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Resumen

La investigacion “Propuesta de mejora mediante el Lean Manufacturing en la
produccion de la Empresa VLACAR.S.A.C-Chimbote -2019”, tuvo por finalidad la
elaboracion de una propuesta de mejora mediante Lean Manufacturing, la cual
minimizara el despilfarro de los recursos de la empresa VLACAR.S.A.C-Chimbote
-2019. Consiguiente la metodologia aplicada fue observacional, con un disefio no
experimental y descriptivo. Los resultados obtenidos en el proceso permitieron:
elaborar un Diagnostico situacional de la empresa VLACAR.S.A.C-Chimbote -2019
en el area de produccion, Se identifico los procesos de produccion mediante el
instrumento de mejora mediante el Lean Manufacturing, llegando a la conclusion
que la produccion de la empresa VLACAR.S.A.C-Chimbote -2019 no es continua y
se deduce que, llega a ser ascendente y descendente. Cuya produccién no es
muy afectada ni por el rendimiento ni por la productividad de la materia prima. No
obstante, con nuestra propuesta de mejora con la herramienta del Lean
Manufacturing trataremos de proponer una cultura de disciplina en ordenar,
estandarizar y organizar los materiales e insumos para mejorar asi la produccion
de la empresa VLACAR S.A.C.

Palabras clave: Lean Manufacturing, despilfarro de recursos, Chimbote.



Abstract

The research “Proposal for improvement through Lean Manufacturing in the
production of the Company VLACAR.SAC-Chimbote -2019”, was aimed at
developing a proposal for improvement through Lean Manufacturing, which would
minimize waste of company resources VLACAR.SAC-Chimbote -2019.
Consequently, the methodology applied was observational, with a non-experimental
and descriptive design. The results obtained in the process allowed: to prepare a
situational diagnosis of the company VLACAR.SAC-Chimbote -2019 in the
production area, the production processes were identified by means of the
improvement instrument through Lean Manufacturing, concluding that the
Production of the company VLACAR.SAC-Chimbote -2019 is not continuous and it
follows that it becomes ascending and descending. Whose production is not very
affected either by the yield or by the productivity of the raw material. However, with
our proposal for improvement with the Lean Manufacturing tool, we will try to
propose a culture of discipline in ordering, standardizing and organizing materials

and supplies to improve the production of the company VLACAR S.A.C.

Keywords: Lean Manufacturing, waste of resources, Chimbote.



[.-INTRODUCCION

El desosiego que se estad viviendo actualmente en distintas empresas es
preocupante, debido a los problemas que comienzan siendo procedencia el
despilfarro del recurso con el que cuenta la empresa, detallando los altos gastos
mal utilizados en las areas de almacén, transporte, sobreproduccion, entre otras.
Por lo cual es la falta de aplicacion del método esbelto o mas representado por
Lean. Constantemente se denota que las problematicas industriales que se
manifiestan a nivel mundial en palpar un alto nivel de competitividad, dando una
obtencién de nuevas y destacadas metodologias, con fin de poder mejorar los

procesos y acrecentar la productividad de la empresa.

En los ultimos afos, varias empresas en nuestra localidad se han tomado en serio
el tema de la competitividad en el mercado por la manera en que predominan otras
empresas en el mercado, como también al denotar el ingreso de nuevas
identidades innovadoras que tratan de acaparar el mercado. Por lo cual el nuevo
mercado tiene la vision de basarse mas en las exigencias y necesidades del cliente
en términos conceptuales de precio y calidad. Por lo cual detallando este contexto
como base se encuentra el menester de aplicar distintos mecanismos de Lean
Manufacturing que nos llegard a permitir optar por la optimizacion tanto de los

procesos productivos, usufructo de equipos y recursos humanos.

La empresa VLACAR S.A.C., se denota formando parte de la industria
manufacturera en Chimbote cuyas actividades principales son las conservas de
pescado y la harina de pescado. Cabe resaltar que como muchas empresas tiene
impedimentos que no le dan el confort como empresa, por lo cual con este trabajo
de investigacion queremos minimizar los despilfarros de egreso dando a conocer
una propuesta de mejoramiento en el proceso productivo mediante la aplicacion de

las herramientas del Lean Manufacturing.

Mendez y Bermudez, (2018) en su investigacion “Planteamiento de un modelo Lean
manufacturing para el progreso de calidad y procesos, en la empresa ABS
Cromosol Itda”, cuyo objetivo es identificar las fallas de la empresa y trazar un
sistema Lean Manufacturing en la empresa ABS Cromosol Ltda. Luego de la

investigacion se logré como resultado que la empresa con la propuesta tendria un



22% menos del precio de venta actual, para obtener un mejor beneficio ya que
ganaria $32 por unidad producida con la finalidad de proponer un precio de venta
aun mayor, especificando las nuevas formas de calidad y las nuevas medidas de
cumplimiento al cliente, entregando un pedido completo cada 3 dias. Asimismo, se
concluy6 que La planta puede reducir tiempos aplicando la distribucidén de planta

que Se propuso.

¢ Es posible proponer la metodologia Lean Manufacturing en la produccion de la
empresa VLACAR S.A.C —Chimbote-2019?

A nivel econdémico, el siguiente trabajo tiene como argumento principal analizar la
situacion actual de la empresa VLACAR S.A.C. en el proceso de produccion, a su
vez esta investigacion facilitara a la empresa y al area de produccién para realizar
un diagnostico detallado del proceso de produccion de la empresa, detallando
seguidamente nuestra propuesta de mejora con la herramienta Lean Manufacturing
en el area de producciéon reduciendo asi la merma y materiales inadecuados,

incrementando asi la utilidad de los duefios de esta empresa.

