380

Especialidad : Ingeniero Industrial
E-mail i Hgarcia@ucv.edu.pe
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Anexo N°03-b: acta de validacion de instrumento de recoleccion de datos checklist
del porcentaje de cumplimiento de la aplicacion de la herramienta del Sistema Jidoka

en el proceso de produccion de filete de pota.

ucv

UNIVERSIDAD
CEnAn VaLit o

Yo, Hugo Danlel Garcia Judrez DNI N® 41947380, con Maglster en Gerencla de operaciones,
con N® CIP; 110495, de profesién de Ingeniaro Industrial, desempefdndome actusimente
como Docente a tiempo completo en la Universidad César Vallajo - Fillal Plure.

Por medio de la presents hago constar que he revisado con fines de Validacién ol
Instrumento:

v Checkiist del porcentaje de cumplimiento de la aplicacién de ia herramienta
de sistema Jidoka en el proceso de produccidn de filete de pota.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
spreciaciones,

Ch;ilili &Tmcnﬁk de co;v;;llmbnw
de la aplicacién de lo herramienta
sistema  Jidoka en el proceso de
produccitn de filate de pota,

1.Claridad R | P
B>

2.0bjetividad | X

3 Actualidad

55uficiencla

iOrunluclén [ —!L_— ) _ )<
X

6.Intencionalidad

7.Consistencia

—_— e —— e e e N -

8.Coherencia

9.Metodologia '

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 26 dias del mes de abril
del Dos mil Diecinueve.

Mgtr. t Hugo Danlel Garcia Judrez
DNI 141947380

Especialidad  :Ingenigro Industrial
E-mall :Hgarcia@ucv.edu.pe
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Anexo N°03-c: acta de validacion de instrumento de recoleccion de datos checklist del
porcentaje de cumplimiento de la aplicacion de la herramienta del Sistema Poka

Yoque en el proceso de produccion de filete de pota.

ucv

UNIVERSIDAD
CEsAR VALLEID

Yo, Hugo Danlel Garcla Judrez DNI N® 41947380, con Magister en Gerencia de operaciones,
con N& CIP; 110495, de profesién de Ingenlero Industrial, desempefdndome actualmente
como Docente a tlempo completo en la Universidad César Vallejo ~ Fillal Piura,

Por madio de la presente hago constar que he ravisado con fines de Validacién el
Instrumento;

¥ Checklist del porcentaje de cumplimiento de la aplicacion de la herramienta
del sistema Poka Yoque en el proceso de produccién de filete de pota.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las sigulentes
apreciaciones.

Chacklist del porcentaje  de
cump de & aplicacidn de |a
herramients del sisterna Poka Yoque | DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUINO
on ol proceso de produccion de flete de
pota,

EXCELENTT
1.Claridad X
><

2.0bjetivided r

3. Actualidad

X<
4.0rganizacion ><

SSuficlencla

X

| S— t—— i

Vs.lntcnc;onllldld 7 >< '
——r I X J

—

7 Consistencia

I.Coheren:;l ] )<

9.Metodologia <

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Plura a los 26 dias del mes de abril
del Dos mil Diecinueve.

Mgtr. : Hugo Daniel Garcla Judrez
DNI 141947380
Especialidad  : Ingeniero Industrial
E-mail : Hgarcla@ucy .edu.pe
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Anexo N°03-d: acta de validacion de instrumento de recoleccion de datos checklist
del porcentaje de cumplimiento de la aplicacion de la herramienta del Sistema
Kanban en el proceso de produccion de filete de pota.

ucv

UNIVERSIDAD
CEsAn VALLE I

Yo, Hugo Daniel Garcla Judrez DNI N® 41947380, con Magister en Gerencia de operaciones,
con N® CIP: 110495, de profesidn de Iingeniero Industrial, desempefidndome actualmente
como Docente a tiempo complato en la Universidad César Vallejo — Filial Piura,

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacién el
Instrumento:

¥ Checkiist del porcentaje de cumplimiento de la aplicacidn de la herramients
de sistama kanban en el proceso de produccidn de filete de pota.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las sigulentes
apreciaciones.

["Checkiist dat p&_cof\;l-o de cumpllml;n_ao
de la aplicecidn de la herramienta de
sistema kanban  en el proceso de
produccidn de fllete de pota,

1.Claridad ><

—— e —_— - - — — — —

2.0bjetividad <

S.Actualidad

DEFICHENTE | ACEPTABLE | SUENO

—— e— e, T — —

4.Organizacidn

SSuficlencia

6.Intenclonalldad

7.Consistencla )<
8.Coherencia ><

9.Metodologla

En sefial de conformidad firmo ia presente en s cludad de Piura 3 los 26 dias del mes de abeil
del Dos mil Diecinueve.

Mgtr. : Hugo Daniel Garcia Judrez
DNI : 41947380
Especialidad :ingeniero Industrial
E-mail :Hgarcia@ucv.edu.pe
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Anexo N°03-e: acta de validacion de instrumento de recoleccidon de datos checklist del
porcentaje de cumplimiento de la aplicacion de la herramienta del Sistema Poka

Yoque en el proceso de produccién de filete de pota.

Cisan vaiitio _CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Luciana Mercedes Torres Ludefia con DNI N2 02854952, Magister en Administracién con Mencién
en Gerencia Empresarial, con N2 CIP 94321, de profesién Ingeniera Industrial, desempe%ﬁéndome
actualmente como Docente Adscrita en el Departamento de Investigacién de Operaciones de la

Facultad de Ingenieria Industrial de la Universidad Nacional de Piura.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion el instrumento:

i ist del por de del Poka Yoke en el proceso de
produccién de filete de pota.
Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones.

Checklist del porcentaje de
cumplimiento del sistema Poka Muy

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE
YoKe en el proceso de BUENO
produccidn de filete de pota.

1.Claridad

2.0Objetividad

3.Actualidad

4.0Organizacién

5.suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

9.Metodologia

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 24 dias del mes de abril del Dos
mil Diecinueve.

