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Resumen

La investigacion lleva por titulo “Aplicacién de la metodologia Lean Manufacturing en
una empresa de lacteos para incrementar la productividad, Otuzco - La Libertad, 2022”.
Tiene como objetivo general: Determinar como la aplicacion de la metodologia Lean
Manufacturing incrementara la productividad en una empresa de lacteos Otuzco - La
Libertad, 2022. La metodologia empleada fue un enfoque cuantitativo, de tipo aplicada,
de nivel explicativo, de disefio pre experimental, donde se realiz6 un pre y post test
sobre la situacion actual de la empresa para poder implementar mejoras en el area de
produccion.

Para identificar la situacion actual de la empresa y area se hizo uso del mapa de flujo
de valor (VSM), diagrama de analisis de operaciones y diagrama Ishikawa; y para dar
solucion a los problemas detectados aplicamos herramientas metodologicas 5°S y
layout teniendo en cuenta nuestros antecedentes de estudio.

Logrando de tal forma, reducir en un 38% la distancia recorrida en el flujo de
elaboracion de queso fresco y 4.44% de tiempo recorrido, por otro lado, se logré
incrementar en un 60% el nivel de cumplimiento de las 5’S.

Finalmente, la empresa de lacteos aumento su productividad en 20.08% esto se
comprueba con la hipotesis de la investigacion que fue La aplicacion de la metodologia
Lean Manufacturing incrementara la Productividad en una empresa de lacteos Otuzco
- La Libertad, 2022, para ello se realizo la prueba estadistica de T Student, obteniendo
los siguientes resultados: Un 0.000 de nivel de significancia, por lo que, se acepta la
H1 donde indica que la metodologia Lean Manufacturing incrementara la Productividad
en una empresa de lacteos Otuzco - La Libertad, 2022.

Palabras clave: Lean Manufacturing, productividad, 5S, Layout, VSM.
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Abstract

The research is entitled "Application of the Lean Manufacturing methodology in a dairy
company to increase productivity, Otuzco - La Libertad, 2022". Its general objective is:
To determine how the application of the Lean Manufacturing methodology will increase
productivity in a dairy company Otuzco - La Libertad, 2022. The methodology used was
a quantitative approach, applied type, explanatory level, pre-experimental design,
where a pre and post test was carried out on the current situation of the company in
order to implement improvements in the production area.

To identify the current situation of the company and area, the value flow map (VSM),
operations analysis diagram and Ishikawa diagram were used; and to solve the
detected problems we apply 5'S and layout methodological tools taking into account
our study background.

Achieving in this way, reduce by 38% the distance traveled in the flow of fresh cheese
production and 4.44% of the time traveled, on the other hand, it was possible to
increase the level of compliance with the 5'S by 60%.

Finally, the research hypothesis was The application of the Lean Manufacturing
methodology will increase Productivity in a dairy company Otuzco - La Libertad, 2022,
for which the T Student statistical test was carried out, obtaining the following results:
A 0.000 level of significance, therefore, H1 is accepted where it indicates that the Lean
Manufacturing methodology will increase Productivity in a dairy company Otuzco - La
Libertad, 2022.

Keywords: Lean Manufacturing, productivity, 5S, Layout, VSM.



|. INTRODUCCION

En la actualidad los mercados son cada vez mas exigentes, estan constantemente
evolucionando y cambiando muy rapido. Por esta razén las empresas hoy en dia
sienten la necesidad de desarrollarse y forzar su crecimiento en todos los aspectos,
para enfrentar esos cambios y ser competentes en el medio. Asimismo, las empresas
emplean indicadores para poder medir su rendimiento en la productividad, es por eso
que, actualmente, para todas empresas, es sumamente importante tener una vision de
mejora en la productividad.

A nivel mundial la produccién de leche es de (vaca 81%, bufala 15% y de leche de
cabra, camella y oveja 4%) hubo un crecimiento del 1.3% en el afio 2019 y crecié a
cerca de 852 millones de TN (Mt). Siendo India, el que produce mayor cantidad de
leche en mundo. Asi mismo, los tres principales exportadores de lacteos son: La Unién
Europea, Nueva Zelanda y Estados Unidos. (OCDE/FAO, 2020).

En el Perd, Segun el Ministerio de Agricultura y Riego (2021) a nivel nacional constan
de 6.500 plantas de elaboracion de queso entre artesanales e industriales, ubicadas
en las cuencas del Peru (Puno, Cajamarca, Amazonas, Arequipa, Junin, Cusco, La
Libertad, y Ancash y Ayacucho). El sector de los derivados lacteos tiene como
particularidad primordial de un elevado grado de concentracion, formado por el
suministro de mas de 90% del mercado por tres empresas principales (Laive, Nestlé y
Gloria), mientras que el resto de mercado se encuentra conformado por productores
artesanales. Asi mismo detall6 que la elaboracion de derivados lacteos a nivel nacional
aumento en 25% en el primer semestre del afio 2020 en relacion al periodo del afio
2019. De la misma forma, enfatizé que el queso es el lacteo que tiene mayor demanda

de produccion.

A nivel departamental, Segun Ledn (2021) indica que, la produccién mayor de leche
fresca de vaca se observo en Cajamarca con un 17,1%, en Arequipa con un 16,8%,
en Lima con 13,0%, en La Libertad con 7,4%, en Puno con 6,2% y por ultimo en Cusco
con 5,4%. Es importante conocer que el 49% de materia prima esta destinado para las
industrias, se indica que el 43% se deriva para la fabricacion de derivados de la leche

principalmente quesos y solamente 8% se usa para el consumo directo.



Algunas de las empresas dedicadas a la fabricacion de lacteos, dentro de su
produccion utilizan recursos de forma innecesaria, presentando deficiencias y baja
productividad en la organizacion. Esto se genera debido a que las empresas de lacteos
no cuentan con programas de mejora continua. Es por ello que es necesario conocer

detalladamente la sobre la implementacion de la metodologia L. M.

Trasladando esta problemética al ambito local, la empresa de lacteos, es una planta
dedicada a la produccion de derivados lacteos (Queso, mantequilla, manjar, yogurt),
esta ubicada en la provincia de Otuzco — La Libertad. En la actualidad esta empresa
tiene un ascenso importante debido a su ventaja competitiva en la venta y
comercializacion de derivados lacteos, teniendo en cuenta la satisfaccion de sus
clientes nacionales e internacionales. Aqui se tiene un gran interés por brindar
productos de calidad que satisfaga lo que el cliente requiera, que hoy en dia son mucho

mas especificos.

La empresa tiene como problematica la baja productividad la cual afectan
precisamente a la produccion de los derivados lacteos. Dentro de la empresa se
identificaron una serie de causas las cuales son: Se encontr6 ambientes
desordenados, falta de limpieza, herramientas y equipos sin usar y fuera de su lugar
ademas también la falta de sefializacion y rotulacion en las areas y ambientes de

trabajo, contratan personal sin experiencia y esto genera tiempos muertos.

Luego de analizar la problematica actual, se ha podido identificar que en la empresa
lacteos no cuenta actualmente con programas de mejora continua, la cual perjudica su
productividad, por eso se propone aplicar metodologia y analizar su comportamiento.
Por ello, debido a la situacion antes mencionada se propone el problema de esta
investigacion:

¢De qué manera la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing permite

incrementar la productividad de una empresa de lacteos Otuzco - La Libertad, 20227?

Este proyecto de investigacion, se justifica con el proposito de minimizar los
problemas en todas las areas de una empresa de lacteos, implementando las

herramientas de L. M. La idea es demostrar que mediante la implementacion de la



metodologia L. M. se tendr4a un incremento significativo de la productividad de la
empresa, este incremento traerd consigo grandes beneficios, mejorando los ambientes
de la empresa a través del orden y la limpieza, como también mejorando los ambientes
de trabajo, ademas de mejorar el clima laboral, interviniendo en la seguridad, asimismo
motivando al personal y mejorando la eficiencia. La aplicacion de esta metodologia
ademas sera un pilar muy importante para que la empresa lactea implemente otros
sistemas de calidad las cuales aportaran un cambio vital en la organizacién. La
aplicacion de la metodologia L. M., se basa en hacer un diagnéstico en base la
situacién actual de la empresa tanto en distribucion de planta, orden y limpieza que
maneja la planta de lacteos, para especificar cudles son las estrategias que se
trabajard en la mejora continua, para lograr una produccion de calidad en toda la

empresa.

Es por ello que se planteé como Objetivo General: Determinar como la aplicacion de
la metodologia Lean Manufacturing incrementara la productividad en una empresa de
lacteos Otuzco - La Libertad, 2022.

Ademas, se consideraron los siguientes objetivos especificos:
Describir la empresa de lacteos y sus procesos haciendo uso del DOP, DAP y VSM.
Establecer la productividad actual de la empresa segun la produccion de queso fresco

antes de la aplicaciéon de la metodologia Lean Manufacturing en una empresa de
lacteos Otuzco - La Libertad, 2022.

Implementar la metodologia Lean Manufacturing segun un plan en una empresa de
lacteos Otuzco - La Libertad, 2022.

Determinar el incremento de la productividad después de aplicar la metodologia Lean
Manufacturing en una empresa de lacteos Otuzco - La Libertad, 2022.

Ante la teoria revisada se plante6 como hipotesis General: La aplicacion de la

metodologia Lean Manufacturing incrementard la Productividad en una empresa de

lacteos Otuzco - La Libertad, 2022.



ll. MARCO TEORICO.

En relacién a la investigacion se toma en consideracion los siguientes antecedentes
internacionales tenemos a:

Romero (2019) en su investigacion, “Propone una mejora utilizando la metodologia 5s
en la tienda de productos terminados de una compafia que produce alimentos
(snacks)”, donde su finalidad es incrementar la productividad en la tienda de productos
terminados utilizando la metodologia 5S. Este autor indica que al aplicar de forma
meticulosa la metodologia 5S mejorara el control de los productos y a su vez disminuira
los tiempos de toma de inventarios. (p.49)

Hernandez (2018) en su investigacion, “Implementa un sistema de la metodologia 5'S
para las areas criticas de la empresa Sigma Alimentos S.A de C.V”; el cual tiene como
objeto aplicar las 5°s en los laboratorios de Calidad de esta compafiia. Como resultado
de la ultima auditoria en el laboratorio de microbiologia obtuvo un cambio notable ya
que los trabajadores tuvieron mas interés por manejar mejor el orden y la limpieza,
para lo cual tomaron como base los layouts con la finalidad de obtener un ambiente
estandarizado, se mostro lo contario en el laboratorio fisicoquimico, los trabajadores
intentaron mantener la aplicacién del orden y la limpieza pero les resulto mas dificil ya
que en el area existen mayor demanda de entregas de resultados. Por otra parte,
respecto a los tiempos de busqueda hubo un cambio notorio teniendo como resultado
6,8 y 5 s ahorrados la cual indica una mejora, por lo que los resultados de los andlisis
sean entregados de una forma mas eficaz y rapida. (p.43)

Rodriguez (2019), en su investigacion “Propone una mejora del proceso productivo de
Lactiquesos S.A.S utilizando LM” el cual tuvo el objeto es realizar una propuesta de
incremento en la productividad en la compaiiia, haciendo utilizacion de herramientas
de L. M. Inicialmente se realizo la simulacion del estado actual donde se evidencio el
rendimiento de las unidades que tuvo fabricadas tanto las hiladoras como en el
ambiente de empaque, mostrando una baja productividad y los tiempos muerto que
existen en las horas de trabajo. Por otra parte, muestra el mejoramiento en el area de
procesos productivos, donde se trabajo las 8 horas de forma continua y se pudo lograr
un aumento en la productividad por una cantidad de 88 unidades. Aumentando de 126
a 214 unidades elaboradas en las horas de trabajo. Asimismo, en el ambiente de



empaques se evidencio un incremento importante en la unidad terminadas
representado en un 17% mas de unidades elaboradas (p.94).

Benites y Tigre (2019) en su articulo titulado “L. M. para controlar la produccién de
qguesos, en la empresa productos lacteos Benites “PROLACBEN” De La Ciudad De
Ambato”. Mediante las herramientas de L. M. busca determinar la realidad actual de
la produccion y la problematica que generan inconvenientes en la produccion de queso
fresco, con el fin de plantear mejoras que se orientaran en el proceso de produccion
de queso fresco, mediante el balanceo de lineas, estudio de tiempos, redistribucion de
planta'y (VSM) mapa de flujo de valor, que permita a la empresa controlar la produccion
y de esa manera elevar la productividad. Como resultados obtuvo la redistribucion de
planta que permitird disminuir las distancias de recorrido actualmente es de 69 metros
a una distancia de 30 metros, seguido de balanceo de lineas que permitira aumentar
la eficiencia de 23, 57% a un 70,71% por lo cual ayudara a incrementar la produccion,
para cumplir con la demanda de sus clientes y mejorar su productividad. (p.5).
Canales (2018), en su investigacion “Aplica la metodologia L M para incrementar la
productividad del chorizo en una compafiia que fabrica carnicos procesados”; el
objetivo del trabajo de grado es redelinear el proceso productivo del Chorizo de esta
comparfia mediante la implementacion de una herramienta L M, que ayuden controlar
irregularidades, la cantidad de defectos y desperdicios, convirtiendo el proceso de
tedrico a técnica de simulacion. Como resultado al aplicar la metodologia Lean
especificamente la herramienta 5°S, disminuyd a un menor tiempo los recorridos de
los operarios, también rebajo la cantidad de chorizos defectuosos por jornada de
produccion, aumento la produccién en aproximadamente 15 unidades por corrida y
780 unidades al afio, mejorando la productividad en la empresa. (p.18)

Por otro lado, como antecedentes nacionales tenemos a:

Valdivia (2020) En su investigacion “diagnéstica y propone mejoras en la linea de
produccion de galletas de una compafia de consumo masivo empleando herramientas
L M”, esta tesis tiene como objetivo informar sobre las bases tedricas y algunos
ejemplos de implementacion de las herramientas. Como resultado de su investigacion

el cual hace un estudio en base a cuatro casos diferentes donde resalta los beneficios



que se obtiene al implementar la Metodologia Lean en el espacio de produccion; se
puede economizar los costos, disminuir los tiempos, eliminar los despilfarros. Ademas,
los rendimientos obtenidos en estos cuatro casos producen una ganancia de $ 0,7 por
cada dolar de inversion y disminuir el tiempo total de elaboracion, estos resultados se
lograron gracias a la aplicacién de las 5S. (p.46)

Huertas (2019); en su investigacién “Propone una mejora de procesos en la estacion
de produccion de yogurt de la compafiia Lactea de la ciudad de Arequipa usando las
herramientas de L. M.”; el objetivo de la propuesta es mejorar los procesos en dicha
compafiia usando herramientas de L M. Como resultado obtuvo, que al aplicar la
herramienta 5 °S puede lograr incrementar la produccion de yogurt, para realizar este
estudio, tiene en cuenta la produccion del afio 2018 con un 96.73 kg/h.h, y con la
aplicacion de la metodologia y sus herramientas, puede llegar a incrementar hasta
114,08kg/h.h. (p.139)

Sanchez (2017) en su trabajo “Implementacion de las herramientas L. M., en la
propuesta de mejora de tiempos en el proceso de produccion de queso mantecoso, en
el Cefop Cajamarca, Periodo 2017”. La cual tuvo como objeto aplicacion de la
metodologia L. M. a través de las herramientas de la metodologia, para optimizar los
tiempos en la produccion de queso mantecoso en dicha empresa. Los resultados
aplicando las herramientas KAIZEN y VSM, fue disminuir el tiempo de proceso de
12,977 min (pre), a 5,542 min; reduciendo el tiempo en 42.71 %, con costo de S/.
14,599.13 a S/. 6,234 soles al afio. (p.8).