A nivel social, este trabajo dard entender y detallara todo lo relacionado a la
produccion de la empresa VLACAR S.A.C, detallando asi la materia prima e
insumos que hacen posible esta produccion por medio de los trabajadores

A nivel laboral, en esta investigacion no solo se reconocera todo lo que es la
produccién de la empresa VLACAR S.A.C sino también se puede verificar otros
puntos a mejorar como la organizacibn de materiales e instrumentos en la
produccion de la empresa y por ende con nuestra propuesta de mejora a través de

la herramienta Lean Manufacturing lograra identificar estos problemas.

Esta investigacion tiene como objetivo general Proponer el Lean Manufacturing en
la produccion de la empresa VLACAR S.A.C-Chimbote-2019, del cual se
desprenderan los siguientes objetivos especificos Diagnosticar las herramientas del
Lean Manufacturing aplicadas en el proceso de produccion de la empresa,
Identificar las herramientas del Lean Manufacturing en el proceso de produccion
de la empresa y Proponer las herramientas Lean Manufacturing en el proceso de

produccion de la empresa



Il.- METODOLOGIA
2.1 Tipo y Disefio de Investigacion

Lépez (2016, p.35) muestra que los ejemplos de investigacion apenas se muestran
puros, White (2016, p.45) generalmente se adoptan entre si y cumplen
constantemente el estudio de la investigacion. La presente investigacion tiene una
orientacion cuantitiva, porque estd fundamentada en el uso de herramientas
informaticas, estadisticas, y matematicas para obtener resultados y en la
recoleccion de informacion mediante la observacion directa a través de formatos
que nosotros aplicaremos en el proceso de produccion de la empresa VLACAR
S.A.C. Por la finalidad del tipo de estudio, la investigacion es exacta, ya que esta
regida por los principios teoricos, que aportan una ayuda a la informacién recogida

por nosotros.

Kerlinger (2016, p.45) mantiene totalmente que se llama esquema de investigacion
a la técnica y a la distribucién de un estudio. Schroer (2016, p.80) es la técnica y
distribucion de una investigacion pensadas para lograr respuestas a las
interrogaciones de un estudio. Se decidié manejar un disefio de investigacion no
experimental, ya que no se manejé de manera deliberada la variable sefialada y
solo se observaron los hechos naturales que pasan en la empresa. De la misma
manera fue utilizado el tipo transversal, pues en la investigacion se recolectaron
datos en una fecha dada, y en un solo momento, logrando presentar la informacion
recogida en dicho tiempo y espacio. También por el valor de profundidad y el
alcance que aspiramos, el nivel de la investigacion es descriptivo, debido a que la
investigacion esta basada en definiciones de conceptos y variables, en diferencia

con la informacién recogida de la observacion de la produccion.

El disefio del esquema fue:

Dénde:

B: Produccion de la empresa VLACAR S.A.C. — Chimbote- 2019.



O: Propuesta de mejora mediante el Lean Manufacturing en el proceso de
produccion de la empresa VLACAR S.A.C- Chimbote- 2019.

2.2 Poblacion y Muestra

Segun Arias (2016, p.18), es un conjunto finito o infinito de elementos con atributos
frecuentes para los cuales seran amplias las soluciones de la investigacion. La
poblacibn a analizar cuenta con todos los trabajadores de la empresa
VLACAR.S.A.C-Chimbote.

Segun Lépez (2016, p.67), es un subconjunto o porcién del universo o localidad en
que se producird la investigacion. El estudio ejecutado tiene como muestra no
probabilistica ya que aplicaremos un formato de produccion siendo nuestra muestra
el area de la empresa VLACAR.SA.C-Chimbote-2019.

2.3 Técnicas e Instrumentos de Recolecciéon de Datos, Validez y Confiabilidad

Rodriguez, (2017, p.309), las técnicas, son los medios situados para recoger
informacion, entre las que sobresalen la observacion, cuestionario, entrevistas,
encuestas. Esta investigacion utiliza la tecnica de observacion directa siendo
nuestro instrumento los formatos de produccion debido a que nos enfocamos en (el

proceso de produccion de la empresa VLACAR.S.A.C (Anexo 07 y 08)

Segun Rusque (2018, p.57), la validez simboliza la posibilidad de que un método
de investigacion sea capaz de responder a las interrogantes formuladas Esta
informacion es validada y calificada, por tres ingeniero industriales verificando que
los datos recogidos sean los correctos, del cual solo nos guiaremos para analizar

los datos.

Hidalgo (2016, p75), la confiabilidad depende de instrucciones de observacion para
representar detalladamente lo que esta sucediendo en un contexto explicito,
tomando en cuenta para ello el periodo, lugar y contexto objeto de investigacion o
valoracion, para poder asi comerciar prudencias con otros asistentes sean estos
investigadores o evaluadores. Toda la informacion, usada en la presente
investigacion, estara previamente validada por ingenieros industriales altamente
calificados en el proceso de produccion para poder validar nuestros instrumentos

utillizados dentro de la empresa VLACAR S.A.C, por lo tanto todo es legal y veridico.
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Se hara el analisis, con los formatos de registros de produccion de la empresa, del
cual nosotros podremos aplicar nuestras herramientas para solucionar algunos

errores en la produccion con la metodologia del Lean Manufacturing.
2.4 Procedimiento