Ing. : Luciana Mercedes Torres Ludefia
DNI : 02854952

Especialidad : Ingeniera Industrial

E-mail : ing.lucianatorres@gmail.com
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Anexo N°03-f: acta de validacion de instrumento de recoleccion de datos checklist del
porcentaje de cumplimiento de la aplicacién de la herramienta del Sistema Jidoka en
el proceso de produccion de filete de pota.

ucv

UNIVERSIDAD
CEMAR VAL LD

Yo, Luclans Mercedes Torres Ludefia con ONI N® 02854952, Magister en Administracion con Mencidn
en Gerencia Empresarial, con N CIP 94321, de profesién ingeniers Industrial, d pofiand

actuaimente como Docente Adscrita en el Departamento de Investigacion de Operaciones de la
Facultad de Ingenieria Industrial de la Universidad Naclonal de Plura

Por medio de la presents hago constar que he revisado con fines de Validackin of Instrumento

v Chacklist del porcentaje de cumplimiento del sistema lidoka en ol procese de
produccidn de Nlete de pota.
Luego do hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes spreciaciones.

Checklist del porcentaje de |
cumplimiento  del  sistema }NTE carr o~ MUY
Ndoka en el proceso de - —

produccion de filate de pota,
1.Claridad

—— — . r—— e — — _—

2.0bjetlvided

b —— —e- —_— — — — —

3. Actualidad

- —— — — ~ — ——— — — -

A.Organizacidn

——

S55uficiencia

6.Intencionalldad

7.Consistencia

— e c— e —— e e e ——— e —_—

8.Coherencia

9.Metodologla

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 24 dias del mes de abril del Dos
mil Diecinueve.

Ing. :Luciana Mercedes Torres Ludefia
DNI 102854952

Especialidad  :ingeniera Industrial
E-mall : ing.lucianatorres@gmail.com
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Anexo N°03-g: acta de validacion de instrumento de recoleccion de datos checklist
del porcentaje de cumplimiento de la aplicacion de la herramienta del Sistema

Kanban en el proceso de produccion de filete de pota.

ucv

UNIVERSIDAD
CHsAR VALLIIO

Yo, Luclana Mercedes Torres Ludefa con DNI N 02854952, Magister en Administracién con
Manclén en Gerencla Empresarlal, con N* CIp 94321, de profesiin Ingeniera  Industrial,
desampefindome actuaimente como Docente Adscrita en el Depertamento de Investigacion de
Operaciones de la Facultad de Ingenieria Industrial de la Universidad Nacional de Plurs.

Por madio de la presente hmmmrqwhmhdomh“%lﬂuhnﬂmu

v MWﬁlmmamwmmmdma
produccién de filate de pota,

Luego de hacer las ouommmm.mmmumm.
[omm ‘ """" del  porommaje  de |
cumplimiento del sistama Kanban on Muy
 roceso de producciin de flete de | OFICNTE | ActTAME | sumvo | lm

LClaridad |

N —————————————

2.0bjetividad J-

i — —

3. Actualidad '

|

4,0rganzacién

TG s Lw——————— —

P e e e _.‘t —

~—n e ——————l et — - ———————
S.5uficlencia L *
6.ntencionalldad ‘

7.Consistencia f
— - ——— —— e — —— — P__ - —— e S — - _— —
8.Coherencla

R ro—————N—— ey s

9.Metodologla

Ennﬂ.ldoconbﬂnldldﬁmohmnonbchdaddo?hnllaudhddmuomwou
mil Diecinuave,

Ing. ‘Luclana Mercedes Torres Ludefla

ONI ¢ 02854952 M/
Especialidad tIngeniera Industrial wee

E-mail *Ing.Jucianatorres @gmail com e~ T Ludaa




Anexo N°03-h: acta de validacion de instrumento de recoleccion de datos checklist
del porcentaje de cumplimiento de la aplicacion de la herramienta de la metodologia

5's en el proceso de produccion de filete de pota.

ucv

UNIVERSI0AD
CESAR VALLE O

Yo, Luclana Mercedes Torres Ludefa con DNI N® 02854952, Magister en Administracion con Mencidn
on Gerencia Emprasarial, con N* CIP 94321, de profesidn Ingeniera Industrial, desempeféndome
actualmente como Docente Adscrita en el Departamento de Investigacién de Operaciones de s
Facuttad de ingenlerfe iIndustrial de la Universidad Necionas! de Plura.

Por medio de la presents hago constar que he revisado con fines de Validacion el instrumento:

v Mlhﬁmﬁthhmbhhmﬁb
qut‘uno!modouo‘mﬂahhndom

Luego de hacer las observeciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones.

Checklist del porcentaje de
cumplimiento de la aplicacion
de Ia heramients de 1 | pecenTe | AcerTASLE BUENO | MUYBUENO | ExcELENTE
metodologia 5's en el proceso
de produccidn de fileta de pota.

1.Claridad

..._--.____________,_b,—;._______4__

2.0bjetividad
3 Actualidad

4.0rganizacion

5.5uficiencla

s S el i, = e — T————

6.Intencionalidad

7.Consistencla

EEE—— R (N E—— A _— ]

8.Coherencia |

e —————————— I___ e —————————

9.Metodologia | | |

En sefial de conformidad firmo la presente #n la tiudad de Piura a los 24 dias del mes de abril del Dos
mil Diecinueve.

Ing. : Luciana Mercedes Torres Ludefia

DNI 102854952

Especialidad  :Ingeniera Industrial cuscaseaa T
E-mail : ing.lucianatorres@gmail.com Lucians Terres Ludeda
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Anexo N°04. Diagrama de operaciones del proceso de produccién del filete de pota.

Recepcion de materia prima

Eviscerado y limpieza

0

Separacion de aletas, cabeza y piel

@

Cortado (fileteado)

Primer lavado

Seleccion y clasificacion

Pesado

OO0

Segundo lavado

Embandejado de filete, aletas y cab

Congelado

Desbandejado

Glaseado

Empacado

Almacenado en cémara de

OCO-0000-0

frio

e Resumen
“Actividad | Simbolo | Ndmero
Operacion O 10
Inspeccion :I] 0
Combinad 4
as

Elaboracion propia
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Anexo N° 05-a. Formato de relacion de empresas del sector hidrobioldgicos de la
ciudad de Paita.