Rabanal y Verastegui (2020) en su trabajo “Aplicacion de la metodologia L. M. para
incrementar la productividad en el proceso de galletas tipo andina en una empresa,
CAJAMARCA 2019”. La cual tuvo como objeto aumentar la productividad en el proceso
de produccion a través de implementacion de la Metodologia L. M. en una empresa.
Como resultados obtuvieron incrementarla productividad de energia un 15%, la
produccion en, 23%, el nivel de cumplimiento de las 5’ S en 100% y M.O en 33%; se
consiguio disminuir la distancia recorrida en un 71% m. en el proceso de elaboracién
de un bach y tiempo recorrido en 85% min. (p.7)

Condezo (2017) en su investigacion “Aplica las 5s para incrementar la productividad

del almacén de productos de consumo masivo, Lima 20177, su propésito fue establecer



que mediante la implementacién de las 5°S mejoraré la productividad en dicha érea, el
resultado obtenido al aplicar las 5°S increment6 en un 69,46% al 87,28%, obteniendo
una mejora en la productividad del 25,66%, la eficiencia en un 89,73% al 98,04% y
eficacia en un 77,87% al 89,03%. (p. 102)

Mio (2018), en su trabajo “Aplicacion de L. M. para mejorar la productividad en el area
de desarrollo e investigacion de la empresa panificadora Bimbo del Pert S.A. Lima,
2018”. Como objetivo es la aplicacion L. M. para incrementar la productividad en dicha
empresa. Como resultados se obtuvo el incremento de un 8% en la productividad, se
descartaron los movimientos innecesarios que al producto no agrega valor,
disminucién en los tiempos de espera y 8% de la eficiencia fue incrementada.

Por ultimo Echevarria (2020), en su investigacion “Aplica las 5°S para aumentar la
productividad en ambiente de almacén en Ronagrum S.A.C. en Lurigancho -2020”.
Este trabajo de investigacién tuvo como objeto optimizar la calidad de trabajo de los
colaboradores, dandole un clima laboral satisfactorio y seguro. El autor indica que la
aplicacion de las 5°S evidencia el incremento efectivo en los almacenes de dicha
compariia, aumentando en 24% el nivel de la productividad. Por otra parte, la eficacia
se incrementd en un 8% y la eficiencia en un 16%. (p.75)

Respecto a las teorias y definiciones de cada una de las variables del proyecto de
investigacién tenemos a:

Como variable independiente tenemos a la metodologia Lean Manufacturing.

Vargas (2016), La metodologia L. M. se orienta en eliminacion de distintos tipos de
pérdida material, temporal, eficiencia o procesos. Se dedica a excluir lo inatil con el fin
de elevar la productividad y la capacidad para una organizacion de competir en el
mercado de manera exitosa. Por otro lado, el objetivo de Lean Manufacturing es
plantear mejorias en los procesos de fabricacion a por medio del analisis de todas las
partes de los procesos y la aplicacion de herramientas de calidad e indicadores. (p.55)
Gonzalez (2018) Ademas, Lean Manufacturing es un pensamiento que trabaja en la
direccién y organizacion de su sistema (produccion, maquinas, personas, métodos y
materiales); por esa razén podemos decir que al realizar la mejora continua ayudara a
elevar la calidad del servicio y su eficiencia a través de la distincion y eliminacion de

los desechos. (p.85)



Socconini, (2019) En primer lugar, anterior a elaborar un plan para aplicar Lean
Manufacturing es fundamental conocer el diagnostico actual de los procesos claves de
empresa, para lo cual se realiza una valoracion que comprende las siguientes etapas:
el método que usara la compafia, su estructura, el disefio, la logistica, las operaciones
y la contabilidad y finanzas que maneja. (p.10). Manzano y Gisbert (2016) Con
referencia a la aplicacién de la metodologia L. M la herramienta 5s en cualquier Pyme,
va tener como objeto eliminar mudas o despilfarros, a la vez pretende mantener un
ambiente de trabajo ordenado y limpio. Ledn (2017), en algunas organizaciones en
Colombia se ha aplicado la manufactura esbelta, por esta razon se puedo visualizar el
compromiso de los duefios de las empresas y de sus directores, a la vez se observa
el liderazgo mediante las habilidades Lean, la delicada elaboracion de indicadores, el
seguimiento que se le hace vy las capacitaciones brindadas y en las operacion
realizadas, son sumamente importantes al momento de aplicar; todo lo mencionado
sumoé en la mejora de productividad y rentabilidad de las compafiias.

Como dimension se utilizara la herramienta 5’ S.

Segun Romero y Chavez (2016) define a la metodologia 5S como un método que se
aplica en el sector industrial, su origen es japonés, se dice que ha tenido mucho éxito
en diferentes paises ya que sus herramientas han mostrado ampliamente su
efectividad. También podemos indicar, que las 5s se desarrolla a través de cinco
caminos, los cuales se relacionan a una mecanica de descubrimiento japonés que se
refiere a estos 5 estados que conllevan a la disciplina y mantenimiento de las
condiciones idéneas de trabajo. (Carrillo, 2019).

Ibarra y Ballesteros (2017) nos sefiala que las 5s nos indica: si el area de labores no
esta ordenado y limpio no nos va permitir seguir en la eliminacién de despilfarros. Para
organizar nuestra area de trabajo es importante acudir a esta técnica de las 5s: Seiri:
identificar y clasificar, diferenciar lo indispensable de lo no necesario, Seiton: Organizar
u Ordenar, cada objeto en su espacio y un espacio para cada objeto, Seiso: Limpieza,
guitar la suciedad de la zona de trabajo y mantenerlo siempre limpio, Seiketsu: crear
un ambiente de trabajo mas agradable manteniendo el bienestar del personal,
Shitsuke: seguir mejorando, se establecen reglamentos para mantener el orden. Por

otro lado (Tapia, 2017) indica que la herramienta 5s esta dirigida para que en el area



de trabajo exista procedimientos establecidos donde se mantenga limpieza, orden y
estandarizacion, de esta manera se puede crear una cultura laboral en cada uno de
los colaboradores de una empresa, Por ende, las 5s con sus procedimientos de
disciplina, orden y limpieza son las mas usadas en la industria de alimentos ya que su
aplicacion en las areas de trabajo mejora la productividad. Testa (2019) manifiesta que
es importante proseguir los 5 aspectos que son la clave ademéas de apoyarse en los
recursos existentes, de esta manera adaptarse a la cultura implementada por la
empresa. Por otra parte, Hudnuco (2018) la metodologia 5S nos va permitir disefar
un plan organizativo para conservar la clasificacion, el orden y limpieza, obteniendo
mas productividad, mejorando la seguridad, creando un digno clima laboral, mejorando
su calidad y como consecuencia la competitividad de la empresa.

La segunda dimension que se utilizara en la investigacion es Layout o distribucién en
planta, es el paso de orden de los objetos que se encuentran dentro del sistema
productivo, de tal forma que se logren alcanzar los objetivos mas Optimos de
produccioén y a la vez que sean lo mas eficiente posible. Esta considerado dentro de la
estrategia de operaciones de una organizacion y es una de las decisiones de disefio
mas importantes.

Segun Muther (1981). La distribucién en planta implica el orden adecuado de las
instalaciones de la planta, orientdndose en la ubicacion correcta de los elementos
fisicos que se encuentran relacionados indirecta o directamente en el proceso de
produccion. Establece la eficiencia y en algunos casos, la conservacion de la
organizacion.

Segun Rodriguez (2019). EL VSM (Value Stream Mapping), es la herramienta que se
utiliza en el Lean Manufacturing y tiene el propédsito de evaluar la actual y futura
situacién del proceso, mapeandolo desde que se obtiene la materia prima hasta el
cliente final.

Seguidamente se muestra la variable independiente con sus respectivas dimensiones

y sus indicadores:

Tabla 1. Variable independiente.

Variable Dimensiones Indicadores




Variable 5S % de cumplimiento
Independiente: Distancia Recorrida
Layout . )
Lean Tiempo recorrido
Manufacturing Tiempo de ciclo Tiempo actual - tiempo mejorado
Fuente: Elaboracion propia

Como variable dependiente tenemos a la Productividad.

Para Alamar y Guijarro (2018) indica que, la productividad envuelve la interaccién de
los diferentes factores de la zona de trabajo. La produccion, esta relacionada diferentes
recursos como la produccién por unidad de material, produccién por hora trabajadas o
produccion por euro. A diferencia la productividad puede ser afectada por diferentes
factores que puede ser definitivos como la calidad y disponibilidad de los recursos, y
la capacidad productiva de las maquinarias, el nivel de capacidad y actitud de los
trabajadores, confianza y la motivacion de los gerentes.

La dimension primera que se utilizard en esta investigacion sera la productividad de
materia prima.

Allen (2019). La productividad de la M.P es la relacion existente en los procesos
productivos y fragmentos de los elementos operarios. (p. 35).

La segunda dimension que se utilizara sera la productividad de M.O.

Segun Mejia (2017) La M.O se entiende como recurso activo que se solicita en un
proceso productivo y que, de manera directa determina, el tiempo que dura. La
productividad de M.O., muestra la cantidad de obra realizada por un hombre o varios
hombres, en un periodo de tiempo determinado.

Seguidamente en la tabla N° 2 muestra la variable dependiente con sus respectivas

dimensiones con sus respectivos indicadores:

Tabla 2. Variable dependiente

Variable Dimensiones Indicadores
Materia Prima —Produ_cmon
Materia prima
Variable dependiente: Produccion
Productividad Mano de Obra Horas hombre
Act.Productivas % actividades Productivas
Act. Improductivas % de actividades Improductivas

Fuente: Elaboracion propia
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lILMETODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacion
Baena (2017); indica que una investigacion aplicada presta atencion en trasladar a la
practica las bases tedricas para solucionar necesidades que muestran en la sociedad.
(p.11). Esta investigacion es de tipo aplicada, se acudird a la revision de libros, tesis y
articulos sobre temas Lean manufacturing y productividad las cual se usaran para la
investigacion.
Segun el Enfoque: Este trabajo tiene un enfoque cuantitativo, segun Arteaga (2020).
“Se concentra en la recopilacion y analisis datos numéricos entre muestras o expresar
un fenémeno en particular”.
En la investigacion se recogera datos numéricos de las tareas hechas en la planta de
lacteos con la finalidad de examinar su actuacidon por intermedio de procesos
estadisticos, las cuales han sido tomados de la hipétesis y de las variables.

Disefio de investigacion: Pre-experimental Valderrama (2015) “Es el disefio de un
conjunto con pre-test y post-test, la cual radica en dirigir un ensayo preliminar para la
medicion de la variable dependiente. (P.60).

G 01 X 02

Donde:

G = Grupo

01 = Observacion 1 (Pre test)

02 = Observacion 2 (Post test)

En el proyecto de investigacion la ejecucién de las actividades de mejora se
desarrollard en una misma area, en el cual se maniobro la variable herramientas Lean
manufacturing donde se observaré el incremento de la productividad. Se estudiara la
productividad antes y después de la ejecucion de la mejora.

Segun su nivel: Segun Valderrama. (2015). indica que el nivel Explicativo, nos
muestra una explicacion y nos proporciona una respuesta del porqué de las
situaciones sociales o fisicas; se centraliza y analiza las situaciones, para conocer del
por qué ocurren las causas en temas definidos. (p. 60). En nuestro proyecto de

investigacién no solo se describira las causas que ocasiona la baja productividad, sino
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que también se indagara las causas que lo ocasionaban.

Segun su alcance temporal: Longitudinal, segin Hernandez y Baptista (2017) “Los
disefios longitudinales, los datos se representan a lo largo del tiempo en periodos o
puntos para realizar deducciones respecto a los cambios, sus consecuencias y
determinantes”. (p.269). En investigacion sera temporal - longitudinal, ya que la
muestra en estudio se medira en dos oportunidades; pre y post de la implementacion
de las herramientas de Lean Manufacturing.