Segun Melinkoff, (2017, p.28), el procedimiento consiste en narrar tendidamente
cada una de las acciones a alcanzar en un asunto laboral, por medio del cual se
certifica la depreciacion de errores. Primero identificamos la poblacion y muestra,
para ir a visitarla, las cuales fueron la empresa y el area de produccion de la
empresa VLACAR S.A.C seguidamente procedimos a elegir las técnicas e
instrumentos de recoleccion de datos, que en nuestro caso fueron observacion
directa y los instrumentos fueron los formatos de registo de produccion, los cuéles
obtuvimos con el permiso de la empresa, luego de que conseguimos y verificamos
todos estos registros de datos de produccién finalmente procedimos a retirarnos de
la empresa, a la cual fuimos a visitar, para poder analizarlos y ver los resultados

gue se obtendran de la empresa.
2.5 Métodos de Analisis de Datos

Arias (2016, p.33), los estudios descriptivos aceptan medir de forma autébnoma las
variables, aun cuando no se manifieste suposicion alguna, pues éstas surgen
expresadas en los objetivos de la investigacion, de alli que el tipo de averiguacion
esté alusivo a investigar con cuanta profundidad se empezara el objeto, sujeto o

anémalo a estudiar.

Se hard el ordenamiento de la informacién haciendo uso de hojas de calculos del

software Excel, para analizar la produccion actual de la empresa VLACAR S.A.C.
2.6 Aspectos Eticos

Bilbeny (2016, p.99), sefiala que “la ética plantea el estudio de un cierto ejemplo de
accion humana regulada a la que se llama accién moral y la esencia es averiguar

la validez de sus normas y prerrogativas”.



En esta investigacion se esta cuidando por la identidad que participan en la
investigacion, es por ello que para el uso de los datos se realizé con mucha

responsabilidad.
l11.-RESULTADOS Y DISCUSION

Diagnosticar la situacion actual en el proceso de produccion de la empresa
VLACAR S.A.C

Tabla 01 Rendimiento de la materia prima en el mes de Enero de la empresa
VLACAR S.A.C.

Fechas de|Rendimiento de la Materia

Produccién | Prima ( kg/ envase)

22/01/2019 |0.199

23/01/20190.192

24/01/2019 |0.207

26/01/2019 |0.437

28/01/2019 |0.125

29/01/2019 |0.185

30/01/2019|0.192

31/01/2019|0.197

01/02/2019|0.188

Fuente: Elaboracién Propia
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Figura 01: Gréfico de Barras de rendimiento de la materia prima al mes.
Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede apreciar el rendimiento de la materia prima fue superlativo en la
fecha 26/01/19 con 0.437, debido a que hubo menos desperdicio de este recurso
en la produccién y siendo la menor del dia 28/01/19 con 0.125.



Tabla 02 : Productividad de la materia en el mes de Enero de la empresa VLACAR
S.A.C.

Productividad de la Materia
Fechas de| . .
. |Prima (cajas/ dinos
Produccion
envasados)

22/01/2019 | 37.64

23/01/2019 |39.04

24/01/2019 |36.21

26/01/2019 |17.17

28/01/2019 |57.5

29/01/2019 | 40.56

30/01/2019 | 39.03

31/01/2019 | 38.09

01/02/2019 | 39.96

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 02: Grafico de productividad de la materia prima

Fuente: Elaboracion Propia



Como se puede verificar en la figura que la productividad en el dia 28/01/19 es mas
alta con un 57.5 debido a la produccion con respecto a la materia aprovechada de
los dinos sin embargo el dia 26/01/19 es menos con un 17.17 debido a que la

produccion no fue buena respecto a los dinos empleados para ese dia.

Tabla 03: Produccion en el mes de Enero de la empresa VLACAR S.A.C

Fechas de B _
.. | Produccion (Cajas)
Produccién

22/01/2019 |517.54

23/01/2019|702.69

24/01/2019 | 425.46

26/01/2019 | 343.42

28/01/2019 |316.24

29/01/2019730.13

30/01/2019 | 585.48

31/01/2019 | 418.94

01/02/2019 | 558.4

Fuente: Elaboracion Propia



Produccion (Cajas)
- N w B u
o o o o o
o o o o o o
% I
% I
%
%
5
%
o)
% I
% I
%
% I

Fechas de Produccion

Figura 03: Produccion de la materia prima

Fuente: Elaboracion Propia

Con estos resultados vemos que la produccién mas alta fue el dia 29/01/19 con
730.13 cajas, mientras que la menor produccion del mes fue el dia 28/01/19 con

318.24 cajas que logro producir la empresa VLACAR S.A.C

En conclusion en este objetivo logramos diagnosticar la situacion actual de la
empresa en los siguientes puntos: que el rendimiento de la materia prima fue
superlativo solo el dia 26/01/19 con 0.437kg/envase mientras que la productividad
logro el pico méas alto el dia 28/01/19 con 57.5 cajas/dinos envasados y la
produccion mas elevada fue el dia 29/01/19 fue el dia con 730.13 cajas producidas,
con lo cual nos dimos cuenta de que la producciéon misma no se ve tan afectada

con el rendimiento ni productividad de la materia prima.

Identificar una herramienta para el proceso de produccién de la empresa VLACAR
S.AC

10
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Figura 04: Grafico de productividad de la materia prima al mes.

Tabla 04 : Merma en el mes de Enero de la empresa VLACAR S.A.C

Fechas de _
. |Merma (Kg/Cajas)
Produccion

22/01/2019 |2.35

23/01/2019|1.71

24/01/2019 |1.42

26/01/2019 |1.27

28/01/2019 |1.24

29/01/2019 |2.73

30/01/2019 |4.02

31/01/2019 |2.52

01/02/2019 |2.48

Fuente: Investigadores de esta tesis.



Con este resultado nos damos cuenta de que la merma mas alta fue en el dia
30/01/19 ya que fue 4.02 kg/caja y el dia mas bajo fue el 28/01/19 con un 1.24

kg/caja logrando asi una mejor aceptacion de los recursos.