CcODIGO NOMBRE DE EMPRESA TIPO DE
EMPRESA

0001 SEAFROST S.A.C
0002 DAEWON SUSAND E.LR.L
0003 REFRIGERADOS FISHOLG & HIJOS S.AC
0004 PRODUMAR S.AC
0005 DEXIM S.R.L
0006 M.l.K. CARPE S.AC
0007 INVERSIONES HOLDING PERU (INHOPE) S.AC
0008 CORPORACION PESQUERA DEL MAR S.A.C
0009 EXPORTADORA CETUS S.AC
0010 CONSERVERA DE LAS AMERICAS S.A
0011 PESQUERA SANTA ENMA S.A
0012 SERVICIOS FRIGORIFICOS PARA LA IMPORTACION | S.A
0013 PRODUCTORA ANDINA DE CONGELADOS S.R.L
0014 VIEIRA PERU S.A S.A
0015 PESQUERA EXALMAR S.AA
0016 PESQUERA ABC S.AC
0017 COSTA MIRA S.A.C
0018 CORPORACION INDUSTRIAL BAYOVAR S.AC
0019 PESQUERA TIERRA COLORADA S.A.C
0020 DISTRIBUIDORES, EXPORTADORES, IMPORTADORES | S.R.L
0021 PROVEEDORA DE PRODUCTOS MARINOS S.AC
0022 NUTRIFISH S.A.C
0023 INDUSTRIA PESQUERA SANTA MONICA S.A
0024 CONSORCIO PACIFICO SUR S.R.L
0025 PESQUERA HAYDUCK S.A
0026 FREEKO PERU S.A
0027 ARMADORES Y CONGELADORES DEL PACIFICO S.A
0028 PACIFIC FREEZING COMPANY S.AC
0029 SAKANA DEL PERU S.A
0030 PERUVIAN SEAFOOD S.A
0031 MARINE PRODUCTS SERVICE S.A

Fuente: Camara de Comercio de Lima

Elaboracion propia
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Anexo N° 05-b. Relacion de empresas del sector hidrobioldgicos de la ciudad de Paita

respecto al cumplimiento de manufactura esbelta.

INDICADORES NOMBRE DE EMPRESA TIPO DE
EMPRESA
SEAFROST S.A.C
REFRIGERADOS FISHOLG & HIJOS S.AC
DEXIM SR.L
Sisecumple | PRODUMAR S.AC
DAEWON SUSAND E.LR.L
EXPORTADORA CETUS SAACS.AC
INVERSIONES HOLDING PERU (INHOPE) S.AC
CORPORACION PESQUERA DEL MAR S.AC
M.I.K. CARPE
CONSERVERA DE LAS AMERICAS S.A
PESQUERA SANTA ENMA S.A
SERVICIOS  FRIGORIFICOS PARA LA | SA
IMPORTACION
PRODUCTORA ANDINA DE CONGELADOS SR.L
VIEIRA PERU S.A S.A
PESQUERA EXALMAR S.AA
PESQUERA ABC S.AC
COSTA MIRA S.AC
Se cumple CORPORACION INDUSTRIAL BAYOVAR S.A.C
parcialmente  pesOUERA TIERRA COLORADA SAC
DISTRIBUIDORES, EXPORTADORES, S.R.L
IMPORTADORES
PROVEEDORA DE PRODUCTOS MARINOS S.AC
PERUVIAN SEAFOOD S.A
INDUSTRIA PESQUERA SANTA MONICA S.A
CONSORCIO PACIFICO SUR SR.L
PESQUERA HAYDUCK S.A
ARMADORES Y CONGELADORES DEL S.A
PACIFICO
PACIFIC FREEZING COMPANY S.AC
SAKANA DEL PERU S.A
FREEKO PERU S.A
No se cumple | NUTRIFISH S.AC
MARINE PRODUCTS SERVICE S.A

Elaboracion propia
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Anexo N°06. Descripcion de formatos y de las escalas de evaluacion aplicados en la

investigacion.

a. Checklists de evaluacion del sistema Kanban

ITEMS DE EVALUACION

DESCRIPCION

Los insumos Yy materiales son
enviados conforme a los procesos
posteriores

Insumos: pota fresca, hielo, agua potable, Clorox.
Materiales: cuchillos, cajas, canastillas, aros o
bandejas, laminas plasticas, sacos, entre otros.

Procesos posteriores: pesado-fileteado-lavado,
laminado, pre-cocido, envasado-congelado y
empacado.
Para los procesos siguientes solo llega | Cantidad: toneladas de materia prima para
lo necesario tanto en cantidad como | procesar.

en calidad, permitiendo disminuir los
inventarios de productos en proceso,
productos terminados y materiales
indirectos.

Calidad: estandares de calidad permitidos como
textura, temperatura, contenido proteico, entre
otros.

Inventarios: lotes de producto
almacenado en las pre-cdmaras.
Productos terminados: el filete de pota
Materiales indirectos:

elaborado

Los flujos de material estan
debidamente identificados con su
kanban y los productos que son
requeridos no exceden al total de
kanban permitidos.

Kanban: las tarjetas portadoras de cada codigo que
se utilizan para diferenciar la materia prima al
momento de transportar de una area a otra en la
empresa.

Solo se procesan la cantidad exacta
necesaria para el proceso siguiente a
fin de disminuir significativamente el
nivel de inventarios.

Nivel de inventarios: cantidad de producto (filete)
que estan almacenados en la pre-caAmara de la
empresa.

La produccién es programada por
tasas y porcentajes, donde las tasas
son representadas en unidades por
hora, por turno o por dia.

Programacién de la produccion: generalmente la
produccion es programada en toneladas por dia

El kanban es considerado como un
primordial medio de informacién y
cada trabajador respeta y cumple con
los datos contenidos en cada Kanban

Contenidos del kanban: cddigos de caracterizacion
del producto (filete chico, filete mediano y filete
grande)

El trabajo se hace bien desde el
principio y asi a través de cada area de
proceso se garantiza un alto nivel de
calidad.

Nivel de calidad: cumplimento de las
especificaciones y estandares de calidad para el
producto.

Elaboracion propia
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b. Checklists de evaluacion del sistema Jidoka

ITEMS DE EVALUACION

DESCRIPCION

En la linea de produccion se detectan
las anomalias en el proceso y se
corrige instantaneamente

Anomalias: desviacion de los niveles de calidad
de la materia prima y del producto terminado.

Al parar el proceso productivo y se
detecta la existencia de una anomalia
en el proceso se investiga las causas
del origen de los defectos.

Se realizan muestras para determinar si la materia
prima es apta para pasar al proceso siguiente.

Al comparar los pardmetros del
proceso de  produccion con los
pardmetros establecidos y existe una
desviacion de los mismos, se detiene
el proceso para evitar producir un
producto defectuoso

Pardmetros de calidad del proceso: hace
referencia ~ las especificaciones de calidad
establecidas por normas  naciones e
internacionales.

La maquinaria para el proceso se
encuentra conectada a un mecanismo
de deteccion automatico para que
interrumpa la produccion ante una
situacion anormal.

Maquinaria para el proceso: fajas transportadoras,
stokan, calderos de vapor, laminadoras, des
bloqueadoras,  codificadoras,  placas de
refrigeracion entre otros.