3.2 Variables y operacionalizacion

Variable Independiente: “L. M. es un proceso sistematico y continuo de identificar y
eliminar los excesos o desperdicio, comprendiendo que toda actividad que no agrega
valor en un proceso se le reconoce como exceso”. (Socconini, 2019)

Variable Dependiente: “La productividad se define como término de la fuerza
productiva y da cuenta del momento cualitativo del proceso de produccién. La
productividad expresa la calidad mientras que la fuerza productiva expresa la

capacidad de produccion”. (Kazukiyo, 2018)

3.3. Poblacion, muestra, muestreo, unidad de analisis.

Poblacién: Segun Icart (2015) indica “Todo universo o poblacién, estara conformada
por un grupo de elementos y personas en el que se quiere investigar para llegar a una
certera conclusién. Por otra parte, la poblacion estadistica, esta conformado por una
cantidad de sujetos o elementos en el que se quiere indagar, los cuales tienen rasgos
en comun”. (p.55). Por ello la poblacién de este proyecto seran los procesos de la
planta de lacteos.

Criterios de inclusién: Dias trabajados en los que se realiz6 la produccion.
Criterios de exclusion: Dias no trabajados (sabados).

Muestra: Condori (2020) Conceptualiza a la muestra como la extraccion de un grupo
especifico, resumiendo, indica que es un subconjunto de elementos o personas que
obtiene de la poblacién (p 175). Por ello, la muestra del proyecto de investigacion sera
el proceso de queso fresco.

Muestreo: Para Icart, (2015) indica que “El muestreo radica en recoger una muestra

de la poblacion, constan de dos tipos: la probabilistica nos detalla que la eleccion de
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sujetos se toma al azar, es decir que todos los miembros de la poblacion cuentan con
la misma posibilidad de ser elegido y el no probabilistico, indica que la muestra tiene
las mismas peculiaridades de la poblacion”. (p.56).

De tal forma para este proyecto de investigacion se tomara el muestreo no
probabilistico.

Unidad de analisis: La unidad de analisis en esta investigacion es la productividad de

la empresa

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos.

En cualquier investigacion se utiliza técnicas para la recoleccion de datos, una de ellas
es un conjunto de métodos ejecutados con el fin de captar datos deseados en un
preciso espacio o lugar (Hernandez y Mendoza, 2017).

Instrumentos de recoleccion de datos, para Hernandez (2018) “Radica en el registro
sistematico, confiable y valido de situaciones observables y comportamiento, a través

de un grupo de categorias y subcategorias”. (p.280)

Tabla 3. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos de la empresa

de lacteos
Técnica Justificacion Instrumentos Materiales Aplicacién
Formato de
registro Encargado del

Ayudara a conocer la

situaciéon de la empresa, Celular .,
. Formato de produccion
detectando el area que

area de

Entrevista se estudiara v encontrar entrevista. trabajadores
y e Cuestionario  Lapicero de
los errores criticos del
- empresa de

proceso de produccion. l4cteos

Esto permite conocer

detalladamente de Area donde se

manera fisica el area de produce
Observacion €studio, ademas saber pormato de  Celular  queso fresco
(Directa) la participacion de cada check list dentro de

colaborador en el Cronometro empresa  de

proceso productivo lacteos

del queso fresco y esto Agenda
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sera un apoyo para _
medir la situacion actual Lapicero
de

la empresa basandonos
en la herramienta 5S.

Laptop

Ayudara obtener toda
informacion brindada de

la base de datos Registro de Laptop

requerida para el reporte analisis Excel
Observacion '] P P documental Agenda Empresa de
o de resultados de las ?
(indirecta) : . Formatos de lacteos
variables en estudio M.P
dentro del area (DdP)
de produccion de queso
fresco. Lapicero

Fuente: Elaboracion propia

Validacion del instrumento se efectuara mediante el criterio de los expertos, que
estara formado por 3 validadores, quienes nos brindan la conformidad para continuar
con la investigacion.

La confiabilidad es el nivel de la aplicacion repetida al mismo objeto, que genera
resultados similares, y que es el nivel en que una herramienta resulta consistente y
coherente (Hernandez, et al, 2014).

La confiablidad de todos instrumentos del proyecto sera aplicada a cada uno de los
indicadores de cada dimensién del trabajo de investigacion con el objetivo de

obtencion de resultados coherentes y consistentes.

3.5. Procedimientos

Para este proyecto se seleccion6 una empresa de lacteos de la ciudad de Otuzco como
objeto de la investigacion.

Se evalud que este proyecto era viable puesto que uno de los autores es colaborador
actual de dicha empresa, lo cual permitié el libre acceso a las instalaciones de la
empresa y la totalidad colaboracion de sus trabajadores.

Se elabor6 el problema y se formul6 la pregunta de investigacion. Se elaboraron los
motivos por los cuales se justifica este proyecto. Se plantearon el objetivo general y
los objetivos especificos, basandose en las dimensiones detalladas en el marco

tedrico.
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Se elabor6 el método de estudio, tipo y disefio de investigacion, definiendo ademas la
poblacion, muestra y muestreo.

Luego, se llevé acabo el pre-test donde se medid el rendimiento actual de la empresa,
aplicando las técnicas e instrumentos como son:

Entrevista: Se realiz0 la entrevista al jefe de produccién y trabajadores de la empresa
de lacteos, para recoger informacién puntual del area a estudiar con la final de
identificar los cuellos de botella existen en la empresa de lacteos.

El procedimiento que se uso para realizar la entrevista fue: Elaborar las preguntas para
la entrevista, luego coordinar la fecha con el jefe de produccién para la entrevista
respectiva. La entrevista tendra una duracion de 15 min y finalmente se obtendra los
datos actuales de la empresa.

Observacion directa: Se realizé en la empresa de lacteos en el area de produccion,
con la finalidad de obtener medidas de las distancias del area fisica, ademas de
conocer el flujo, los tiempos y cantidad utilizada en la produccion de queso fresco.

El procedimiento que se uso para realizar la observacion directa fue: Coordinar con el
jefe de produccién para el acceso a planta de lacteos, se identifico cada una de las
operaciones de la elaboracion de queso fresco, recojo de informacion sobre los
tiempos utilizados en el proceso de elaboracion del queso fresco, recojo de informacién
medicion del &rea de produccidn en sus espacios fisicos, verificar el cumplimiento de
las 5S mediante el instrumento de Check list.

Observacion indirecta: La informacion se recogié de la base de datos del area de
produccion del queso fresco.

El procedimiento que se usO para realizar la observacién indirecta fue: Solicitar
autorizacion al jefe de produccion para la recoleccion de la informacion de la base de
datos de la empresa de lacteos

Finalmente, la informacion recolectada sera procesada en el programa de datos Excel,
que sera presentado mediante tablas y graficos de tal modo que nos permitan hacer
la comparacion de proceso al iniciar el proyecto y al término, para de esa manera ver

el incremento de la productividad.
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3.6. Método de analisis de datos

Andlisis Descriptivo: Valderrama (2015) nos indica que se usa para describir las
caracteristicas basicas de los datos. Analizar la distribucion de frecuencias de la
variabilidad la cuales se refieren a la conducta de las variables lo cual permite procesar
datos y mostrarlo en gréficos y tablas para mejor interpretacion.

Andlisis a Nivel Inferencial: Este analisis (inferencial) brindé a la investigacién datos
para probar la hipotesis para lo cual se utilizo la prueba estadistica T Student por ser

muestra de datos de distribucién normal.

3.7. Aspectos éticos

En este proyecto de investigacion la informacion que se recogié fue de manera
reservada (confidencial) de la organizacion, de tal manera nos proporcionara la
posibilidad realizar mejoraras de la productividad a través de la implementacion de las
herramientas de Lean manufacturing.

De la misma forma, este proyecto de investigacion cumplié con los reglamentos y
criterios decretados por la Universidad Cesar Vallejo, que de acuerdo a la estructura
los derechos del autor de la bibliografia utilizada se respetan, asi mismo la discrecion
y privacidad para utilizacion de la informacion en reserva de la empresa, consideradas

para el trabajo de investigacion
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IV. RESULTADOS

El este capitulo se presenta el desarrollo de cada uno de los objetivos planteados en
la investigacion, después de haber estudiado la problematica y antecedentes
identificados para dar soporte a los hallazgos recopilados con los instrumentos de la
investigacion. Tales resultados se plantearon a continuacion:

O1: Describir laempresa de lacteos y sus procesos haciendo uso del DOP, DAP
y VSM.

La empresa de lacteos esta ubicada en Otuzco - La Libertad. Los productos
artesanales y naturales elaborados dentro de esta empresa de lacteos son: Queso
fresco prensado, quesos madurados, quesos de pasta hilada, dulce de leche, yogurt,
mantequilla, etc., los cuales pueden encontrarse en diversas presentaciones. Los
equipos que actualmente utilizan son de tecnologia media, con el fin de mejorar la
calidad e inocuidad de sus productos y su diferenciacion en el mercado.

La empresa de Lacteos cuenta con una planta artesanal y produce 1200 litros de leche

diario, cuenta con 75 proveedores de leche.

Tabla 4. Mision y vision de la empresa

Contribuir con la nutricién saludable de la poblacién a través de la
produccién y comercializacion de productos lacteos naturales que
garanticen la salud de nuestros consumidores; con procesos Yy
Mision acciones que se desarrollan en un entorno de motivacion y
mejoramiento continuo de los colaboradores, manteniendo la
armonia y el respeto entre todos los Pequefios Productores de la

Asociacion asegurando el crecimiento en conjunto.

Ser reconocida como la mejor Asociacion Productiva de Lacteos
Naturales con la aspiracion de convertirse en una organizacion
innovadora, de prestigio y con responsabilidad social que produce
Vision alimentos inocuos y de calidad, satisfaciendo las necesidades y
exigencias de nuestros clientes y consumidores local, regional,

nacional e internacional.
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Fuente: Empresa de estudio - Elaboracion propia

FODA de la empresa de lacteos

Fortalezas

v

NSNS N NN

Calidad de los productos.
Elaborar productos artesanales y naturales.

Practicar el AYNI (trabajo en conjunto).

Unicos en produccion regional de productos lacteos.

Capacitacion productiva por Maestros Queseros Nacionales e Internacionales.

Productos con registros sanitario.

Posee propias unidades de transporte
Cuenta con un buen respaldo financiero.
Buenos costos de fabricacion.

Precios competitivos.

Oportunidades

v

NS N N N N N S VRN

Automatizacion de procesos industriales.
Incremento de la poblacion.
Accesibilidad de informacion.
Elaboracién de productos naturales.

Crear alianzas estratégicas.

Investigacion y creacion de nuevos productos.

Avances tecnoldgicos y cientifico.
Normatividad vigente de alimentos.
Ubicacién geogréfica.

Aumento de interés por productos naturales.

Debilidades

v

v
v
v

Limitadas capacitaciones comerciales y administrativas al personal.

No se cuentan con estrategias de marketing.

Falta adquirir maquinas y equipos de mayor capacidad y eficiencia.

No contar con unidades frigorificas.
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v
v
v
v

No cuentan con certificaciones.
Limitacion en el espacio de la planta.
No ser visionario

No tiene cultura organizacional.

Amenazas

v Desastres naturales.

v' Uso de productos quimicos: insecticidas,
preservantes.

v Productos sustitutos.

v" Nuevas plantas, nuevos competidores.

v" Incremento del nivel de desempleo.

v La corrupcion.

v Escasez de materia prima.

v' Desabastecimiento de insumos y empaques.

v" Pandemia COVID-19.

v' Inestabilidad por cambio de gobierno.

Maquinas y equipos

plaguicidas,

conservantes vy

En la tabla N°5: Se detalla las maquinarias y los equipamientos que se usan en la

empresa de lacteos para la elaboracion de queso fresco.

Tabla 5. Maquinarias y equipamientos

Maquinarias y equipamientos Cantidad

Caldera 1

Tina de enfriamiento

Bomba de empuje con manguera
Tina de cuajar

Prensas

Mesas de trabajo

Descremadora

Balanzas

R RPN AN R R
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Lactoscan 1
Termbémetros 2

Hervidor de agua 1

Fuente: Empresa de estudio - Elaboracion propia

Figura 1.Lineas de produccion

PROCESO DE QUESO FRESCO

ALMACEN MP
EINSUMOS
DISENO Y
PRODUCCION

Fuente: Elaboracion Propia

Enlafigura N°1: Se muestra las lineas de produccién (proceso de queso fresco, yogurt,

manjar blanco, mantequilla) que se producen en la empresa de lacteos.
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Figura 2.

Diagrama de flujo de proceso de elaboracion de queso fresco.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION DE QUESO FRESCO
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20 min., Probar punto de queso.

Eliminar 90% del suero en 10 min. y
adicionar: 0,5 - 1% de sal

suero

MOLDEADO

PRENSADO

f

ENVASADOY
ETIQUETADO

T

ﬁn moldes adecuados

b

|VOLTEC: 1:15 min, 230 min, 3:1 b,
12 hr. de prensado

—

o

‘ Al vacio.