Tabla N°5
S.A.C.

Fecha de

Produccion

Porcentaje de Merma en la
produccioén (merma /

produccién ) x cajas

22/01/2019

0.45

23/01/2019

0.24

24/01/2019

0.33

26/01/2019

0.37

28/01/2019

0.39

29/01/2019

0.37

30/01/2019

0.68

31/01/2019

0.6

01/02/2019

0.44

Fuente: Elaboracion Propia

: Porcentaje de Merma en el mes de Enero de la empresa VLACAR
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Figura 05: Productividad de la materia prima al mes.

Fuente: Elaboracion Propia

Con este resultado se observa que cuenta que el porcentaje de merma mayor fue
el dia 30/01/19 siendo 0.68 merma/produccion y el porcentaje de menor merma se
logro el dia 23/01/19 siendo 0.24 merma/produccion, logrando asi una mejor

produccion en el mes.

Nos dimos cuenta de que no existe en la empresa unos indices produccion continua
sino ascendente y descendente debido a que la merma juega es un factor
importante porque es un desperdicio que se promedia en la produccion, verificamos
gue el porcentaje mas alto del mes es de 0.68% merma/produccién por ende
identificamos una técnica del Lean Manufacturing para poder reducir estos
desperdicios y la mas apropiada seria: Las 5’S porque se usa para optimizar los
ambientes de cada zona de labor, a través de la clasificacion, orden y limpieza

Propuesta de mejora con una herramienta Lean Manufacturing en el proceso de
produccion de la empresa VLACAR S.A.C

13



En los resultados anteriores se realizé un diagnéstico de la empresa VLACAR
S.A.C vy la identificacion una herramienta Lean Manufacturing en el proceso de
produccion con el objetivo de detectar las causas raices del problema central y
poder eliminarlos a partir de la propuesta de mejora en el proceso de produccion
utilizando una herramienta del Lean Manufacturing. La propuesta se basa en la
integracion de una herramienta del Sistema Esbelto: 5'S. Se hard con la
herramienta 5’S para solucionar los problemas de orden y control en las areas de
trabajo y la eliminacion de los desperdicios que no agregan ningun valor al producto

ni a la empresa.
Disefio de la Propuesta

El desarrollo de la propuesta se basa en un modelo de entrada y salida, donde el
sistema recibe elementos de entrada y posteriormente experimenta procesos de
transformacién para que finalmente, en la etapa de salida se genere el producto
deseado. Se realizdé una revisidbn exhaustiva de la literatura con el objetivo de
recopilar modelos y técnicas del Lean Manufacturing que ayuden a reducir los

desperdicios y lograr la mejora continua.
1.- Seiri (Uso)

El primer paso es identificar los materiales y objetos necesarios e innecesarios,
para ello se utilizard& una herramienta de control visual llamada “Ficha de
Organizacion”. Este tipo de fichas permitird a los trabajadores marcar que en el
lugar de trabajo existe algo innecesario para luego tomar una medida correctiva
ante ello. En este formato se registraran las caracteristicas, ubicacion, tipo de

elemento, cantidad, accion a realizar y observaciones.

14



Tabla 06 : Ficha de Organizacion

FICHA DE ORGANIZACION

Acciones a
Fecha: realizar
Lugar: Eliminar
Cantidad: Reubicar
Tipo de
Elemento: Reparar
Reciclar

Observaciones:

Fuente: Elaboracion Propia

La ficha de organizacion ayudard a los trabajadores a identificar que elementos son
esenciales, en que cantidad y donde debe de estar ubicado. Dichas fichas se deben
poner sobre todos los elementos de minimo uso o ningdn uso, que deseamos retirar
del area de produccién. En la tabla N°8 se muestra el formato de la ficha de

organizacion, la cual cuenta con esta informacion:
Fecha: Cuando se realizé la clasificacion del articulo.

Lugar: La localizacion donde se encuentra ubicado el articulo dentro del area de

produccion, para poder ser encontrado facilmente.

Cantidad: Cuando se trata de muchos articulos de un mismo tipo ubicados en el

area de produccion, para evitar el exceso de fichas en una zona.
Tipo de elemento: Identifica el articulo que esta siendo especificado.

Accion a realizar: Accidn de correccion que se tomara con el elemento innecesario

fichado. Entre los cuales se encuentran: eliminar, reparar, reubicar y reciclar.

15



Para los efectos de la categorizacion de aquellos elementos a los cuales se les
empleara la ficha de organizacion de la metodologia 5’S, ésta se llevara a cabo
empleando la clasificacion ABC mediante la cual se establecera el porcentaje de
aguellos elementos que son inevitables para el proceso de produccion y aquellos
elementos que son innecesarios, sean estos insumos 0 maquinarias y equipos que
se esté usando en el proceso productivo los cuales deberan ser quitados de dichos

lugares ya sea para su exclusién permanente, o modernizado segun sea el caso.