En la empresa se han adquirido

Dispositivos especiales para la deteccion de

dispositivos  especiales para la | defectos: calibradores, termometros, termostatos,
deteccion de defectos en la | entre otros
produccion.

Elaboracion propia

c. Checklists de evaluacién del sistema Poka Yoke

ITEMS DE EVALUACION

DESCRIPCION

Los interruptores de limites estan equipados
con luces para fécil uso.

Interruptores de limites:

Los interruptores se wusan de forma
constante para detectar presencia de
objetos, posicion, dimensiones con alta
sensibilidad.

Interruptores: dispositivos electrénicos que
estdn situados en puntos estratégicos de
cada area de proceso en la empresa.

Se usa siempre el dispositivo trimetron para
detectar que medidas deben ser aceptadas y
que materia prima debe ser rechazada si es
gue no cumple con las especificaciones
requeridas.

Dispositivo trimetron: se utiliza en el
proceso de empaque del producto

Se hace uso constante de sensores de
proximidad para objetos susceptibles al
magnetismo.

Sensores de proximidad: son aquellos
dispositivos situados en las cinta a faja
trasportadora en las areas de produccion de
la empresa.

Se hace uso constante de interruptores fotos
electronicas para determinar caracteristicas

Interruptores fotos electrénico: sensores de
luz situados en los dispositivos como
calibradores, termdémetros, entre otros.
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de calidad de la materia prima en la
empresa.

Se usa sensores de areas en la empresa para
detectar aleatoriamente interrupciones en
algunas areas de produccion.

Sensores de areas: dispositivos situados en
areas peligrosas tales como presencia de
gas, vapor, liquido o polvo inflamable.

Se usan constantemente sensores de
desplazamiento para detectar
deformaciones del producto terminado.

Sensores de desplazamiento: generalmente
son sistemas mediante camaras que son
instaladas en las &reas de produccion para
efectuar un monitoreo del proceso.

Se usa constantemente detector de cambios
de presion para detectar fuga de aceite de
alguna manguera de las maquinas de
proceso

Detector de cambios de presion:
mandmetros de presion situados en las
placas de congelamiento, camaras
frigorificas, calderos, entre otros.

Se usan constantemente detector de
vibraciones anormales para las maquinas en
funcionamiento para el proceso.

Maquinas en funcionamiento para el
proceso: balanza electrénica, laminadoras,
calderos de vapor, generadores eléctricos.

Se usan constantemente detector de conteos
anormales para contabilizar los productos
terminados en el empaque de los productos
en la empresa.

Detector de conteos anormales: dispositivos
de uso manual utilizados al momento del
embarque del producto.

Se usa constantemente detector de tiempo y
cronometrajes para determinar tiempos
productivos en improductivos (paradas).

Tiempos productivos en improductivos:
tiempo de para de proceso producido por
fallas mecénicas en las maquinas o por falta
de materia prima.

Elaboracion propia

d. Checklist del porcentaje de cumplimiento de aplicacion de la metodologia 5’s

ITEMS DE EVALUACION

DESCRIPCION

Se verifica que solo estén presentes
elementos, herramientas y  equipos
necesarios para el proceso.

La materia prima (pota), cajas, canastillas,
aros, bandejas, maquinas laminadoras, entre
otras.

Los pasillos, elementos, escaleras y
esquinas de las areas de proceso no se
encuentran obstruidas con elementos
innecesarios.

Elementos
materiales
limpieza.

innecesarios: aquellos
indirectos como material de

Existe una adecuada sefializacion de areas
para el almacenamiento de herramientas y
materiales.

Almacenamiento de herramientas y
materiales: hace referencia a la distribucion
adecuada de las herramientas y materiales
en la empresa.

Los pasillos no estan obstruidos por objetos,
desperdicios, entre otros.

Objetos: Cajas, canastillas, aros, bandejas,
mesas de trabajo, balanzas.

Desperdicios: Piel, membrana, 0jos, picos,
recortes del perfilado de filete.

Se mantiene el proceso de esterilizacion
para los equipos y maquinarias.

Esterilizacibn para los equipos vy
maquinarias: lavado y desinfeccion correcta
de los equipos, materiales.
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Existe un tablero en cada area de trabajo,
especificando las operaciones 'y
responsabilidades a seguir durante vy
después del proceso.

Operaciones: todos aquellos
procedimientos realizados desde la
recepcion de materia prima hasta el
empaque del producto terminado.
Responsabilidades: todas aquellas
obligaciones tales como normas de trabajo
de acuerdo a la politica de la empresa.

Elaboracion propia

Escalas de evolucion de los formatos

Para determinar el porcentaje de cumplimiento de aplicacion de herramientas de

manufactura esbelta en proceso de produccion de filete de pota en las 31 empresas evaluadas

se considero tres escalas, las cuales se describen a continuacion. No se cumple; se cumple

parcialmente y si se cumple: es asi que para procesar mediante la estadistica los resultados

obtenidos se considerd que:
No se cumple=0
Se cumple parcialmente=1

Si se cumple=2.
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Anexo N°07. Tablas de datos obtenidos mediante la aplicacion de los Checklist de
porcentaje de cumplimiento de cada herramienta.

Tabla N° 11. Datos obtenidos mediante la aplicacion del checklist del porcentaje

de cumplimento del sistema Kanban.

SISTEMA KANBAN
Items de evaluacion
Empresas o1 02 o3 04 05 06 o7
1 1 1 1 0 1 0 1
2 1 1 1 1 2 1 2
3 1 0 0 1 1 1 1
4 1 1 1 2 2 1 2
5 1 1 0 0 1 1 0
6 1 1 0 1 1 2 2
7 1 1 1 1 2 2 1
8 1 1 1 1 2 1 2
9 1 1 0 0 1 1 1
10 0 1 2 1 1 2 1
11 1 2 1 1 0 1 2
12 2 2 2 2 1 2 1
13 1 2 1 1 1 1 1
14 0 1 1 0 1 1 0
15 1 1 0 1 1 1 1
16 1 1 1 1 1 2 2
17 1 1 2 2 2 1 1
18 2 1 1 2 1 2 1
19 1 1 1 1 1 1 1
20 2 1 1 1 1 1 2
21 1 1 0 0 1 1 1
22 2 2 1 1 1 2 2
23 0 0 1 1 0 1 1
24 1 1 1 2 2 1 1
25 1 1 1 1 2 1 1
26 1 2 1 2 2 2 1
27 2 1 1 1 1 1 2
28 2 1 2 1 1 1 1
29 0 0 1 0 1 1 0
30 1 0 0 1 1 1 1
31 1 1 1 1 1 1 2

Elaboracion propia.
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Tabla N° 12. Datos obtenidos mediante la aplicacion del checklist del porcentaje de
cumplimento del sistema jidoka.