I En refrigeracion 8- 4°C
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En la figura N°2 se detalla el diagrama de flujo de operaciones del queso fresco, ya
que es el producto con mayor produccién en la empresa. Seguidamente se procede a
describir cada una de las actividades del proceso de queso fresco:
RECEPCION. - La leche pasa por un estricto control de calidad durante el acopio (en
el campo) y la recepcion en la planta de lacteos, para verificar la calidad de la M.P que
se recepciona y de esta manera aceptarla o rechazarla.
PESADO Y FILTRADO. - Se pesa para determinar el volumen y luego calcular los
insumos en proporcion a la cantidad de leche y poder calcular la cantidad de la
produccién cuyo rendimiento del proceso es la utilizacion de 10.6 litros de leche para
la obtencion de 1 Kg. de queso mantecoso. El filtrado se hace con la finalidad de
eliminar impurezas fisicas que pueden ser pelos, paja, heces, etc. En esta etapa si es
necesario se almacena la leche en una tina de frio a 4°C x 24 horas.
ESTANDARIZACION. - Se realiza a nivel del porcentaje de grasa, el cual debe ser
ajustado a 2.8 - 3%.
PASTEURIZACION. - Con este proceso se rebaja la carga microbiana perjudicial y una
pequefia proporcion de bacterias benéficas propias de la leche, es necesario someterla
a un tratamiento térmico por un espacio y tiempo determinado, a 63°C x 30”.
ENFRIAMIENTO. - Una vez terminado el tiempo de pasteurizado, se procede a enfriar
la leche a 38 ° C.
PROCESOS EN TINA:
CUAJADO. - En esta etapa se adiciona cloruro de calcio y cuajo, dejando en
reposo hasta que coagule a una temperatura de 38°C x 30 minutos.
Preparacion del cloruro de calcio. Pesar 20 gr para 100 litros de leche y disolverlos
en 20 ml. de agua destilada. En la cual se agrega primero el cloruro de calcio.
Preparacion del cuajo. Pesar 2 gr para 100 litros de leche y disolverlos en 20 ml
de agua destilada.
CORTE DE LA CUAJADA. - Una vez que se verifica que la cuajada esta lista, se
procede a efectuar el corte en un didmetro de 1.5 a 2.0 cm. de arista utilizando la
lira horizontal, lentamente evitando romper las particulas de cuajada; por un tiempo
de 5 a 10 minutos.
REPOSO. - Se realiza con la finalidad de mantener el rendimiento quesero, ya que
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se espera que el coagulo se recupere del corte realizado.
1°AGITADO. - Se realiza en un inicio lentamente con la ayuda de paletas y
verificando el corte con ayuda de un cuchillo, luego va incrementandose
gradualmente la velocidad del agitado, por un espacio de 10 a 15 minutos.
DESUERADO PARCIAL. -Consiste en separar el suero (20% del volumen inicial
de la leche). La accidén se realiza con rapidez, de esa manera evitar que los
coagulos se peguen entre si.
ESCALDADO O COCCION DE LA CUAJADA. - Consiste en calentar la cuajada
con la adicién de agua hervida a 68 °C hasta llegar a una temperatura de 39- 40
°C durante 20 minutos.
2° AGITADO. - Durante 20 minutos a una temperatura constante de 40 °C.
DESUERADO FINAL Y SALADO. - Es la etapa donde se observa el punto exacto
del queso, se quita el 90 % de suero y se procede a adicionar 0.7% de sal y se
deja en reposo 10 min.
MOLDEADO Y PRENSADO. - En esta etapa la cuajada lista se coloca en moldes para
darle forma. Se prensa durante 12 horas con dos volteos (primera a los 15 minutos y
la segunda a las 2 horas.)
ALMACENAMIENTO. - Se almacena en refrigeracion a 8 °C.
Diagrama de operaciones de proceso.
En la figura N°4 se observa cada una de los pasos del proceso de queso fresco de
manera detallada y ordenada para la cual se utiliza los simbolos de operacion,

inspeccion, transporte, demora.
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Figura 3. Diagrama de operaciones de proceso de queso fresco.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO DE QUESO FRESCO (DOP)

LECHE FRESCA

RECEPCION Y
ANALISIS (Control
de acidez en M.P.)

PESADO Y
FILTRADO (Control
peso de M.P.)

area de descremado

ESTANDARIZACION

A tina de
pasteurizacion

PASTEURIZACION
(Control de tiempo y

101610170

temperatura.
RESUMEN
ACTIVIDAD SIMBOLO NUMERO

OPERACION O 5
INSPECCION |:| 3

ACTIVIDAD
10

COMBINADA ’A
DEMORA/ RETRASO D 1
ALMACENAJE v 1
TRANSPORTE l:> 6
TOTAL 26

Fuente: Empresa de estudio

OPERACIONEf EN TINA

olelo/elolelo

ClCa2 - Cuajo |

Agua hervid

65 °C

Sal 0.7%

|

loXololo

<

ENFRIAMIENTO ( Control
de temperatura)

CUAIJADO (Control de
insumos y tiempo de
cuajado)

CORTE DE LA CUAJADA

1° AGITACION

DESUERADO PARCIAL
(Control de cantidad de
suero)

ESCALDADO (Control de
tiempo y temperatura)

2° AGITACION Y
DESPIZCADO (Control de
punto del queso)

DESUERADO FINALY
SALADO

MOLDEADO

PRENSADO (Control de
tiempo de prensado)

A ambiente de envasado

ENVASADO Y
ETIQUETADO (Control de

<

calidad de P.T.)

ALMACENADO
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En la figura N°3 se observa el diagrama de operaciones del queso fresco, ya que es el
producto que se produce y vende en mayor cantidad en la empresa de lacteos.
Inicialmente, la produccion empieza con la recepcion de la leche y su previo analisis
para controlar la calidad. Seguidamente esta MP es transportado de forma manual
(baldes de 20L) al &rea de pesado y filtrado, en esta area es donde se pesa la materia
prima que se usa para la produccion programada. Concluida la recepcion los baldes
son transportados hacia el area de proceso donde se encuentra la tina de
pasteurizacion donde la leche es calentada a 40 °C. Luego se traslada la tercera parte
del volumen total al area de descremado, nuevamente la leche descremada es
transportada a la tina de pasteurizacién donde se calienta a 65 °C. y se deja en reposo
30 min. Luego de esto, se vacia a la tina de cuajar para realizar las operaciones en
tina (enfriamiento, cuajado, corte, agitado, desuerado, escaldado) una vez realizada
las operaciones en tina pasan al area de moldeado y seguidamente al area de
prensado (12 horas). Pasado el tiempo de prensado los quesos son desmoldados y
llevado al area de empacado al vacio y finalmente los quesos empacados y
etiquetados son llevados al ambiente de almacén de producto terminado y listos para
la venta y distribucion.
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Tabla 6. Toma de los tiempos

TOMA DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE QUESO FRESCO

Unidad Horade 8:00 Comienzo

EMPRESA LACTEOS de inicio am  del estudio 30/11/2021

" . medida: Horade 5:00 Termino del

AREA PRODUCCION o o.m.  estudio 30/01/2022

Numero de muestras 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 PROMEDIO
RECEPCION Y ANALISIS 20 | 19.9 20 20 20 | 19.4| 21 20 20 | 20 [19.4] 199 | 20 | 20 | 20.3 20

Transportar balde con leche
desde sala de recepcion
hacia tina de cuajar, vaciar 29 30 30 29.8 30 30 31 30 29.8 | 30 30 30 30 30 29 30
leche vy regresar con baldes
vacios.

PESADO Y FILTRADO 10 10 9.3 9.5 99 | 10 | 11 9.9 10 | 10 | 10 | 10 | 99 | 93 | 10 10

Transportar baldes con leche
desde tina de cuajar hacia
area de descremado, vaciar 10 9 10 9.8 10 10 11 10.58 10 10 10 9 ]10.58| 10 | 10.5 10
leche y regresar con baldes
vacios.

ESTANDARIZACION 30 30 30 30 30 | 30 | 31 30 30 | 30 | 30 | 30 30 | 30 | 30 30

Transportar baldes con leche
desde el area de descremado

hacia tina de cuajar, vaciar 5 4 4.6 5.4 5 | 43| 49 5.8 59 | 49 | 43 | 4 58 | 46 | 5 5
leche y regresar con baldes

vacios. .

Calentamiento deleche hasta | 59 | 30 | 29.7 | 30 | 30 | 30 | 30 29 30 | 30 | 30 | 30 | 29 |29.7] 29 30
PASTEURIZACION 30 | 30 30 30 30 | 30 | 30 30 30 [ 30 | 30| 30 | 30 | 30 | 30 30
ENFRIAMIENTO 20 20 21 20 19 | 20 | 19 21 20 | 20 | 20 | 20 21 | 21 | 20 20
Desplazamiento de personal

desde la tina de cuajar hasta 4 5.1 5.2 5.1 59 [ 51| 5 4.15 5 5 | 51| 51 |415| 5.2 | 49 5
el almacén de insumos.

CUAJADO 30 | 30 30 30 30 | 30 | 30 30 30 [ 30 | 30| 30 | 30 | 30 | 30 30
CORTE DE CUAJADA 10 | 10 10.2 9.2 11 | 10 | 10 9.8 10 | 10 | 10 | 10 | 9.8 |10.2| 11 10
1° AGITACION 15 15 15 15 15 | 15 | 15 15 15 | 15 | 15 15 15 | 15 | 15 15
DESUERADO PARCIAL 10 | 9.7 11 11 9.7 | 9 |106 9 10 | 10 | 9 | 9.7 9 11 | 10 10
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Desplazarse desde la tina de

cuajar hasta la olla hervidora

con baldes vacios y de 3 2.6 3 3 3.5 2 3 3.4 3 3 2 2.6 3.4 3 3 3
regreso transportan baldes

con agua.

ESCALDADO 10 | 10 10 10 10 | 10 | 10 10 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10 10
2° AGITACION Y

DESPIZCADO 19 | 19.9 | 18.7 21 21 | 21 | 19 20 20 | 20 | 22 [ 199 | 20 |18.7| 19 20
D DOAPO FINAL Y 16 | 15 | 15 14 | 15 | 15 |15.2 15 15 [14.8| 15 | 15 | 15 | 15 | 16 15
Girar desde tina quesera hacia

mesa de trabajo con canastas

llenos de quesilo y vaciar en | 29-15| 30 31 288 | 31 | 30 | 30 30 30 {29.9] 30 | 30 | 30 | 31 |29.2 30
los moldes.

MOLDEADO 29 [29.35| 31 284 | 31 | 30 | 31 30 30 | 30 | 30 [29.35] 30 | 31 | 29 30
Girar desde mesa quesera

hasta prensa para voltear 23 | 23 23 234 | 21 | 24 |231 24 23 | 23 | 23 | 23 | 24 | 24 | 23 23
quesos.

PRENSADO 720 | 720 | 720 720 | 720 | 720 | 720 720 720 | 720 | 720 | 720 | 720 | 720 | 720 720
Transporte de 5 Und. de P.T

desde area de prensado hacia

ambiente de empacado , 20 20 21.7 216 | 213 | 21 21 20.9 21 21 21 20 21 | 21.7 | 20.6 21
regresar para repetir la

actividad.

ENVASADO Y ETIQUETADO | 39 | 20 19 20 21 | 20 | 20 21 20| 20| 20| 20 | 21 | 19 | 21 20
E | fo, eti 1.

colocar en congeladoras.  [19.17| 20 | 20 | 191 | 21 |19.5(205| 196 20 | 21 |195| 20 |19.6 | 20 |19.17| 20
ALMACENADO 10 | 10 10 10 10 | 10 | 10 10 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10 10
TOTAL PROMEDIO 1170 [ 1273 ] 1178 | 1174 |11811175]1182] 1178|1178 |1178|1175] 1173 | 1178 [1179] 1175 [N

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°6 se observa cada uno de las operaciones del proceso de queso fresco , observados durante un periodo
de 15 semanas, en el cual se tomo los tiempos de cada una de las operaciones que se realiza durante el proceso para
lo cual se utilizé un cronometro puesta cero; de todos los datos obtenidos se obtuvo un promedio en cada una de las
operaciones y finalmente se obtiene el promedio final que es 1177 min que se utiliza para procesar un lote de queso

fresco.
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Figura 4.

Diagrama de analisis de proceso (DAP)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DE QUESO FRESCO

% Operacion
Transporte
) Fecha: O
Producto: Queso Fresco Area Produccién 20/01/2022 () Control
‘ Combinada
Demora
V Almacén
imbol Datos .
Simbolos Tipo de
ITEM Descripcion O D Tipo de Tiempo Distancia | activida
7 iai ; d
I$ [] v desperdicio (min) (metros)
1 RECEPCION Y ANALISIS X 20 AV
2 Transportar balde con leche desde sala de recepcién hacia Transporte 30 3 NAV
tina de cuajar, vaciar leche vy regresar con baldes vacios.
PESADO Y FILTRADO X 10 AV
3 Transportar baldes con leche desde tina de cuajar hacia area Transporte 10 18.32 NAV
de descremado, vaciar leche y regresar con baldes vacios.
ESTANDARIZACION X 30 AV
Transportar baldes con leche desde el &rea de descremado Transporte 5 10.5 NAV
hacia tina de cuajar, vaciar leche y regresar con baldes vacios.
Calentamiento de leche hasta 65 ° C 30 AV
4
30
PASTEURIZACION AV
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ENFRIAMIENTO X 20 AV
< | Desplazamiento de personal desde la tina de cuajar hasta el X Traslado 5 11.94 NAV
E almacén de insumos.