2.-Seiton (Ordenacion)

El objetivo del “SEITON” es hallar la zona adecuada para cada unidad segun las
acciones de labor que realizan el personal para la produccién de conservas.
Primero se define la zona indicada donde se deben situar los equipos y materiales
necesarios para la produccion. El sitio de estos elementos debe de ser una zona
de facil acceso, cerca al area de labor para que de esta forma se supriman los

tiempos improductivos, tales como busqueda de materiales y equipos.
3.-Seiso (Limpieza)

En esta fase se identificaran los puntos criticos de suciedad, el tipo y los elementos
qgue la causan. El siguiente paso es obtener un plan de limpieza donde todo el
personal participe y se debe seleccionar un inspector de limpieza por cada proceso
con el objetivo de que ellos sean los representantes de comprobar si el personal

esta cumpliendo con el plan de limpieza.
El plan de limpieza debe ser antes, durante y después del proceso de produccion.
4.- Seitsuke (Estandarizar)

En la cuarta “S” se empieza con la confeccion de politicas de orden, limpieza y
seguridad con la intencion de proveer el manejo de los equipos, la conducta
adecuada del personal y el orden del area de trabajo. También, se realizara sefiales
de seguridad en el area de produccién, estas sefiales seran de necesidad, riesgo,
prohibicién y ayuda. Seguidamente, se instalaran tarimas de informacién donde el
personal podra hallar informacion de las metas, objetivos, total de produccion por
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area, entre otros. Con el objetivo de fortalecer las metas tomadas en las tres
primeras “S” se provendra a fijar compromisos a los dirigentes de cada proceso de
produccion. Ellos seran los representantes de comprobar que los logros

conseguidos se conserven.
5.-Shitsuke (Disciplina)

En esta ultima “S” se busca iniciar una cultura “5’S” en toda la empresa. Por ende,
se ejecutaran reuniones semanales de retroalimentacion en el cual los
representantes, les expondran los avances que han conseguido y los puntos
a mejorar. Se instalardn anuncios con los beneficios de las 5’S, los logros que
alcanzaron y afiches motivacionales para que sigan acatando con las tareas
asignadas en las anteriores “S”. Ultimamente, se realizard una auditoria

para evaluar las actividades desempefiadas

En el diagnéstico de la situacién actual de la empresa nos dimos cuenta de que la
produccién no se ve tan afectada con el rendimiento ni productividad de la materia
prima debido a que el rendimiento de la materia prima fue superlativo solo el dia
26/01/19 con 0.437kg/envase mientras que la productividad logro el pico mas alto
el dia 28/01/19 con 57.5 cajas/dinos envasados Yy la produccion més elevada fue el
dia 29/01/19 fue el dia con 730.13 cajas producidas. Medina, (2015), con el tiempo,
después de un proceso de adaptacion, estandarizacion y aplicacion de ellas como
parte de la cultura de trabajo de la organizacién, la implementacién podria llegar al
100%. Estamos de acuerdo con el autor Medina de que con la propuesta de mejora
qgue nosotros plantearemos después de un proceso de adaptacién, estandarizacion
como lo dice el autor formaran parte de la cultura de trabajo de la organizacion a
pesar de que nosotros diagnosticamos la situacion de la empresa y tanto el
rendimiento como la productividad de la materia prima no afecta demasiado en la

produccién si son otros factores como la merma en la produccion.

Nos dimos cuenta de que no existe en la empresa unos indices produccion continua
sino ascendente y descendente debido a que la merma viene a ser un factor
importante porque es un desperdicio que se promedia en la produccion, verificamos
qgue el porcentaje mas alto del mes es de 0.68% merma/produccion por ende

identificamos una técnica del Lean Manufacturing para poder reducir estos
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desperdicios y la mas apropiada seria: Las 5’S porque se usa para optimizar los
ambientes de cada zona de labor, a través de la clasificacion, orden y limpieza.
Zuloeta y Mufioz, (2017), luego de la investigacion se logréo como resultado que se
aprueba la hipotesis general aplicando las 5S debido a que la productividad se
incremento con la aplicacion de esta herramienta Lean Manufacturing en 8.215%.
Es por eso que estamos de acuerdo con este autor en identificar esta herramienta
del Lean Manufacturing que es la “6S” para establecerla en nuestra propuesta de
mejora en el proceso de produccion de la empresa VLACAR S.A.C y asi disminuir
nuestras mermas que vimos en nuestros resultados logrando asi aumentar la

productividad y mejorar la calidad.

La propuesta se basa en la integraciéon de una herramienta del Sistema Esbelto:
5’'S. Se hara con la herramienta 5’S para solucionar los problemas de orden y
control en las areas de trabajo y la eliminacion de los desperdicios que no agregan
ningun valor al producto ni a la empresa. Cotera, (2017) logré como resultado un
incremento de la productividad en un 20%. Segun el autor nos dice que
estableciendo una propuesta de mejora con una herramienta Lean Manufacturing
la situaciéon actual de la empresa mejorara y eso es lo que nosotros queremos hacer
debido a que el problema de la empresa se halla en la produccién porque no es
constante sino ascendente y descendente y necesitamos que sea continua y a
través de nuestra propuesta mejoraremos eso Yy también el porcentaje de merma
gue se registré en el mes logrando asi que disminuya y mejore la produccion de la
empresa VLACAR S.A.C.
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V. CONCLUSIONES

Se logré concluir que la produccion de la empresa VLACAR S.A.C que no es
continua sino ascendente y descendente y no es muy afectada ni por el rendimiento

ni por la productividad de la materia prima sino por la capacidad de la empresa.

Logramos identificar que la herramienta del Lean Manufacturing mas apropiada
para establecerla en nuestra propuesta de mejora en el proceso de produccion seria
las 5S logrando asi disminuir la merma que afecta en la produccion de la empresa
VLACAR S.A.C.

Con nuestra propuesta de mejora con la herramienta del Lean Manufacturing
trataremos de proponer una cultura de disciplina en ordenar, estandarizar y
organizar los materiales e insumos para mejorar asi la producciéon de la empresa
VLACAR S.A.C.
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V. RECOMENDACIONES

Para que haya una correcta mejoria en la produccion de la empresa VLACAR S.A.C
nuestra propuesta de mejora que planteamos debe ser adaptada por el personal

por un tiempo establecido.