SISTEMA JIDOKA

o7

06

05

04

ITEMS DE EVALUACION

03

02

O1

EMPRESAS

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

21

22
23
24
25
26
27
28
29
30

31
Elaboracion propia
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Tabla N° 13. Datos obtenidos mediante la aplicacion del checklist del porcentaje de
cumplimento del sistema Poka Yoke.

SISTEMA POKA YOKE

09

08

o7

06

05

04

03

02

ITEMS DE EVALUACION PARA MEDIDORES DE CONTACTO.

O1

EMPRESA

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
Elaboracion propia.
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Tabla N° 14. Datos obtenidos mediante la aplicacion del checklist del porcentaje de

cumplimento del sistema Poka Yoke en cuanto a medidores de presion, temperatura 'y

corriente eléctrica.

SISTEMA POKA YOKE

EMPRESA

ITEMS DE EVALUACION PARA MEDIDORES DE PRESION,

TEMPERATURA Y CORRIENTE ELECTRICA

O1

2

03

04

05

O NOOPRIWIN|F-

o

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31
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RIRNNNN N RPN RN N RN R R R RN N R R RN N R N RPN

RlRR(NN R R PR R R R R R R R R RO R NN R R R R R N R P -

YT N T Y T e T T e N e P N F e N T TS TSN I T SN T PR PN N TR PN O N

A NN R I NN RN

Elaboracion propia
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Tablas de datos obtenidos mediante la aplicacion del checklist del porcentaje de

Tabla N° 15. Datos obtenidos

para seiri (clasificar)

cumplimento dela metodologia 5°s.

METODOLOGIA5’S

[TEMS (CLASIFICAR)

EMPRESA | O1
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Elaboracion propia

Tabla N° 16. Datos obtenidos para
seiton (orden)

METODOLOGIA5'S

[TEMS (ORDEN)

EMPRESA| O1 | 02 | O3 | O4

05

VNI DWW IN -
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Elaboracion propia
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Tabla N° 17. Datos obtenidos Tabla N° 18. Datos obtenidos

para Seiso (limpieza) para Seiketzu (estandarizacion)
METODOLOGIA5'S .
[TEMS (LIMPIEZA) ___METODOLOGIAS'S |
ENVPRESA o1l 021 031 o ITEMS (ESTANDARIZACION)
EMPRESA| 01 02
1] 1] 2] 1] 1 1 1 1
2| 1] o] 1] 1 5 1 5
3] 1] 2] 1] 1 3 1 1
4l 1] 1] 1] 1 4 1 1
5 1 2 1 2 5 2 1
6 0 1 1 1 6 1 1
7 1 1 1 2 7 1 2
s 1] 2| 1] 1 8 1 1
ol 1] 2| 1] 1 9 2 1
10] 1] 1] 2| 2 10 1 2
11| 1] 2| 1] 1 11 1 1
12 1 0 1 1 12 1 1
13 2| 1] 1 1 13 1 2
14 1] 1] 2] 1 14 1 1
15| 1| o 1| 1 15 1 0
16| 2| 1| 1] 2 16 1 2
170 1| 2| 1| 1 17 2 1
18] 1| 2| 1| 1 33 1 1
19 1 2
19| 2| 1] 2| 2
20 1 1
20 1| 1| 1] o o1 1 1
211 1| 1| 1| 1 % 1 1
221 1] 2| 1] 1 3 1 1
23| 2| 1| 1| 1 4 1 1
24 1 2 1 1 25 2 2
25 1 1 2 2 26 0 1
26| 1| o 1] o 27 1 1
271 1] 2| 1| 1 28 2 1
28] 2| 1| 2| 2 29 1 1
291 1| 2| 1] 1 30 1 1
30 1| 1] 2| 1 31 1 2
si] 1] 2] 2] 1 Elaboracion propia

Elaboracién propia
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Anexo N° 08. Figuras del analisis estadistico de los resultados.

Tabla N°01 porcentaje de cumplimiento por items del sistema Kanban.

N° de Porcentaje
Empresas
Los insumos y materiales son No se cumple 4 12,90%
enviados conforme a los procesos | Se cumple parcialmente 21 67,74%
posteriores Si se cumple 6 19,35%
Total 31 100,00%
Para los procesos siguientes solo | No se cumple 4 12,90%
llega lo necesario tanto en cantidad | Se cumple parcialmente 22 70,97%
Giominir los inventarios do | 515 cumple 5| 1613
productos en proceso, productos Total 31 100,00%
terminados y materiales indirectos.
Los flujos de material estdn | No se cumple 7 22,58%
debidamente identificados con su | Se cumple parcialmente 20 64,52%
kanbar] y los productos que son Si se cumple 1 12.90%
requeridos no exceden al total de Totl 2l 100.00%
kanban permitidos. ota U0
Solo se procesan la cantidad exacta | No se cumple 6 19,35%
necesaria para el proceso siguiente | Se cumple parcialmente 19 61,29%
gignific;l?vamentge el r?il\j’érlllnl:jlé Si se cumple 0 19,85%
inventarios. Total 31 100,00%
La produccién es programada por | No se cumple 2 6,45%
tasas y porcentajes, donde las tasas | Se cumple parcialmente 21 67,74%
son representadas en unidades por Si se cumple 3 % 81%
hora, por turno o por dia. ’
P P Total 31 100,00%
El kanban es considerado como un | No se cumple 1 3,23%
primordial medio de informacion y | Se cumple parcialmente 22 70,97%
cada trabajador respeta y cumple Si se cumple 3 25 81%
con los datos contenidos en cada Total Tl 100.00%
Kanban ota U0
El trabajo se hace bien desde el | No se cumple 3 9,68%
principio y asi a través de cada | Se cumple parcialmente 18 58,06%
estacion se garantiza un alto nivel oo cumple 10 32 26%
de calidad. ’
Total 31 100,00%

Elaboracion propia
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Figura N° 01: Representacion grafica de cumplimiento de aplicacion del sistema
Kanban en la produccién de filete de pota de las empresas del sector hidrobioldgico

de Paita-Peru, 20109.
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Elaboracion propia

m E| trabajo se hace bien desde el
principio y asi a través de cada
estacion se garantiza un alto nivel de
calidad.

m E| kanban es considerado como un
primordial medio de informacion y
cada trabajador respeta y cumple con
los datos contenidos en cada Kanban

m |a produccion es programada por tasas
y porcentajes, donde las tasas son
representadas en unidades por hora,
por turno o por dia.