—= | CUAJADO X 30 AV
(L;)J CORTE DE CUAJADA X 10 AV
0 % 1° AGITACION X 15 AV
O | DESUERADO PARCIAL X 10 AV
Q Desplazarse desde la tina de cuajar hasta la olla hervidora Traslado y
<< ; X 3) 2 NAV
% con baldes vacios y de regreso transportan baldes con agua. transporte
% ESCALDADO X 10 AV
2° AGITACION Y DESPIZCADO X 20 AV
DESUERADO FINAL Y SALADO X 15 AV
Girar desde tina quesera hacia mesa de trabajo con canastas X Movimiento 30 05 NAV
6 llenos de quesillo y vaciar en los moldes.
MOLDEADO X 30 AV
7 Girar desde mesa quesera hasta prensa para voltear quesos. X Movimiento 23 0.5 NAV
PRENSADO X 720 AV
Transporte de 5 Unid. de P.T desde area de prensado hacia X tT::slag?tg 21 6.34 NAV
8 ambiente de empacado , regresar para repetir la actividad. p
ENVASADO Y ETIQUETADO X 20 AV
9 Envasar al vacio, etiquetar y colocar en congeladoras X 20 4 AV
ALMACENADO X 10 AV
g Simbolos - Cantidad 5 6 3|10 )11 26
% Tiempo total (Minutos) 100 74 73 1890 | 30 | 10 1177
@ Tiempo AV ((Agrega Valor) - Minutos 100 0 20 | 890 | 30 | 10 1050
o Tiempo NAV (No Agrega Valor) - Minutos 0 74 53 0 0 0 127

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 4 se observa las actividades que se siguen en la produccion de queso fresco. En este cuadro se muestra el
analisis respectivo del proceso donde se da a conocer la cantidad total de operaciones, transportes, inspecciones,
operaciones combinadas (inspeccion y operacion), demoras, y almacenamiento que realiza el procesador. Asi mismo,
se puede observar el tiempo de valor agregado y de valor no agregado descifrado en minutos. Ademas, podemos

apreciar las actividades productivas y las no productivas descifradas en porcentajes.
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Figura 5. Value Stream Mapping (VSM) de la empresa de lacteos (Actual)

VALUE STREAM MAPPING (VSM) ACTUAL

INGRESO
SEMANAL 4800
- LITROS DE LECHE .
il | Ll
PROVEEDORES CONTROL DE PRODUCCION |

X \ CLIENTES
QUESO FRESCO ‘

J A

®  800LITROS QUESO 106 KG . .
DE LECHE DIARIO JEFE DE PRODUCCION '
PRODUCCION DIARIA

= -

ESTANDARIZA PASTEURIZAC!O OPERACIONES MOLDEADO PRENSADO
CION EN TINA

RECEPCION
Y ANALISIS

PESADO Y
FILTRADO

ENVASADO Y ALMACENADO
TC= 30 MIN TC= 720 dhieeiniies TC= 10 MIN

TC=20 MIN g TC= 10 MIN. g TC = 30 MIN.  u—} TC= 60 MIN ) TC= 130 MIN. . =) ) TC= 20 MIN. | 3
Ppes P2 ob=2 Op=2 e TURND= 1 URNO-= 1 ops2 ORNO= 1
TURNO: 1 TURNO 1 TURNO= 1 ‘ TURNO= 1 TURNO= 1 = TURNO= 1 =
3 o 3 o 3 LA k4 4 o

30 MIN. 10 MIN. 5 MIN. 0 MIN. 38 MIN 23 MIN 21 MIN. 0 MIN.

20 MIN. | | 1omin. | | somin. | | somin. | | 130 MIN. 30 MIN. 720 MIN. 20 MIN. 10 MIN.

TIEMPO DE VALOR ANADIDO: 1050MIN.
TIEMPO QUE NO ANADE VALOR: 127 MIN.
TIEMPO DE CICLO: 1177
FUENTE: Elaboracion propia.
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En la figura 5: Se observa el VSM de la produccién de queso fresco. Ademas, se
representan las actividades diferentes en forma de secuencia las cuales se van
realizando para transformar la M.P en producto terminado, para el queso fresco. La
primera actividad es la recepcién y analisis de M.P, separando 800L diarios en
promedio para el proceso de queso fresco. Luego la M.P es trasladada al area de
pesado filtrado, estandarizacion, pasteurizacion, operaciones en tina, moldeado,
prensado, empacado y etiquetado, almacenado. Finalmente, el producto esta listo para

la venta y distribucién al cliente.
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Diagnostico de Layout

Figura 6. Distribucion de equipos del area de procesos (actual).

Fuente: Elaboracién propia
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Para calcular el indicador distancia recorrida y tiempo recorrido para el proceso de

queso fresco, ha sido pertinente elaborar el layout actual (Ver figura 6), ademas

precisar el tiempo y la distancia promedio del recorrido. La tabla 7, detalla la distancia

recorrida con el respetivo tiempo promedio, teniendo una distancia recorrida total de

56.8 m. y un tiempo de recorrido total de 127 min.

Tabla 7. Distancia y recorrida (pre test)

Distancia Tiempo

DESDE HACIA recorrida (m) recorrido (min)
Recepcion y analisis Pesado y filtrado 3 30
Pesado y filtrado Estandarizacion 11.86 5
Pesado y filtrado Pasteurizacion 6.46 5
Estandarizacion Pasteurizacion 10.2 5
Pasteurizacion Operaciones en tina 0 0
Operaciones en tina Moldeado 14.44 8
Moldeado Prensado 0.5 30
Prensado Envasado y etiquetado 6.34 23
Envasado y etiquetado  Almacenado 4 21
TOTAL 56.8 127
Fuente: Elaboracion propia
Método de anédlisis matricial

Tabla 8. Matriz de cantidad

MATRIZ DE CANTIDAD
A B C D E F G H

A 40

B 12 40

C 12

D 0

E 168

F 160

G 64

H 64

I

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracion: Propia

En la tabla 8. Se visualiza el nUmero de repeticiones que el personal realiza en el

proceso de fabricacién de queso fresco.
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Tabla 9. Matriz de distancia

MATRIZ DE DISTANCIA

A B C D E F G H I
A 3
B 11.86 6.46
C 10.2
D 0
E 14.44
F 0.5
G 6.34
H 4
I

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracion: Propia

Se observa la distancia de las estaciones de trabajo de la fabricacion de queso
fresco, como se puede ver en la tabla 9.

Tabla 10. Matriz de esfuerzos

MATRIZ DE ESFUERZQOS

A B C D E F G H
A 120
B 142.32 258.4
C 122.4
D 0
E 2425.92
F 80
G 405.76
H 256
I

Fuente: Empresa de estudio
Elaboracion: Propia

Se observa la distancia de las estaciones de trabajo de la fabricacion de queso
fresco, como se puede ver en la tabla 10.
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Tabla 11. Tabla resumen

Resumen de matrices

SUMA DE

DESDE HACIA C D ESEUERZOS
A.RECEPCION Y ANALISIS B.PESADO Y FILTRADO 40 3 120
B.PESADO Y FILTRADO C.ESTANDARIZACION 12 11.86 142.32
B.PESADO Y FILTRADO D.PASTEURIZACION 40 6.46 258.4
C.ESTANDARIZACION D.PASTEURIZACION 12 10.2 122.4
D.PASTEURIZACION E.OPERACIONES EN TINA 0 0 0
E.OPERACIONES EN TINA F.MOLDEADO 168 14.44 2425.92
F.MOLDEADO G.PRENSADO 160 0.5 80
G.PRENSADO H.ENVASADO Y ETIQUETADO 64 6.34 405.76
H.ENVASADO Y ETIQUETADO |.LALMACENADO 64 4 256

TOTAL 560 56.8 3810.8

Fuente: Empresa de estudio

Elaboracion: Propia

Enlatabla 11. Se observa el resumen de las 3 matrices donde se observa que la suma
de esfuerzos total es de 3810.8 metros recorridos en todo el proceso. Por informacion
del jefe de produccion, el trabajo lo realiza 2 operarios, por lo tanto, cada trabajador
recorre en promedio 1905.4 metros recorridos en todo el proceso.

Diagnostico Check list.

Para aplicacién de la herramienta 5S como se puede ver en la figura (7; 8; 9), se
elabor6 un cronograma de actividades donde indica las acciones a tomar por cada S
segun fechas programadas, para la cual se realizé reuniones con la comisiébn de 5 S
formadas y se establecio politicas de orden y limpieza. Para evaluar la Clasificacion se

utilizé (Tarjeta rojas y Lista de inventario). Ver anexo (13;14)
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Figura 7. Cronograma de actividad 5S

CRONOGRAMA DE ACTIVIDAD 5 S
Actividades S1 $2 |S3 |S4|S5 |S6 |S7 S8 [S9 |S10 |S11 |S12 [S13 |S14 |S15
Capacitaciéon
Seleccidén de la comisién 55
Clasificar

de inventario)

Identificar los materiales y equipos necesarios e innecesarios (Lista

Rotular los materiales/equipos innecesarios (Tarjetas

rojas)

Descartar los materiales y equipos necesarios e innecesarios

Ordenar

Ordenar y ubicar d cada material y equipo

pertenece

Localizar los materiales y equipos necesarios segan el lugar que

Limpieza

Detectar la falta de limpieza en las dreas

| Asignar responsabilidades de limpieza

Quitar la suciedad

Estandarizar

Implementar politica de Limpieza y Orden

Incorporar acciones previas en los trabajos rutinarios

Publicar procedimientos (instructivos de limpieza)

Disciplina

Inspeccién de cumplimento de 55 (seguimiento)

Fuente: Elaboracion propia
Figura8. Comision 5S

o T e i
Tmam .‘ﬁ

A LU D e
FREMIDENTS

COMISION DE 55

CARGO

RESPONSABILIDAD

ENCARGADO DE PLANTA

Supervisa controla y verifica el cumplimiento de las 5S

JEFE DE PRODUCCION

Responsable de aseguramiento del cumplimiento de las 5S

OPERARIO DE PRODUCCION

Cumplir los procedimientos de las S S

e

i ——

sow s -

R LAENTE

Fuente: Elaboracién propia

FIRMA ENCARGADO DE PLANTA
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Figura 9. Politica de orden limpieza

POLITICA DE ORDEN Y LIMPIEZA

La finalidad de esta politica es implementar de manera correcta el orden y la limpieza,
con el proposito de ofrecer instalaciones optimas donde los colaboradores puedan
desarrollar sus tareas de forma segura

1. Esindispensable que todos los colaboradores se encarguen de su area de trabajo,
manteniendo su limpieza.

2. Los colaboradores durante su horario de trabajo deben mantener la limpieza, orden
y clasificacion de los materiales

3. Lacomision de limpieza es el encargado de hacer cumplir, el orden y la limpieza en
cada area de trabajo

4. Al contratar un personal nuevo, la comision debe capacitar en temas de orden y
limpieza para cumplir con las politicas establecidas

5. Alterminode las labores, los colaboradores deben dejar las instalaciones ordenadas
y limpias para el trabajo del dia siguiente.

6. La inspecciéon del drea de produccion debe ser de manera constante para poder
verificar que tanto colaboradores como equipos pueden transitar libremente.

FIRMA ENCARGADO DE PLANTA

Fuente: Elaboracion propia

Para calcular el % de cumplimiento de la herramienta 5s se us6 un formato de check
list la cual sirvi6 para evaluar orden, limpieza, la organizacion, estandarizacion y
disciplina (Ver Anexo N°17). De tal forma que en la figura 10, luego del analizar, se
alcanza un 35% de cumplimiento.

En la primera S-Organizacién cuenta con un 50% de cumplimiento; se visualizé: La
Existencia de equipos y maquinarias innecesarias en las areas de la empresa, existen
herramientas y utensilios innecesarias en las areas de la empresa, se evidencioé que
no existen materiales obsoletos en los ambientes de la empresa, ademas se visualizd
productos o materiales dafiados en las areas de trabajo.

En la segunda S-Orden cuenta con un 25% de cumplimiento; se visualizé que: El area
de trabajo se no se encuentra ordenado, también se observé que no se encuentra con
facilidad las herramientas de trabajo, asi mismo cuando terminan de usar una
herramienta no devuelven al lugar designado, ademas si existe un lugar designado

para las herramientas que usan en la realizacion de sus actividades.
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En la tercera S-Limpieza cuenta con un 50% de cumplimiento; se visualizé que: Si
existe una rutina de limpieza por parte de los colaboradores en las areas de la
empresa, ademas el area de trabajo no se encuentra limpio, de otro modo el uniforme
de los colaboradores se encuentra limpio y el aseo que se realiza a las herramientas
y equipos de trabajo no es el correcto.

En la cuarta S-Estandarizacion cuenta con 25% de cumplimiento; se visualizé que: no
se mantiene registro actualizado y constante del nivel de servicio a las diferentes
areas, el orden y la limpieza identificados, ademas existen las herramientas de
estandarizacion para mantener la organizacion, el orden y la limpieza identificados, asi
mismo no estan constantemente actualizados los instructivos y procedimientos de
areas, ademas el nivel de estandarizacion de los procesos en el lugar de trabajo no es
el adecuado.

En la quinta S-Disciplina cuenta con 25% de cumplimiento; se visualiz6 que: No se
cumple con el plan de limpieza, asimismo no se cumple con el plan de auditoria,

ademas si se actualiza el plan de acciones, por ultimo, Los procedimientos no estan al

dia y no son revisado regularmente.

Figura 10. Nivel de cumplimiento de las 5S.
% Cumplimiento de 5°S en la empresa de lacteos

M Seriesl

Organizacion

50%

Disciplina Orden
25% 25%

25%
50%

Estandarizacion Limpieza

Nivel de cumplimiento 5s

35%

Fuente: Elaboracion propia
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O2: Establecer la productividad actual de la empresa segun la produccion de queso fresco antes de la aplicacién

de la metodologia Lean Manufacturing en una empresa de lacteos Otuzco - La Libertad, 2022.