Nuestra propuesta de mejora se basa en los resultados de la empresa pero puede
verse afectada por un nuevo problema que este aconteciendo en la empresa
VLACAR S.A.C.

Para poder tener una mejora continua en la empresa nuestra propuesta de mejora
debe ser como una cultura de trabajo dentro del personal que trabaja dentro de la
empresa VLACAR S.A.C.
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ANEXOS

Anexo N° 01

Tabla 07: Operacionalizacion de variable

Variable Definicion Dimensiones | Indicadores Escala
conceptual de
Medicién
Es un conjunto de | Desperdicios | Rendimiento
técnicas que sirven de la materia
para mejorar Yy prima
optimizar los _
_ Productividad
procesos operativos _
Propuesta de _ de la materia | Escala
_ de cualquier _
mejora o _ prima de
) compainiia industrial, .
mediante el | _ Razon.
L independientemente | Calidad Cantidad de
ean
_ de su tamafio. Merma
Manufacturing
Numero de
productos
elaborados

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N° 02

Tabla 08: Cuadro de recolecciéon de datos

Manufacturing

Obtjetivos Técnicas de | Instrumento Resultado
Especificos Procesamiento

Diagnosticar  la | Observacion Formato de | Se lograra
situacién actual en | Directa registro de | analizar la
el proceso de Produccion de la | situacion  actual
produccion de la empresa. del proceso de
empresa VLACAR produccién de la
S.A.C. empresa.
Identificar una | Observacion Formato de | Verificaremos que
herramienta Lean | Directa registro de | herramientas del

Produccion de la

Lean

produccion de la

empresa.

para el proceso empresa. manufacturing
de produccién de estan presentes
la empresa. en el proceso de
produccion.

Proponer una | Observacion Formato de | Describiremos la
herramienta Lean | Directa registro de | propuesta de
manufacturing en Produccién de la | mejora con el
el proceso de empresa. Lean

manufacturing en
el proceso de

produccion.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N° 03: Formato de Produccién del dia 22-01-2019

FELHA: Z5-UT1-ZU01H

ANCHOVETA

DNINOS CORTADOS Dia Moche
Saldo anterior WF Entera - 0.0
Saldo anterior WP Cortada - 25
Oino=s Cortados=s 17.3 2.0
Oino=s Envasados 12.2 -
Oino=s Descartados=s -
Saldo actual P Entera 0.0 11.0
Saldo actual MPF Cortada 25 1.5

ENTERDO DE AMCHOYETA EMN SALSA DE TOMATE

Lance de tinapon =24 955 -
Cajas 513.90 -
PMlerma 225
Froduccian neta 517.54 -
0452 Total 51754
10.50
REMNDIMIERMTO DE M.F 0.133
FROOUCZTIVIDAD DE MM.FP 37 64
| Fadeza 11,592 REZ
| Metal Fren 12,554 T
ontrol de envases Tinapon
Ingreso P 23,184 4232.00
Saldo Anterior 3,750 20313
FPallets - -
Mivelexs - -
Bandejas 110 ¥.az0 165,00
Unidades 53 1.23
Saldo ¥.Aava 16E.23
COns Ui G 24 955 519.90
| mMerma 113 > 35

Fuente: Area de produccion de la empresa VLACAR S.A.C

30



Anexo N° 04: Formato de Produccién del dia 23-01-2019

FECHA: 23-01-2019

ANCHOVETA
DINDOS COBTADOS Oi = Moche
Salda anterior MF Entera 11.0 -
Salda anterior MF Cortada 11.5 a0
Oinos Cortados 9.5 7.8
Dinos Envaszadaos 15.0 -
Oinos Descartadaos -
Salda actusal MF Entera c.0
Saldo actual MP Cartada 3.0 0.5

ENTEHO DE ANCHOVETA EN SALSA DE TOMATE

Lance de tinapon 3,811 -
Cajas Y0440 -
Merma 1.71
Froduccion neta TO2. 69 -
0.24%] Total T0Z2_63
1d.00
REMDOIMIEMTO OE M. F 0.132
PEODUCTINVIDAD DE M.P J33.04
Fadesza 11,53 =257
Metal Pren 12,584 57
ntrol de envases Tinapon
Ingreso d 45,365 a6, 00
Saldo Anterior T.373 166. 25
Pallets - -
Miveles 10 5.520 15,00
Bandejas 203 14,376 312.00
Unidades=s d0 .83
Saldo 20,536 427 .83
Consumo aa.a811 TOd. 40
Merma 0 1.71

Fuente: Area de produccion de la empresa VLACAR S.A.C

31



Anexo N° 05: Formato de Produccién del dia 24-01-2019

FECHA: Z24-01-2013

ANCHOVETA
DINDOS COBRTADOS Di a Mozhe
Saldo anterior MP Entera 5.0 -
Saldo anterior MP Cortada 103 7.0
Oino= Cortados 2.0 E.0
Oino= Envasados 1.3 -
Oino= Descartados -
Saldo actual MF Entera R.0
Saldo actual MF Cortada 7.0 12.0

ENTEHRO DE ANCHOYETA EN SALSA DE TOMATE

Lance de tinapon 20,4130 -
Cajas 42628 -
Mlerma 142
Produccion neta 425 4E -
033 Total 4125 46
g.20
Fendimiento de WP 0207
Froductividad de M.F 36_21
Fadesa 11,592 RE2
Mletal Pren 125284 LT
ontrol de envases Tinapon |
Ingreso - -
Saldo Anterior 20 535 42783
Fallets - -
Miveles - -
Bandejas - -
Unidades 45 0.95
Saldo 45 0.96
Consumo 20,430 426,25
Merma B3 142