Solo se procesan la cantidad exacta
necesaria para el proceso siguiente a
fin de disminuir significativamente el
nivel de inventarios.

m L os flujos de material estan
debidamente identificados con su
kanban y los productos que son
requeridos no exceden al total de
kanban permitidos.

m Para los procesos siguientes solo llega
lo necesario tanto en cantidad como en
calidad, permitiendo disminuir los
inventarios de productos en proceso,
productos terminados y materiales
indirectos.

m Los insumos y materiales son enviados
conforme a los procesos posteriores
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Tabla N° 02 porcentaje de cumplimiento de la aplicacion de la herramienta de

manufactura esbelta sistema Jidoka.

N° de Porcentaje
Empresas

En la linea de produccion se | No se cumple 6 19,35%
detectan las anomalias en el | Se cumple parcialmente 24 77,42%
proceso y S€ COIMge | si se cumple 1 3,23%
instantdneamente. Total 31 100,00%
Al parar el proceso productivo y se | No se cumple 4 12,90%
detecta la existencia de una | Se cumple parcialmente 19 61,29%
anomalia en el proceso se investiga |"Sj’se cumple 8 25 81%
las causas del origen de los Total 31 100.00%
defectos. ’
Al descubrir el origen de los | No se cumple 5 16,13%
defectos, se hace un seguimiento a | Se cumple parcialmente 17 54,84%
las condiciones y razones por las [Sise cumple 9 29.03%
cuales el proceso se encuentra en [Toq 31 100.00%
estado inestable. ’
Se revisan continuamente las | No se cumple 2 6,45%
soluciones dadas a las condiciones | Se cumple parcialmente 21 67,74%
que generan las anomalias para ['Sjse cumple 8 25 81%
asegurarse que el problema se ha Total 31 100.00%
corregido. ’
Al comparar los parametros del | No se cumple 5 16,13%
proceso de produccion con los | Se cumple parcialmente 20 64,52%
parametros establecidos y existe ['Si’se cumple 6 19,35%
una desviacion de los mismos, se Total 31 100.00%
detiene el proceso para evitar '
producir un producto defectuoso
Al comparar los parametros del | No se cumple 5 16,13%
proceso de produccion con los | Se cumple parcialmente 20 64,52%
parametros establecidos y existe ['Si’se cumple 6 19,35%
una desviacion de los mismos, se Total 31 100.00%
detiene el proceso para evitar '
producir un producto defectuoso
La maquinaria para el proceso se | No se cumple 5 16,13%
encuentra  conectada a  un | Se cumple parcialmente 21 67,74%
mecanismo de deteccion ['sise cumple 5 16,13%
automatico para que interrumpa la Total 31 100.00%
produccién ante una situacion ’
anormal.

Elaboracion propia
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Figura N° 02. Representacion estadistica del porcentaje de cumplimiento del sistema

Jidoka.
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No se cumple
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Elaboracion propia

m La maquinaria para el proceso
se encuentra conectada a un
mecanismo de deteccion
automatico para que interrumpa
la produccién ante una
situacion anormal.

m Al comparar los parametros del
proceso de produccion con los
parametros establecidos y
existe una desviacion de los
mismos, se detiene el proceso
para evitar producir un

producto defectuoso
m Al comparar los parametros del

proceso de produccion con los
parametros establecidos y
existe una desviacion de los
mismos, se detiene el proceso
para evitar producir un

roducto defectuoso
e revisan continuamente las

soluciones dadas a las
condiciones que generan las
anomalias para asegurarse que

77,42% el problema se ha corregido.

m Al descubrir el origen de los
defectos, se hace un
seguimiento a las condiciones y
razones por las cuales el
proceso se encuentra en estado
inestable.

m Al parar el proceso productivo
y se detecta la existencia de una
anomalia en el proceso se
investiga las causas del origen
de los defectos.

100,00%
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Tabla N° 04-a: porcentaje de cumplimiento por items en la aplicacion del sistema

Poka Yoke en cuanto a medidores de contacto.

N° de Porcentaje
Empresas
Los interruptores de limites estan | No se cumple 5 16,13%
equipados con luces para facil uso. Se cumple parcialmente 20 64.52%
Si se cumple 6 19,35%
Total 31 100,00%
Los interruptores se usan de forma | No se cumple 3 9,68%
constante para detectar presencia Ide Se cumple parcialmente 19 61,29%
obJeFo_s,_ posicion, dimensiones con alta ST se cumple 9 29.03%
sensibilidad.
Total 31 100,00%
En los transformadores se capta los | No se cumple 3 10,00%
cambios en los angulos de (E‘antacto al ["se cumple parcialmente 21 70,00%
ponerse en contacto con un objeto. ST se cumple 5 20.00%
Total 30 100,00%
Se usa siempre el dispositivo trimetron | No se cumple 4 12,90%
para detectar que medidas deben ser ["Se cumple parcialmente 22 70,97%
aceptadas y Que piezas deben ser Si se cumple 5 16.13%
rechazadas si es que no cumplen con las
especificaciones requeridas. Total 31 100,00%
Se hace uso constante de sensores de | No se cumple 2 6,45%
proximidad para objetos susceptibles al |"Se cumple parcialmente 20 64.52%
magnetismo. Sise cumple 9 29,03%
Total 31 100,00%
La maquinaria para el proceso se | No se cumple 2 6,45%
encuentra conectada a un mecanismo de ["Se cumple parcialmente 22 70,97%
deteccion  automatico para que =
. ., Si se cumple 7 22,58%
interrumpa la produccion ante una
situacion anormal. Total 31 100,00%
Se hace uso constante de interruptores | No se cumple 4 12,90%
fotos electronicas para determinar ["Se cumple parcialmente 22 70,97%
caracteristicas de calidad de la materia =
. Si se cumple 5 16,13%
prima en la empresa.
Total 31 100,00%
Se usa sensores de areas en la empresa | No se cumple 2 6,45%
para detectar aleatoriamente | Se cumple parcialmente 24 77,42%
|nterrupc_:!ones en algunas areas de ST se cumple 5 16.13%
produccion.
Total 31 100,00%
Se usan constantemente sensores de | No se cumple 0 0,00%
desplazamiento para detectar ["Se cumple parcialmente 24 77,42%
deformaciones del producto terminado. ST se cumple 7 22.58%
Total 31 100,00%

Elaboracion propia
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Figura N° 03-a. Representacion grafica del cumplimiento del sistema Poka Yoke en

cuanto a medidores de contacto.
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Elaboracion propia

m Se usan constantemente sensores de
desplazamiento para detectar
deformaciones del producto
terminado.

m Se usa sensores de areas en la
empresa para detectar aleatoriamente
interrupciones en algunas éareas de
produccién.

m Se hace uso constante de
interruptores fotos electronicas para
determinar caracteristicas de calidad
de la materia prima en la empresa.