Productividad actual

Tabla 12.Productividad de Materia prima

Dias Ma.teria Desperdicio Subproducto MP real Proc!uccién Desperdicio Produccién PRODUCTIVIDAD
Mes Semana prima Leche crema () estimada PT real (Kg/litro)
laborables  (Litro) (Litro) (Litro) (Kg.) (Kg) (Kg.)
1 6 4800 72 48 4680.00 640.00 2.00 638.00 0.1329
2 6 4800 48 42 4710.00 640.00 1.00 639.00 0.1331
NOVIEMBRE 3 6 4800 78 45 4677.00 640.00 2.00 638.00 0.1329
4 6 4800 60 48 4692.00 640.00 2.00 638.00 0.1329
5 2 1600 22 16 1562.00 213.33 1.00 212.33 0.1327
1 6 4800 54 36 4710.00 640.00 1.50 638.50 0.1330
2 6 4800 60 42 4698.00 640.00 2.00 638.00 0.1329
DICIEMBRE 3 6 4800 78 30.6 4691.40 640.00 2.00 638.00 0.1329
4 6 4800 90 48 4662.00 640.00 2.00 638.00 0.1329
5 2 1600 14 14.6 1571.40 213.33 2.00 211.33 0.1321
1 6 4800 78 48 4674.00 640.00 2.00 638.00 0.1329
2 6 4800 84 44.4 4671.60 640.00 2.00 638.00 0.1329
ENERO 3 6 4800 75 49.2 4675.80 640.00 2.00 638.00 0.1329
4 6 4800 58 49.8 4692.60 640.00 2.00 638.00 0.1329
5 2 1600 26 6 1567.80 213.33 1.30 212.03 0.1325
PROMEDIO 4160.00 59.79 37.84 4062.37 554.67 1.79 552.88 0.1328

Fuente: Empresa en estudio

Se observa en la tabla 12, la productividad actual de la materia prima en promedio semanal es de 0,13Kg/Litros.
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Tabla 13. Productividad de Mano de obra

Dias Produccion Tiempo PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
Mes Semana laborables (Queso fresco) utiIizadrc,)(h) TIEMPO (H-H) (Kg/Op) (Kg/H-H)
1 6 638.00 38.58 77.16 319.00 8.27
2 6 639.00 38.58 77.16 319.50 8.28
NOVIEMBRE 3 6 638.00 38.58 77.16 319.00 8.27
4 6 638.00 38.58 77.16 319.00 8.27
5 2 212.33 12.86 25.72 106.17 8.26
1 6 638.50 38.58 77.16 319.25 8.28
2 6 638.00 38.58 77.16 319.00 8.27
DICIEMBRE 3 6 638.00 38.58 77.16 319.00 8.27
4 6 638.00 38.58 77.16 319.00 8.27
5 2 211.33 12.86 25.72 105.67 8.22
1 6 638.00 38.58 77.16 319.00 8.27
2 6 638.00 38.58 77.16 319.00 8.27
ENERO 3 6 638.00 38.58 77.16 319.00 8.27
4 6 638.00 38.58 77.16 319.00 8.27
5 2 212.03 12.86 25.72 106.02 8.24
PROMEDIO 552.88 33.44 66.87 276.44 8.26

Fuente: Empresa en estudio

En la tabla 13 se observa la productividad de la mano de obra actual es de 8.26Kg/H-H.



Actividades productivas

Para calcular el indicador de % de act. productivas, se disefié el diagrama de analisis
de proceso de queso fresco (figura 4), donde se muestra cada una de las actividad,
distancias y tiempo recorridas. En la misma tabla se presenta el resumen del tiempo
total (1177 min), tiempo que agrega valor (1050 min).

% Actividades productivas = Total de tiempo que agrega valor x 100
Tiempo total

% Actividades productivas = 1050 x 100
1177
% Actividades productivas = 89.21%

Actividades improductivas

Para calcular el indicador de % de act. improductivas, se disefi6 el diagrama de analisis
de proceso de queso fresco (figura 4), donde se muestra cada una de las actividad,
tiempo y distancias recorridas. En la misma tabla se presenta el resumen del tiempo
total (1177 min) y tiempo que no agrega valor (127 min).

% Actividades improductivas = Total de tiempo que no agrega valor x 100

Tiempo total
% Actividades improductivas = 127 x 100
1177

% Actividades improductivas = 10.79%

Diagndstico general del area de estudio.

La empresa de lacteos, enfrenta un reto en relacion a las mejoras continuas en sus
diferentes areas de procesos, esto se debe a algunas causas problematicas
producidos por los desperdicios que se han descrito en la parte teérica de L. M., entre
ellos: Desorden en planta, transporte innecesario y proceso. De tal manera como
primer paso se elabord un diagrama de Causa y efecto para la identificar las posibles
causas de la problematica de la empresa. En la figura N°11, se detalla la causa del
problema a través del diagrama de Causa y efecto, usando las 6 M. La organizacion
no maneja un trabajo normalizado, los instructivos de trabajo se encuentran

desactualizados; ademas se observo la falta de Kpi's de produccion, se observo la
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existencia tiempos muertos, también hay desperdicios en insumos y se observo
diferenciacion de calidad en el producto terminado. Desde otro punto, las
capacitaciones de los trabajadores son deficiente y contratan personal sin experiencia,
esto origina a que el colaborador realice movimientos innecesarios, razén por la cual
se ven afectados por la fatiga y sobrecarga. Igualmente, se observé una distribucién
no adecuada de layout y deficiencia en limpieza y orden.
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Figura 11.
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Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 14. Causas o problemas que afecta la baja productidad en una empresa de

lacteos.
PARETO
%
N° Causal/ Problema Frecuencia % Acumulado
1 Falta ordeny limpieza 38 13% 13%
2 Distribucion del area inadecuada 29 10% 23%
3 Capacitacion deficiente 27 9% 32%
4  Mala distribucién de materiales 27 9% 42%
5 Movimientos innecesarios 23 8% 49%
6 Desperdicio de materia prima e insumos 22 8% 57%
7 Contrato de personal sin experiencia 20 7% 64%
8 Diferencia de la calidad del producto terminado 19 7% 70%
9 Fatiga y sobrecarga 16 5% 76%
10 Instructivos desactualizados 16 5% 81%
11 Tiempos muertos 14 5% 86%
12 Trabajos no estandarizados 12 4% 90%
13 Kpi's de produccion no existente 12 4% 95%
14 Equipos y herramientas sin usar 9 3% 98%
15 Equipos descalibrados 7 2% 100%
TOTAL 291 100%

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla N°14 se muestra que las causas que mas afectan la productividad son la
falta de orden y limpieza, distribucién de &rea inadecuada, capacitacion deficiente y
mala distribucion de materiales.

Figura 12. Diagrama causa — efecto de las causas que afectan en la productividad

Pareto

40
30
20

38

100%
80%
60%
40%

| |
o 1T |
0 l I : I I I I I . . || 0%
. .0 - X - . . - - -
W O R X & N \ & o O 3\ &
<& (S Q & O 9 > . < .
o‘b RO SN 4‘\@\ RS 29 &0 <& C& & \o“’ © S 0\?&
> &R F & & @ C E RS
@ e ¢ & & ° NS N

I Puntaje parcial % Acumulado

Fuente: Elaboracion propia

44



03. Implementar la metodologia Lean Manufacturing segin un plan en una empresa de lacteos Otuzco - La

Libertad, 2022.
Tabla 15.

Plan de mejora

Empresa: Lacteos
Departamento: Area de
Produccion

Responsable : Supervisor

Lugar: Otuzco

Fecha de elaboracion: 14 de enero del 2022

Ejes y
lineas de . Mejora L . Medios de Cronogram Responsabl Recurso
intervencio Causa Raiz implementada Metas Actividades Monitoreo verificacion a es s
n
Capacitacion
La empresa es Pretest:
presenta 1. Implementar La empresa  Equipo de Noviembre
problemas en el el check list debe trabajo de Indicador: 2021 a
. ; Pre y post
, temade ordeny paraobservar  cumplir al 5°S % de enero . .
5S - testen la S Supervisor  Propios
limpieza las el 100% el Cronograma .. cumplimient 2022
o o produccion }
cuales afectan la  cumplimiento  cumplimient de o} Post test:
productividad de delas5’s odelas5S supervisién Febrero a
la empresa usando el abril 2022
check list.
. Aplicar el Pretest:
2. Disminuir - pigminuir el método Noviembre
Mala distribucion €l _tlemp_o yla  tiempoy Richard Indicador: 2021 a
de magquinaria, distanciade distancia de Muther Gréfica de Distancia enero
Layout tiempo y distancia recorrido en el recorrido en Reubicar Lavout Recorrida 2022 Supervisor  Propios
de recorrido proceso del la equipos y y Tiempo
excesivos. area de operacione madquinarias recorrido  Post test:
produccion S. en sala de Fet_)rero a
procesos. abril 2022
Tiempos de 3. Disminuir . Lo_grqr Indpador: Prgtest:
. rocesos largos el tiempo de dl_smlnuw el . . Tiempo  Noviembre
Tiempo de P Lo ; tiempo de  Aplicar VSM  Gréfica de actual - 2021 a . .
: desconocimiento ciclo de la S . Supervisor  Propios
ciclo : . actividades futuro VSM tiempo enero
de tiempos total elaboracion de :
) que no mejorado 2022
del ciclo queso
agregan
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Post test:

valor al
proceso. Febrero a
abril 2022
Lograr Pretest:
_-ogra Noviembre
disminuir el Formato de 2021 a
Derrame de leche 4. Eliminar los derrame de Evaluar la roductivida Indicador: enero
Materia por traslados en : iy leche para productividad P Produccién . .
. desperdicios . dde > 2022 Supervisor  Propios
Prima baldes de manera poder de materia . Materia
de leche : . materia .
manual mejorar la prima . prima .
- prima Post test:
productivida
d Febrero a
abril 2022
Loarar Pretest:
L -ograr Noviembre
5. Disminuir las  disminuir
. . 2021 a
Desplazamientos hqras las h'oras Evalugr. la Formatp _de Indlcadgr. enero
Mano de ; trabajadasy  trabajadas productividad productivida Produccién . .
y tiempos - 2022 Supervisor  Propios
obra : : desplazamient para de horas d de mano Horas
innecesarios :
os de los mejorar la hombres de obra hombre p )
X . ost test:
trabajadores  productivida
d Febrero a
abril 2022

Fuente: Elaboracion propia
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Primera propuesta de mejora: Layout

Como segunda mejora se ejecutd la redistribucion del area de produccién de queso
fresco en la planta de lacteos, para lo cual se utilizé el método de Richard Muther, con
la finalidad de disminuir los transportes innecesarios. En primer lugar, se identifico las
areas y actividades. En la tabla 16 se puede observar al detalle las 9 &reas que existe

actualmente en la empresa en estudio:

Tabla 16. Areas del proceso de produccion

N° Areas

A.l Recepcion y analisis
A.2 Pesado y filtrado
A.3 Estandarizacion

A4 Pasteurizacion

A5 Operaciones en tina
A.6 Moldeado

A7 Prensado

A.8 Envasado y etiquetado
A.9 Almacenado

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 17, se observa las relaciones existentes entre las areas con el fin de

elaborar una distribuciéon adecuada.

Tabla 17. Tabla de relaciéon

RELACION CERCANIA

A Abs. necesario
E Muy necesario

I Importante

O Cercania normal
U No es importante
X No es deseable

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 18 se observa las razones por la cual existe una distribucion mala de planta.
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Tabla 18. Tabla de razones

VALOR RAZONES

1 Comportamiento de maquinaria
2 Operacién Proxima

3 Cercania de maquinaria

4 Inocuidad

Fuente: Elaboracion propia

Luego se realiza el analisis de las actividades relacionandolas entre si y dandole el
valor de las razones que existente entre las areas de la empresa de lacteos, los cuales
se puede observar en la figura 13.

Figura 13. Diagrama de relaciones

A.1. RECEPCION Y ANALISIS
A
27
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A.5. OPERACIONES EN TINA o u 2 X
ANET 7 x X 5
2 3 a a4
A.6. MOLDEADO o 4 X
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D€
4 4q
A.7. PRENSADO u X
ANS S N4
2 a
A.8. ENVASADO Y ETIQUETADO 9
1
2
A.9. ALMACENADO

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

(A1-A2): Es abs. necesario que el area de recepcion y analisis tenga cercania al area
de pesado Yy filtrado, el motivo (razén) es operacion proxima: A/2

(A2-A3): Es abs. necesario que el area de pesado y filtrado tenga cercania al area de
estandarizacion, el motivo (razon) es operacion proxima: A/2

(A3-A4): Es abs. necesario que el area de estandarizacion tenga cercania al area de
pasteurizacion, el motivo (razén) es operacion proxima: A/2

(A4-A5): Es abs. necesario que el area de pasteurizacion tenga cercania al area de

operaciones en tina, el motivo (razén) es operacion proxima: A/2
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(A5-AB6): Es abs. necesario que el area de operaciones en tina tenga cercania al area
de moldeado, el motivo (razén) es operacion proxima: A/2

(A6-A7): Es abs. necesario que el area de moldeado tenga cercania al area de
prensado, el motivo (razén) es operacion proxima: A/2

(A7-A8): Es abs. necesario que el area de prensado tenga cercania al area envasado
y etiquetado, el motivo (razdn) es operacion proxima: A/2

(A8-A9): Es importante que el area de envasado y etiquetado tenga cercania al area
de almacenado, el motivo (raz6n) es operacion proxima: 1/2

(A1-A3): Es muy necesario que el area de recepcion y analisis tenga cercania al area
de estandarizacion, el motivo (razdn) es operacion proxima: E/2

(A2-A4): No es deseable que el area que de pesado y filtrado tenga cercania al area
de pasteurizacion, el motivo (razoén) es inocuidad: X/4

(A3-A5): No es importante que el &rea que de estandarizacion tenga cercania al &rea
de operaciones en tina, el motivo (razén) es inocuidad: U/4

(A4-A6): El area que de pasteurizacion debe tener una cercania normal al area de
moldeado, el motivo (razon) es cercania de maquinaria: O/3

(A5-A7): El area que de operaciones en tina debe tener una cercania normal al &rea
de prensado, el motivo (razén) es cercania de maquinaria: O/3

(A6-A8): No es importante que el area que de moldeado tenga cercania al area de
envasado y etiquetado, el motivo (razén) es inocuidad: U/4

(A7-A9): El area que de prensado debe tener una cercania normal al area de envasado
y etiquetado, el motivo (razén) es inocuidad: 0/4

(A1-A4): No es deseable que el &rea de recepcién y analisis tenga cercania con el area
de pasteurizacion, el motivo (razon) es inocuidad: X/4

(A2-A5): No es deseable que el area de pesado y filtrado tenga cercania con el area
de operaciones en tina, el motivo (razén) es inocuidad: X/4

(A3-A6): No es deseable que el area de estandarizacion tenga cercania con el area de
moldeado, el motivo (razén) es inocuidad: X/4

(A4-A7): Es importante que el area de pasteurizacion tenga cercania con el area de
prensado, el motivo (razén) es cercania de la maquina: 1/3

(A5-A8): No es importante que el area que de operaciones en tina tenga cercania al
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area de envasado y etiquetado, el motivo (razén) es inocuidad: U/4