Fuente: Area de produccién de la empresa VLACAR S.A.C
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Anexo N° 06: Formato de Produccién del dia 23-01-2019

FECHA: 26-01-2013

ANCHOVETA
DINDS CORTADOS | Oia Moche
Saldo anterior MP Entera 5.0 -
Saldo anterior MP Cortad 13.0 -
Dino= Cortados 7.0 1.0
Dino=s Envasados 20.0 -
Dinoz= Descartados 11.0
Saldo actual MF Entera - -
Saldo actual MP Cortada - -

ENTERO DE ANCHOYETA EN SALSA DE TOMATE

Lance de tinapon 16,545 -
Cajas 244 B3 -
Mlerma 1.27
Produccian neta 4342 -
037+ Total J43. 42
£.30
FRendimiento de [P 0437
Productividad de PP LA
Fadesa 1,532 LT
Mletal Fren 12,584 T
ntrol de envases Tinapon
Ingreso 2 23,154 433,00
Saldo Anterior 46 036
FPallets - -
MNiveles 2 1104 23.00
Bandejas [ 5,544 115.50
Unidades 37 077
Saldo E,E35 13927
Consumo 16,545 344 63
Merma E1 1.27

Fuente: Area de produccion de la empresa VLACAR S.A.C



Anexo N° 07: Formato de Produccién del dia 28-01-2019

FECHA: 28-01-2019

ANCHOVETA

DINOS CORTADOS

Oi =

Saldo anteriaor MP Entera

]

Saldo anterior MP Cartada

- 13.5

Oino=s Cortados 13.0 ‘
Oinos Envasados =0
Oinos Descartados
Saldo actual MP Entera -
Saldo actual MP Cortada 13.5 2a.0
| Lance de 114 club 15.574.00 Ll
Cajas S17.45 -
Merma 124
Froduccion neta a316.24 -
0.33:<| Total J16_74
REMDIMIEMNTCO DE M.FP ‘ 0.125 \
mntrol de envases 11 club
Ingreso 3 L 27,153 =3 66
Saldo Anterior 3. 146 G232
Pallets - -
Miveles - -
Bandejas 132 14,400 2aa.00
Unidades =25 1.10
Saldo 14 455 283.10
Consumo 15,574 317
Merma (=75 124

Fuente: Area de produccion de la empresa VLACAR S.A.C
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Anexo N° 08: Formato de Produccién del dia 29-01-2019

FECHA: 23-01-2013

ANCHOVETA

DINOS CORTADOS Dia Moche
Saldo anterior WP Entera - -
Saldo anterior P Corkad 230 21.0
Oino=s Cortado=s 16.0 e
Oino=s Envaszados 12.0 -
Oino=s Oezcartado=s

Saldo actual MF Entera - -
Saldo actual MF Cortada 21.0 a20.5

ENTEROQ DE AMCHOYETA EMN SALSA DE TOMATE

Lance de tinapon 25177 -
Cajas 3280 -
Flerma 2.0
FProduccian neta 7a0.12 -
III.E?:-f:- Total TI0._13F
14.50
| FEMDIMIEMTO DE M.F 0125
FRODUCTIVIDAD DE MF 40 56
| Fadeza 11,532 REZ |
| PAetal Pren 12 584 672 |
ntrol de envases Tinapon
Ingreso i 24,7 TE ¥4 .50
Saldo Anterion B EE25 139.27
FPallets - -
Miveles - -
Bandejas 2y E.264 12050
Unidades 20 0.42
Saldo E,.254 130,92
Consumoy 35177 Fa32.25
| Merma 121 273

Fuente: Area de produccién de la empresa VLACAR S.A.C
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Anexo N° 09: Formato de Produccién del dia 30-01-2019

FECHA: 30-01-2013

ANCHOVETA
DINQS CORTADOS Di a Mache
Saldo anterior MF Entera - -
Saldo anterior MPF Cortada 205 205
Oino=s Cortados 10.10 3.3
Oinos Envazados 15.10 -

DOinoz Descartados
Saldo actual WP Entera - -

Saldo actual MF Cortada 265 4.8
ENTERO DE ANCHOVETA EN SALSA DE TOMATE
Lance de tinapon 25,296 -
Cajas R29.50 -
flerma 4.02
Froduccion neta A36 48 -
0.62%| Total 35 48
.50
REMDOIMIEMTO DE M.F 0.132
FRODUCTIVIDAD DE M.F 3903
| Fadesa 11,592 r52 |
| Pletal Pren 12 5ad mre |
mtrol de envases Tinapon
Ingreso 2 24,176 GBO2EY
Saldo Anterior E.204 120,92
FPallets - -
Miveles - -
Bandejas 20 2160 45.00
Unidades 4 .05
Saldo 2164 45.02
Consumo 28,296 52050
Merma 132 4.0

Fuente: Area de produccion de la empresa VLACAR S.A.C



Anexo N° 10: Formato de Produccién del dia 31-01-2019
FECHA: 31-01-2013

ANCHOVETA
DINOS CORTADOS | Dia

Saldo anterior WF Entera - -

Saldo antericor WP CZortad; 4.8 13.0
Dinos Cortados 13.5
Dinos Envasados 1.0
Dinos Descartados 243
Saldo actual MP Entera -
Saldo actual MPF Cortada 13.0 20.0
ENTERO DE ANCHOYETA EN SALSA DE TOMATE
Lance de tinapon 20,230 -
Cajas 42146 -
Mlerma 202
Produccion neta 415.94 -
0.60x| Total 418 94
2.30
REMDIMIENTO DE M.P ‘ 0137 \
Fadesa 1,532 ahZ
Metal Fren 12,534 Avd
ntrol de envases Tinapon
Ingreso 2 25,168 D24 23
Saldo Anteriorn 2164 45.03
Pallets - -
Miveles - -
Bandejas 92 AL 147.00
Unidades 16 036
Saldo 7102 147 .96
Consumi 20,230 42146
Merma 121 202