La maquinaria para el proceso se
encuentra conectada a un mecanismo
de deteccion automatico para que
interrumpa la produccion ante una
situacién anormal.

m Se hace uso constante de sensores de
proximidad para objetos susceptibles
al magnetismo.

m Se usa siempre el dispositivo
trimetron para detectar que medidas
deben ser aceptadas y que piezas
deben ser rechazadas si es que no
cumplen con las especificaciones

requeridas.
m En los transformadores se capta los

cambios en los angulos de contacto al
ponerse en contacto con un objeto.

m L os interruptores se usan de forma
constante para detectar presencia de
objetos, posicion, dimensiones con
alta sensibilidad.
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Tabla N° 03-b. Porcentaje de cumplimiento del sistema Poka Yoke en cuanto a

medidores de presion, temperatura y corriente eléctrica en las areas de produccion de

las empresas del sector hidrobioldgico de Paita-Peru, 2019.

N° de Porcentaje
Empresas

Se usa constantemente detector de | No se cumple 0 0,00%
cambios de presion para detectar i
fuga de aceite de alguna manguera | Se cumple parcialmente 23 74,20%
de las maquinas de proceso Si se cumple 3 25 80%

Total 31 100,00%
Se usan constantemente | No se cumple 1 3,20%
termometros, termostatos, coples _ 5
térmicos, entre  otros, para Se cumple parcialmente 15 48,40%
determinar la temperatura de la |"Sj’se cumple 15 48 40%
materia prima 0  producto
terminado. Total 31 100,00%
Se usan constantemente detector de | No se cumple 1 3,20%
vibraciones anormales para las : 5
magquinas en funcionamiento para | S€ CUmple parcialmente 25 80,60%
el proceso Si se cumple 5 16,10%

Total 31 100,00%
Se usan constantemente detector de | No se cumple 0 0,00%
conteos anormales para contabilizar . 5
los productos terminados en el | S€ cumple parcialmente 23 74,20%
empaque de los productos en la ["Sise cumple 8 25.80%
empresa

Total 31 100,00%
Se usa constantemente detector de | No se cumple 1 3,20%
tiempo y cronometrajes para . 5
determinar tiempos productivos en | S€ Cumple parcialmente 25 80,60%
improductivos (paradas). Si se cumple 5 16,10%

Total 31 100,00%

Elaboracion propia
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Figura N° 03-b: representacion grafica estadistico de cumplimiento del sistema Poka
Yoke, para medidores de presion, temperatura y corriente eléctrica en las &reas de
produccién de las empresas del sector hidrobioldgico de Paita-Peru, 2019.
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Elaboracion propia

W Se usa constantemente detector de
tiempo y cronometrajes para
determinar tiempos productivos en
improductivos (paradas).

m Se usan constantemente detector
de conteos anormales para
contabilizar los productos
terminados en el empaque de los
productos en la empresa

m Se usan constantemente detector
de vibraciones anormales para las
maquinas en funcionamiento para
el proceso

Se usan constantemente
termdémetros, termostatos, coples
térmicos, entre otros, para
determinar la temperatura de la
materia prima o producto

BSminadhstantemente detector de
cambios de presion para detectar
fuga de aceite de alguna manguera
de las maquinas de proceso

Tabla N° 04-a: porcentaje de aplicacion de Seiri (clasificar) en el proceso de

produccidn de filete de pota en las empresas del sector hidrobioldgico de Paita-Perd,

2019.
N° de Porcentaje
Empresas
Se verifica que solo estén presentes No se cumple 3 9,68%
elementos, herramientas y equipos Se cumple parcialmente 25 80,65%
necesarios para el proceso Si se cumple 3 9,68%
Total 31 100,00%
Los pasillos, elementos, escaleras y esquinas | No se cumple 3 9,68%
de las areas de proceso no se encuentran Se cumple parcialmente 19 61,29%
obstruidas con elementos innecesarios. Si se cumple 9 29,03%
Total 31 100,00%
No hay exceso de inventarios, insumos y No se cumple 2 6,45%
materiales que necesarios para el proceso Se cumple parcialmente 26 83,87%
Si se cumple 3 9,68%
Total 31 100,00%

Elaboracion propia
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Tabla N° 04-b: andlisis estadistico de aplicacion de Seiton (orden) en el proceso de

produccion de filete de pota en las empresas del sector hidrobiologico de Paita-Pera,

2019.
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Elaboracion propia

m La sefalizacién de las areas de
proceso estan debidamente
sefializadas

m | os pasillos no estan obstruidos por
objetos, desperdicios, entre otros

m L os elementos almacenados después
de ser usados son almacenados en el
lugar que le corresponde

m Los puestos y areas de trabajo estan
dentro de las areas sefializadas.

m Existe una adecuada sefializacion de
areas para el almacenamiento de
herramientas y materiales
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Tabla N° 04-c.: porcentaje de cumplimiento por items de la aplicacion de Seiso
(limpieza) en el proceso de produccion de filete de pota en las empresas del sector

hidrobiolégico de Paita-Peru, 2019.

N° de Porcentaje
Empresas

Existe una adecuada sefializacién | No se cumple 3 9,68%
de areas para el almacenamiento | Se cumple parcialmente 23 74,19%
de herramientas y materiales Si se cumple 5 16,13%
Total 31 100,00%

Los puestos y areas de trabajo | No se cumple 3 9,68%
estan dentro de las areas | Se cumple parcialmente 18 58,06%
sefializadas. Si se cumple 10 32,26%
Total 31 100,00%

Los elementos almacenados | No se cumple 1 3,23%
después de ser usados son | Se cumple parcialmente 20 64,52%
almacenados en el lugar que le | Sise cumple 10 32,26%
corresponde Total 31 100,00%

Los pasillos no estan obstruidos | No se cumple 2 6,45%
por objetos, desperdicios, entre | Se cumple parcialmente 22 70,97%
otros Si se cumple 7 22,58%
Total 31 100,00%

La sefializacién de las areas de | No se cumple 0 0,00%
proceso estan  debidamente | Se cumple parcialmente 24 77,42%
sefializadas Si se cumple 7 22,58%
Total 31 100,00%

Elaboracion propia

63



Figura N° 04-c: representacion gréfica de aplicacion de Seiso (limpieza) en el proceso

de produccidn de filete de pota en las empresas del sector hidrobioldgico de Paita-

Peru, 20109.
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Elaboracion propia

m | os pisos, puestos de trabajo, pasillos
y superficies se mantienen limpios

m Se realiza 'y se lleva a cabo un
adecuado mantenimiento de las
maquinas

La materia prima esta organizada en
el area asignada segun la
clasificacion.