(A6-A9): No es importante que el area que de moldeado tenga cercania al area de
almacenado, el motivo (razon) inocuidad: U/4

(A1-A5): No es importante que el area que de recepcion y analisis tenga cercania al
area de operaciones en tina, el motivo (razon) es inocuidad: U/4

(A2-A6): No es importante que el area que de pesado filtrado tenga cercania al area
de moldeado, el motivo (razén) es inocuidad: U/4

(A3-A7): No es importante que el area que de estandarizacion tenga cercania al area
de prensado, el motivo (razén) es inocuidad: U/4

(A4-A8): No es importante que el area que de pasteurizacion tenga cercania al area
de envasado y etiquetado, el motivo (razén) es inocuidad: U/4

(A5-A9): No es deseable que el area que de operaciones en tina tenga cercania al
area de almacenado, el motivo (razon) es inocuidad: X/4

(A1-A6): No es deseable que el area que de recepcion y analisis tenga cercania al
area de moldeado, el motivo (razén) es inocuidad: X/4

(A2-A7): No es deseable que el area que de pesado y filtrado tenga cercania al area
de prensado, el motivo (razén) es inocuidad: X/4

(A3-A8): No es deseable que el area que de estandarizacion tenga cercania al area de
envasado Y filtrado, el motivo (razén) es inocuidad: X/4

(A4-A9): No es deseable que el area que de pasteurizacion tenga cercania al area de
almacenado, el motivo (razén) es inocuidad: X/4

(A1-A7): No es deseable que el area que de recepcion y analisis tenga cercania al
area de prensado, el motivo (razén) es inocuidad: X/4

(A2-A8): No es deseable que el area que de pesado y filtrado tenga cercania al area
de envasado y etiquetado, el motivo (razén) es inocuidad: X/4

(A3-A9): No es deseable que el area que de estandarizacion tenga cercania al area de
almacenado, el motivo (razon) es inocuidad: X/4

(A1-A8): No es deseable que el area que de recepcion y analisis tenga cercania al
area de envasado y etiquetado, el motivo (razén) es inocuidad: X/4

(A2-A9): No es deseable que el area que de pesado y filtrado tenga cercania al area
de almacenado, el motivo (razon) es inocuidad: X/4
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(A1-A9): No es deseable que el area que de recepcion y analisis tenga cercania al
area de almacenado, el motivo (razén) es inocuidad: X/4
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Figura 14. Distribucion de equipos del area de procesos (futuro).
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En la figura 14 se muestra la implementacion de la nueva distribucion de planta de
lacteos donde se unen las areas segun las relaciones y los motivos (razones) que
existen en cada actividad, Ademas es imprescindible, que es muy necesario que el
area de recepcion y analisis tenga cercania al area de estandarizacion, la razén es
porque esta operacion proxima, también se considera tener proximidad entre el area
de estandarizado y el &rea de pasteurizacion, motivo (razén) es operacion préxima,
Igualmente, se proporciona medidas adecuadas para cada area. Con el apoyo de
estas mejoras se disminuy6 las distancias y los tiempos de recorrido en el flujo de
materia prima, trabajadores, materiales. Asi mismo, agiliza la circulacion de los
operarios evitando posibles accidentes laborales, también se crea mayor espacio para
realizar otras actividades dentro de la produccion, ademas aporta mayor limpieza y
orden de tal forma que se mejora la calidad de trabajo, por ende, aumenta la
productividad permitiendo rebajar costos. Ver anexo (20)

Para el calcular el indicador distancia recorrida y tiempo recorrido para la produccion
de queso fresco, fue pertinente elaborar el nuevo layout (Ver figura 14). En la tabla 19,
se observa detalladamente las distancia recorrida con el respetivo tiempo promedio,
Teniendo como resultado un total de 35.2 metros de distancia recorrida y un total de
70 minutos de tiempo de recorrido.

Tabla 19. Distancias y recorridos (Post test)

Distancia Tiempo

DESDE HACIA recorrida recorrido
(m) (min)
Recepcion y analisis Pesado y filtrado 3 5
Pesado y filtrado Estandarizacion 3.66 2
Pesado y filtrado Pasteurizacion 6.46 0
Estandarizacion Pasteurizacion 1.8 1
Pasteurizacion Operaciones en tina 0 0
Operaciones en tina Moldeado 9.44 5
Moldeado Prensado 0.5 29
Prensado Envasado y etiquetado 6.34 23
Envasado y etiguetado Almacenado 4 5
TOTAL 35.2 70

Fuente elaboracion propia
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Método de andlisis matricial

Tabla 20. Matriz de cantidad

MATRIZ DE CANTIDAD
A B C D E F G H
40

12 0

— ITOTMMOOwW>
o

Fuente: Empresa de estudio
Elaboracion: Propia

En la tabla 20, se detalla el nimero de repeticiones que el personal realiza en el
proceso de fabricacion de queso fresco después de la mejora.

Tabla 21. Matriz de distancia

MATRIZ DE DISTANCIA

A B C D E F G H I
A 3
B 3.66 6.46
C 1.8
D 0
E 9.44
F 0.5
G 6.34
H 4
I

Fuente: Empresa de estudio
Elaboracion: Propia

En la tabla 21. Se detalla la distancia de las estaciones de trabajo en el proceso de

fabricacion de queso fresco después de la mejora.
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Tabla 22. Matriz de esfuerzos

MATRIZ DE ESFUERZOS

A B C D E F G H I
A 120
B 43.92 0
C 21.6
D 0
E 1586.92
F 80
G 12.68
H 8
I

Fuente: Empresa de estudio
Elaboracion: Propia

En la tabla 22. Se detalla la distancia de las estaciones de trabajo en el proceso de

fabricacion de queso fresco después de la mejora.

Tabla 23. Tabla resumen de matrices

Resumen de matrices

SUMA DE

DESDE HACIA C D ESEFUERZOS
A.RECEPCION Y ANALISIS B.PESADO Y FILTRADO 40 3 120
B.PESADO Y FILTRADO C.ESTANDARIZACION 12 3.66 43.92
B.PESADO Y FILTRADO D.PASTEURIZACION 0O 6.46 0
C.ESTANDARIZACION D.PASTEURIZACION 12 1.8 21.6
D.PASTEURIZACION E.OPERACIONES EN TINA 0 0 0
E.OPERACIONES EN TINA F.MOLDEADO 168 9.44 1585.92
F.MOLDEADO G.PRENSADO 160 0.5 80
G.PRENSADO H.ENVASADO Y ETIQUETADO 2 6.34 12.68
H.ENVASADO Y ETIQUETADO |.ALMACENADO 2 4 8

TOTAL 396 35.2 1872.12

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracion: Propia

En latabla 23. Se detalla el resumen de las 3 matrices donde se observa que la suma
de esfuerzos total es de 1872.12 metros recorridos en todo el proceso. Por informacion
del jefe de produccion, el trabajo lo realiza 2 operarios, por lo tanto, cada trabajador

recorre en promedio 936.06 metros recorridos en todo el proceso.

Segunda mejora. Resultado de Check list (Post test).
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Para realizar el calculo del indicador % de cumplimiento de la herramienta 5s se us6
el formato check list para evaluar la organizacién, limpieza, orden, estandarizacion y
disciplina (Ver Anexo N°18). En la figura 16 se muestra que se logré alcanzar un 95%
de cumplimiento.

En la primera S-Organizacién se alcanzé un 75% de cumplimiento; se visualiz4: La no
existencia de equipos y maquinarias innecesarias en las areas de la empresa, no
existen herramientas y utensilios innecesarias en las areas de la empresa, se
evidencido que no existen materiales obsoletos en los ambientes de la empresa,
ademas se visualiz6 productos o materiales dafiados en las areas de trabajo.

En la segunda S-Orden cuenta con un 100% de cumplimiento; se visualizé que: El area
de trabajo se encuentra ordenado, también se observd que se encuentra con facilidad
las herramientas de trabajo, asi mismo cuando terminan de usar una herramienta
devuelven al lugar designado, ademas si existe un lugar designado para las
herramientas que usan en la realizacion de sus actividades.

En la tercera S-Limpieza cuenta se alcanzé un 100% de cumplimiento; se visualizd
qgue: Si existe una rutina de limpieza por parte de los colaboradores en las areas de la
empresa, ademas el area de trabajo se encuentra limpio, de otro modo el uniforme de
los colaboradores se encuentra limpio y el aseo que se realiza a las herramientas y
equipos de trabajo es el correcto.

En la cuarta S-Estandarizacion se alcanz6 un 100% de cumplimiento; se visualizo que:
Se mantiene registro actualizado y constante del nivel de servicio a las diferentes
areas, el orden y la limpieza identificados, ademas existen herramientas de
estandarizacion para mantener la organizacion, el orden y la limpieza identificados, asi
mismo estan constantemente actualizados los instructivos y procedimientos de areas,
ademas el nivel de estandarizacién de los procesos en el lugar de trabajo es el
adecuado.

En la quinta S-Disciplina se alcanzé un 100% de cumplimiento; se visualizo que: Se
cumple con el plan de limpieza, asimismo cumple con el plan de auditoria, ademas si

se actualiza el plan de acciones, por ultimo, Los procedimientos estan al dia y son

revisado regularmente. (Figura 15)
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Figura 15. Evidencias de la implementacion de 5S

AREA DE EMPACADO

ALMACEN

SERVICIOS HIGIENICOS

Antes Después
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VESTUARIOS

LABORATORIO
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Fuente: Empresa de estudio.

En las fotos se muestra las evidencias de la implementacion de la herramienta 5S.
Figura 16. Nivel de cumplimiento de las 5S (Post test).

% Cumplimiento de 5°S en la empresa de
lacteos

Organizacion

75%

100%

.. 100%
Disciplina Orden

. 100% . 100%
Estandarizacion Limpieza

Nivel de cumplimiento 5s

95%

Fuente: Elaboracion propia
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Tercera propuesta. Mejora de tiempo de ciclo (VSM)

En la figura 17 se puede ver la descripcion de las actividades que se siguen para el
proceso de fabricacibn de queso fresco. En este cuadro se muestra el analisis
respectivo del proceso donde se da a conocer la cantidad total de operaciones,
transportes, inspecciones, operaciones combinadas (inspeccion y operacion),
demoras, y almacenamiento que realiza el procesador. Asi mismo, se puede observar
el tiempo de valor agregado y de valor no agregado descifrado en minutos. Ademas,

podemos apreciar las act. productivas y las no productivas descifradas en porcentajes.
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Figura 17.

Diagrama de analisis de procesos (DAP) despues de la mejora

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DE QUESO FRESCO

Operacion
o P
= Transporte
Producto: Queso Fresco Area Produccién Fecha: 01/05/2022 (| Control
Combinada
D Demora
\ Almacén
Tipo de
Simbolos Datos actividad
ITEM ipcié . . . .
Descripcion 7 Tipo de Tiempo Distancia
O |$ |:| D v desperdicio (min) (metros)
1 RECEPCION Y ANALISIS X 20 AV
Transportar leche con baldes hacia el area de pesado y
, filtrado X Transporte 5 3 NAV
PESADO Y FILTRADO X 10 AV
Conducir la leche por medio de una manguera sanitaria
desde la tina de cuajar hacia la descremadora (Regular
flujo de leche).
3 Transportar leche con bomba de empuje desde sala de X Transporte 2 10.12 NAV
recepcidn hacia pasteurizacion (automatizado)
ESTANDARIZACION X 30 AV
Transportar baldes con leche desde el area de
descremado hacia tina de cuajar, vaciar leche y X Transporte 1 1.8 NAV
regresar con baldes vacios.
Calentamiento de leche hasta 65 ° C X 30 AV
PASTEURIZACION
4
X 30
AV
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ENFRIAMIENTO X 20 AV
Desplazamiento de personal desde la tina de cuajar
hasta el almacén de insumos. X Traslado 2 6.94 NAV
< [cuaiapo X 30 AV
=
> CORTE DE CUAJADA X 10 AV
L o
o 1° AGITACION X 15 AV
w2 [ DESUERADO PARCIAL - 10 AV
o]
O Desplazarse desde la tina de cuajar hasta la olla
< hervidora con baldes vacios y de regreso transportan X Traslado y 3 2 NAV
% baldes con agua. transporte
o
O |ESCALDADO - 10 AV
2° AGITACION Y DESPIZCADO X 20 AV
DESUERADO FINAL Y SALADO X 15 AV
Girar desde tina quesera hacia mesa de trabajo con o
6 canastas llenos de quesillo y vaciar en los moldes. X Movimiento 29 05 NAV
MOLDEADO X 30 AV
Girar desde mesa quesera hasta prensa para voltear L
2 quesos. X Movimiento 23 0.5 NAV
PRENSADO X 720 AV
Transporte mediante un coche de acero inoxidable con
capacidad de 20 Unid. de P.T desde area de prensado Traslado y
) . A X 5 6.34 NAV
38 hacia ambiente de empacado , regresar para repetir la transporte
actividad.
ENVASADO Y ETIQUETADO X 20 AV
Envasar al vacio, etiquetar y colocar en congeladoras. X 10 4 AV
9
ALMACENADO X 10 AV
=z Simbolos - Cantidad 5 6 | 3| 10 |1 26
w
% Tiempo total (Minutos) 100 | 18 | 62| 890 | 30|10 1110
@ Tiempo AV ( Agrega Valor) - Minutos 100 0 |10) 890 |30]|10 1040
T Tiempo NAV (No Agrega Valor) - Minutos 0 18 [52| 0 0]0 70

62




Figura 18.  Value Stream Mapping (VSM) de la empresa de lacteos (Futuro).
VALUE STREAM MAPPING (VSM) FUTURO

INGRESO
SEMANAL 4800

LITROS DE LECHE

PROVEEDORES CONTROL DE PRODUCCION |

QUESO FRESCO ‘ L

CLIENTES ‘

800 LITROS QUESO FRESCO  © o

DE LECHE UNIDAD 114 KG.
JEFE DE PRODUCCION POR DIA
PRODUCCION DIARIA

RECEPCION Y PESADO Y ESTANDARIZA PASTEURIZACION OPERACIONES MOLDEADO PRENSADO ENVASADO Y ALMACENADO
ANALISIS FILTRADO CION [ EN TINA

ETIQUETADO
TC= 60 MIN. \ TC=30MIN. | , TC= 720 MIN. TC= 10 MIN.
TC=20MIN. ) TC= 10 MIN. TC=30MIN. i oos ) TC= 130 MIN. i 15 —) e ) TC=30MIN. (-
P2 On=2 op=2 ?SF;NZO- 1 op=a ?SF;NZO- 1 ?SF;NZO— 1 OP= 2 ' ?SF;N?-O— 1
TURNO= 1 TURNO= 1 TURNO= 1 = TURNO= 1 = ‘ = TURNO= 1 =
o o @ @ o @ @ @ | @
5 MIN 2 MIN 1 MIN 0 MIN. 34 MIN 23 MIN 5 MIN. 0 MIN.
20MIN. | | tomin. | | somIN. | | somin. | | 130 MIN. 30 MIN. 720 MIN. 30 MIN 10 MIN.