Fuente: Area de produccion de la empresa VLACAR S.A.C
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Anexo N° 11: Formato de Produccién del dia 01-02-2019

FECHA: 01-02-2013

ANCHOVETA

DINDOS CORTADOS

Oia

Saldo anterior MP Entera

Saldo anterior MPF Cortads 20.0 -
Dinos Cortados - -
Dinos Envasados 14.0 -
Dinos Descartados 6.0

Saldo actual MF Entera

Saldo actual MP Cortada

ENTERO DE ANCHOYETA EN SALSA DE TOMATE

Lance de tinapon 26,370 -
ajas AE1SE -
Mlerma 240
Produccion neta RB9.40 -
044 Total 253.40
11.00
REROIMIEMNTO DE ML.F 0.133 I
FRODUCTVIDAD DE M.P 3996
Fadesza 1,532 ah
Mletal Pren 12,554 T
trol de envases Tinapon
Ingreso 2 24 176 a03EY
Saldo Anterior 702 147.36
FPallets - -
MNiveles - -
Bandejas T 4 243 22.50
Unidades B0 1.25
Saldo 4 203 23,75
Consumo 26,370 hE1.28
Merma 13 248

Fuente: Area de produccion de la empresa VLACAR S.A.C
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Anexo N° 12: Validez del Cuestionario

Constancia de validacion

(
Este documento det o rel cugstionari 1 1 allzmr
U fe ( ( " - S
JIN N ( Ar( [ ¢ ' A ¢ 2%/ 880/
Yo A ALOMY con DNI1 9
mgemero .. de profesiin. Por medio de la presente hago constar que he revisado con

fines de validucion de instrumento el cuestionario que ser aplicado o (indicar of lugar o
grupo a lox gque va divigido)

| Deficiente = Aceptable | Bueno | Excelente

Congruencia
de items

Amplitud de
contenido

Redaccion del
item

Claridad y
precision

Pertinencia

Lo { t SernPea ded s vmenttt en
Observaciones:....... ot =L LASCrNY A .- (,, ) o il LAY '
{7 froenies LYY SR RN

Firma y sello

Criterio de | Deficiente | Aceptable | Bueno Excelente | Total,

Validez parcial

Congruencia de |1 2 3 4 3

items

Tabla 09: Calificacion del Ing. Jin Roselio Cano Colonia



Amplitud del |1 2 3 4 3

contenido

Redaccion de 1 2 3 4 4

items

Claridad yll 2 3 4 3

precision

Pertinencia 1 2 3 4

TOTAL 17

Constancin de validacion

Ente dgeumento debe scompafinr ¢! cuestionurio o entrosists o realira

Yo L,'_/, \S 'Y 3: [ J. L u'/:’f' Z ? a L7 3¢

con DNI Cive-ledPant ,
mpeniero de praolesion. Por medio de ln presente hogo constar que he revisado con
fines de validacion de instrumento ef guestionario gue socd aphoado o Cndicar of Tussor

servapser wn Loow qpuae war alivdygiadis)

Deficiente | Aceptable | Bueno . Excelente
Congruencia -
de items

Amplitud do
contenido

Redaccion dei
tem
Claridad y
precisidén

Pertinencia

Observacionss..




Tabla 10: Calificacion del Ing. Hermogenes Uceda Alvarado

Criterio de | Deficiente | Aceptable | Bueno Excelente | Total,
Validez parcial
Congruencia de |1 2 3 4 4
items

Amplitud del | 1 2 3 4 4
contenido

Redaccion de 1 2 3 4 4
items

Claridad yll 2 3 4 4
precision

Pertinencia 1 2 3 4

TOTAL 20
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vo. FPTERNQELNES =5

sieroldX
© v

Cangrusncia
de itoms

Amplitud de
contenido

Redaccion del
item

Claridad y
precisidon

Pertinencia

Observaciones
A Lind

alidacion de

Deficiants

Conxtancis de validacion

e ler Boosprmfing

Aceptable

&L CONVNTITAIL
AL LaA-Coont

CCEDA  ALNAECA DO

womedio de la presente hayo constar que he re

EOnEIG -

Bueno Excwlunte
-
o
4 1 L w

i DN S 7.r

Instrumento el cucstionurio gque serd aplicado s Cadicwr of fsror o
¢ cMirsgrichs)

Criterio de

Validez

Deficiente

Aceptable

Bueno

Excelente

Total,

parcial

Congruencia de

items

3

Amplitud del

contenido

Tabla 11: Calificacion del Ing. Wilson Simpalo Lopez
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Redaccion de 1 2 3 4 4

items

Claridad y|1 2 3 4 4

precision

Pertinencia 1 2 3 4

TOTAL 19
Tabla 12: Consolidado de la calificacion de expertos

Nombre del experto Calificacion de | % Calificacion

validez

Ing. Jin Roselio Cano Colonia 17 85%

Ing. Hermogenes Uceda Alvarado | 20 100%

Ing. Wilson Simpalo Lépez 19 95%

Calificacion 18.66 93%

Tabla 13: Escala de validez de instrumento

Escala Indicador

0.00 - 0.53 Validez nula
0.54-0.59 Validez baja

0.60 - 0.65 Valida

0.66 —0.71 Muy valida

0.72 -0.99 Excelente validez
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Validez perfecta
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