Se mantiene el proceso de
esterilizacion para los equipos y
maquinarias.

Tabla N° 04-d. Porcentaje de cumplimiento por items de aplicacion de Seiketsu

(estandarizacion) en el proceso de produccion de filete de pota en las empresas del

sector hidrobioldgico de Paita-Pera, 20109.

N° de Porcentaje
Empresas
Se mantiene el proceso de No se cumple 4 12,90%
esterilizacion para los equipos y Se cumple parcialmente 14 45,16%
maquinarias. Si se cumple 13 41,94%
Total 31 100,00%
La materia prima esta organizada en | No se cumple 0 0,00%
el area asignada segun la Se cumple parcialmente 24 77,42%
clasificacion. Si se cumple 7 22,58%
Total 31 100,00%
Se realiza y se lleva a cabo un No se cumple 3 9,68%
adecuado mantenimiento de las Se cumple parcialmente 21 67,74%
maquinas Si se cumple 7 22,58%
Total 31 100,00%
Los pisos, puestos de trabajo, No se cumple 1 3,23%
pasillos y superficies se mantienen Se cumple parcialmente 25 80,65%
limpios Si se cumple 5 16,13%
Total 31 100,00%

Elaboracion propia
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Figura N° 04 - d: analisis estadistico de aplicacion de Seiketsu (estandarizacion) en el
proceso de produccién de filete de pota en las empresas del sector hidrobiologico de
Paita-Peru, 2019.

_ 25 81% m Se conserva la limpieza y el orden
Si se cumple m.li’»% en los puestos de trabajo.
. 70,97%
Se cumple parcialmente - 80.65%
m Existe un tablero en cada area de
3.23% trabajo, especificando las
No se cumple 3’23% operaciones y responsabilidades a

seguir durante y después del
0,00% 20,00%40,00%60,00%80,00%100,00% proceso

Elaboracion propia.
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Anexo N° 09. Figuras estadisticas del porcentaje general de cumplimiento de las

herramientas analizadas en la investigacion.

Tabla N°01. Porcentaje general de cumplimiento del sistema Kanban en la

produccion de filete de pota.

Indicador N° de empresas promedio Porcentaje promedio
No se cumple 4 12%
Se cumple parcialmente 20 66%
Si se cumple 7 22%
Total 31 100%

Elaboracion propia

Figura N° 01. Representacion grafica del cumplimiento general del sistema kanban.

Porcentaje de cumplimiento de la Herramienta de manufactura esbelta
kanban en la produccion de filete de pota
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No se cumple Se cumple parcialmente Si se cumple

Elaboracion propia
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Tabla N° 02. Porcentaje general del cumplimiento del sistema Jidoka en la

produccion de filete de pota.

Indicador N° de empresas promedio Porcentaje promedio

No se cumple

5 15%
Se cumple parcialmente

20 65%

Si se cumple
6 20%

Total

31 100%

Elaboracion propia

Figura N° 02. Representacion grafica del cumplimento general del sistema Jidoka.

Porcentaje de cumplimiento de la Herramienta de manufactura
esbelta Jidoka en la produccion de filete de pota.
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No se cumple Se cumple parcialmente Si se cumple

Elaboracion propia
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Tabla N° 03. Porcentaje general de cumplimiento del sistema Poka Yoke en la

produccion de filete de pota.

Indicador N° de empresas promedio Porcentaje promedio

No se cumple

2 7%
Se cumple parcialmente

22 70%

Si se cumple
7 23%

Total

31 100%

Elaboracion propia
Figura N° 03. Representacion grafica del cumplimiento general del sistema Poka

Yoke.

Porcentaje de cumplimiento de la Herramienta de manufactura esbelta
del sistema Poke Yoke en la produccion de filete de pota.

No se cumple Se cumple Si se cumple
parcialmente

Porcentaje promedio

Elaboracion propia
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Tabla N° 04. Porcentaje general de cumplimiento de aplicacién de la metodologia 5°s

en la produccion de filete de pota.

N° de empresas
Indicador promedio Porcentaje promedio
No se cumple 5 20
Se cumple parcialmente 99 20%
Si se cumple - 3%
Total 31 100%

Elaboracion propia

Figura N° 04. Representacion gréafica del cumplimiento general de la metodologia 5°s.

Porcentaje de cumplimiento de la Herramienta de manufactura esbelta
de la metodologia "5S" en la produccidn de filete de pota.
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Elaboracion propia
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Tabla N° 05. Porcentaje general de cumplimiento de manufactura esbelta para la

produccion de filete de pota en las empresas del sector hidrobioldgico de Paita- Pera,

2019.
Indicador N° de empresas promedio Porcentaje promedio
No se cumple 3 10%
Se cumple parcialmente 21 68%
Si se cumple 7 290
Total 31 100%

Elaboracion propia

Figura N° 05. Representacion grafica del cumplimiento general de manufactura

esbelta para la produccién de filete de pota en las empresas del sector hidrobioldgico

de Paita-Peru, 2019.

Porcentaje de cumplimiento de la aplicacién de Manufactura
Esbelta para la produccién de filete de pota

Elaboracion propia

No se cumple

Se cumple
parcialmente

Si se cumple
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El suscrifo analizd dicho reporte y concluyd que cada una-de las coincidencias
detectadas no constituyen plagio. A mi ieal saber y enfender ia tesis curmple con
todas las normas para el use de citas y referencias-establecidas por la Universidod

César Vallejo,

Piura, 20 de noviembre de 2019
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Anexo N° 12. Pantallazo del Software Turnitin.
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Anexo N° 13. Acta de autorizacion de publicacion de tesis en el repositorio

institucional UCV.
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Anexo N° 14. Autorizacion de la version final del trabajo de investigacion.
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