TIEMPO DE VALOR ANADIDO: 1040 MIN.
TIEMPO QUE NO ANADE VALOR: 70 MIN.
TIEMPO DE CICLO: 1110
FUENTE: Elaboracion propia.
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En la figura 18 se observa el VSM de proceso de fabricacion de queso fresco futuro.
Ademas, se representan las diferentes en forma de secuencia las cuales se van
realizando para transformar la M.P en producto terminado, para el queso fresco. La
primera actividad es la recepcion y andlisis de M.P, separando 800L diarios en
promedio para el proceso de queso fresco. Luego la M.P es trasladada al area de
pesado filtrado, estandarizacion, pasteurizacion, operaciones en tina, moldeado,
prensado, empacado y etiquetado, almacenado. Finalmente, el producto esta listo para
la venta y distribucion al cliente.

O4. Determinar el incremento de la productividad después de aplicar la
metodologia Lean Manufacturing en una empresa de lacteos Otuzco - La

Libertad, 2022.

Productividad después de la mejora
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Tabla 24. Productividad de Materia prima

laborables (Litro)  (Litro) (Litro) (Litro) (Kg.) PT (Kg) (Kg.) (Kg/litro)

1 6 4800 30.00 48 4722.00  685.71 0.54 685.17 0.1427

2 6 4800 18.00 48 473400  685.71 0.32 685.39 0.1428

Febrero 3 6 4800 24.00 48 4728.00  685.71 0.46 685.25 0.1428
4 6 4800 42.00 48 4710.00  685.71 0.50 685.21 0.1428

5 2 1600 4.00 16 1580.00  228.57 0.15 228.42 0.1428

1 6 4800 32.40 48 471960  685.71 0.62 685.09 0.1427

2 6 4800 20.04 48 4731.96  685.71 0.70 685.01 0.1427

Marzo 3 6 4800 36.00 48 4716.00  685.71 0.48 685.23 0.1428
4 6 4800 27.00 48 472500  685.71 0.39 685.32 0.1428

5 2 1600 5.80 16 1578.20  228.57 0.53 228.04 0.1425

1 6 4800 42.00 48 4710.00  685.71 0.69 685.02 0.1427

2 6 4800 28.20 48 4723.80  685.71 0.57 685.14 0.1427

Abril 3 6 4800 34.80 48 471720  685.71 0.54 685.17 0.1427
4 6 4800 36.00 48 4716.00  685.71 0.70 685.01 0.1427

5 2 1600 3.00 16 1581.00  228.57 0.19 228.38 0.1427
PROMEDIO 4160.00  25.55 41.60 4092.85  594.29 0.49 593.79 0.1427

Fuente: Empresa en estudio

Se detalla en la tabla 24 que la productividad de la M.P después de la mejora en promedio semanal es de

0,14Kg/Litros.
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Tabla 25. Productividad de Mano de obra

Dias Produccién Tiempo
Mes Semana laborables (Kg) utilizado

Tiempo  Productividad PRODUCTIVIDAD
(H-H) (Kg/Op) (Kg/H-H)

(H)

1 6 685.17 34.50 69.00 342.59 9.930

2 6 685.39 34.50 69.00 342.70 9.933

FEBRERO 3 6 685.25 34.50 69.00 342.63 9.931
4 6 685.21 34.50 69.00 342.61 9.931

5 2 228.42 11.50 23.00 114.21 9.932

1 6 685.09 34.50 69.00 342.55 9.929

2 6 685.01 34.50 69.00 342.51 9.928

MARZO 3 6 685.23 34.50 69.00 342.62 9.931
4 6 685.32 34.50 69.00 342.66 9.932

5 2 228.04 11.50 23.00 114.02 9.915

1 6 685.02 34.50 69.00 342.51 9.928

2 6 685.14 34.50 69.00 342.57 9.930

ABRIL 3 6 685.17 34.50 69.00 342.59 9.930
4 6 685.01 34.50 69.00 342.51 9.928

5 2 228.38 11.50 23.00 114.19 9.930

PROMEDIO 593.79 29.90 59.80 296.90 9.929

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracion: Propia

Se detalla en la tabla 25, la productividad de M.O después de la mejora es de 9.929Kg/H-H.



Act. productivas e improductivas después de la mejora
Tabla 26. Act. productivas post test

ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO (MIN)  TIEMPO QUE A. V. (MIN)

Operacién O 5 100 100
Transporte 6 18 0
Control ] 3 62 10
Combinada 10 890 890
Demora D 1 30 30
Almacén \V4 1 10 10
TOTAL 26 1110 1040

Fuente: Empresa en estudio
Elaboracion: Propia

Para calcular el % de actividades productivas, se disefié el nuevo DAP de queso fresco
después de haber aplicacion de las herramientas Lean manufacturing, en la tabla 26
se observa el resumen de las actividades del DAP nuevo (figura 17). En la misma tabla
se observa el total de actividades y el tiempo por cada actividad (1110 min) y también
el tiempo que agrega valor (1040 min).

% Actividades productivas = Total de tiempo que agrega valor x 100
Tiempo total
% Actividades productivas = 1040 x 100
1110
% Actividades productivas = 93.69%

Tabla 27. Act. improductivas post test

TIEMPO QUE N.A.
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO (MIN) V. (MIN)

Operacion O 5 100 0
Transporte D 6 18 18
Control | 3 62 52
Combinada 10 890 0
Demora D 1 30 0
Almacén V 1 10 0

TOTAL 26 1110 70

Para calcular el % de actividades improductivas, se disefié el nuevo DAP de queso

fresco después de haber aplicacion de las herramientas Lean manufacturing, en la
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tabla 27 se muestra el resumen de las actividades del DAP nuevo (figura 17). En la
misma tabla se observa el total de actividades y el tiempo por cada actividad (1110
min) y también el tiempo que no agrega valor (70 min).

% Actividades improductivas = Total de tiempo que no agrega valor x 100
Tiempo total

% Actividades improductivas = 70 x 100
1110

% Actividades improductivas = 6.31%

OG. Determinar como la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing

incrementara la productividad en una empresa de lacteos Otuzco - La Libertad,
2022.
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Tabla 28. Productividad total

Pre Test Post Test
Producciéon . Produccion . PRODUCTIVIDAD
Semana real Ti ﬁ'r_ano I?I'F(QDQI%LLJC(:; I\;L'DQ)D real Ti ar_anO TOTAL Variabilidad
(Kg.) J (Kg.) (Kg/H-H)

1 638.00 77.16 8.269 685.17 69.00 9.930 16.73%
2 639.00 77.16 8.281 685.39 69.00 9.933 19.95%
3 638.00 77.16 8.269 685.25 69.00 9.931 20.11%
4 638.00 77.16 8.269 685.21 69.00 9.931 20.10%
5 212.33 25.72 8.256 228.42 23.00 9.932 20.30%
1 638.50 77.16 8.275 685.09 69.00 9.929 19.99%
2 638.00 77.16 8.269 685.01 69.00 9.928 20.07%
3 638.00 77.16 8.269 685.23 69.00 9.931 20.11%
4 638.00 77.16 8.269 685.32 69.00 9.932 20.12%
5 211.33 25.72 8.217 228.04 23.00 9.915 20.67%
1 638.00 77.16 8.269 685.02 69.00 9.928 20.07%
2 638.00 77.16 8.269 685.14 69.00 9.930 20.09%
3 638.00 77.16 8.269 685.17 69.00 9.930 20.10%
4 638.00 77.16 8.269 685.01 69.00 9.928 20.07%
5 212.03 25.72 8.244 228.38 23.00 9.930 20.45%

Promedio 8.269 9.929 20.08%

La productividad total en promedio mensual del antes es de 8.269 Kg/H-H y el después es de 9.929 Kg/H-H y la
variabilidad es de 20.08%



Tabla 29. Resumen de resultados en la matriz de operacionalizacion de variables con las mejoras

planteadas.
Variable Dimensiones Indicadores Resultados Interpretacion
Distancia Recorrida La distancia disminuyo en 21.60
56.8 35.20 metros representando el 38%
Layout - — 2 .
_ Tiempo recorrido El tiempo disminuy6 en 57 minutos
Variable 127 70 representando el 44.4%.
Independiente: : .
pLean 5S % de cumplimiento Se mc_remento en un 60% en el
, 35% 95% cumplimiento de las 5S
Manufacturing
Tiempo de Tiempo actual - tiempo El tiempo de ciclo disminuy6 en 67
. : 1177 1110 :
ciclo mejorado minutos, representando el 5.69%.
Produccion La productividad de la materia prima
Materia Prima Materia prima 013 0.14 después de la mejora en promedio
semanal es de 0,01Kg/Litros,
representando 7.69%
Produccion Se incremento en 1.66 Kg/H.H lo cual
Variable Mano de obra g \r<os 8.269 9.929 representa el 20.08%
dependiente:
Productividad Actividades % actividades 89.21% 93.69% Las actividades productivas aumento
Productivas  Productivas o0 P70 en 4.48%
Actividades Y% de actividades 10.79%  6.31% Las actividades improductivas

improductivas Improductivas

disminuyo en 4.48%
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Presupuesto

Tabla 30. Presupuesto para implementar Lean manufacturing

DESCRIPCION CANTIDAD MEDIDA P.U INVERSION
MATERIALES DE ESCRITORIO
Papel bond A4 2 Millar S/15.00 S/30.00
Lapiceros 10 Unidad S/0.50 S/5.00
Folders manilas 10 Unidad S/0.50 S/5.00
archiveros 5 Unidad S/5.00 S/25.00
Cinta de embalaje 2 Unidad S/4.50 S/9.00
Vinifan 1 Unidad S/2.90 S/2.90

MATERIALES PARA LA IMPLEMENTACION DE LAS HERRAMIENTAS

Mascarillas 1 Caja S/10.00 S/10.00
Alcohol 1 Botella S/10.00 S/10.00
Jabon liquido 1 Botella S/6.00 S/6.00
Escoba 2 Unidad S/10.80 S/21.60
Recogedor 2 Unidad S/5.20 S/10.40
Pafios seca todo 1 Paqguete  S/15.00 S/15.00
Guante quirargico 1 Caja S/38.00 S/38.00
Legia 1 Botella S/2.20 S/2.20
Gorro quirdrgico 1 Caja S/15.00 S/15.00
Wincha 1 Unidad S/8.00 S/8.00
SERVICIOS
Instalaciéon de bomba de empuje 1 Personal  S/50.00 S/50.00
Impresion 200 Unidad S/0.20 S/40.00
Internet 1 Mes S/30.00 S/30.00
Transporte 20 Unidad S/10.00 S/200.00
GASTOS DE PERSONAL
Implementacion 5S 1 Mes S/30.00 S/30.00
Implementacion Lean (Layout,
reprocesos, etc) 1 Mes S/30.00 S/30.00
GASTOS DE CAPACITACION
Capacitacion 1 Vez S/250.00 S/250.00
TOTAL INVERSION S/843.10
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Prueba de hipétesis

Para conocer si la hipotesis general de la investigacion es significativa, se debe realizar
comparar la productividad de antes y después, para lo cual se tiene los siguientes
datos:

Tabla 31. Productividad total

antes  |NNDESOUGSINN
PRODUCTIVIDAD
Semana :ggﬂ'] (I:(TIVI_IID: D TOTAL
(Kg/H-H) (Kg/H-H)
1 8.269 9.930
2 8.281 9.933
3 8.269 9.931
4 8.269 9.931
5 8.256 9.932
6 8.275 9.929
7 8.269 9.928
8 8.269 9.931
9 8.269 9.932
10 8.217 9.915
11 8.269 9.928
12 8.269 9.930
13 8.269 9.930
14 8.269 9.928
15 8.244 9.930

Para realizar la evaluacion de la normalidad de los datos de productividad se hace la
prueba de normalidad, en este caso se tomo la prueba de Shapiro- Wilk, ya que los
datos son 15.

Para esta prueba las hipoétesis fueron las siguientes:

HO: Los datos de la productividad de la empresa de lacteos siguen una distribucion
normal.

H1: Los datos de la productividad de la empresa de lacteos no siguen una distribucion
normal.

Siendo:

Significancia(p valor) > alfa: No rechazar HO (normal).

Significancia (p valor) < alfa: Rechazar H1 (no normal)
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Donde alfa representa la sig., igual al 5% (0,05).
Los resultados que se a obtenidos en la prueba de normalidad son los siguientes:
Tabla 32.Prueba de normalidad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
DIFERENCIA 0.945 15 0.453

Fuente: SPSS

Se observa en la tabla 32, que el nivel de significancia realizado por la prueba Shapiro-
Wilk, es de 0.453, lo que indica no rechaza la HO, los datos de la productividad de la
empresa de lacteos siguen una distribucion normal. Por lo que, se realizé la prueba de
T Student con las siguientes hipotesis:

HO: La aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing no incrementara la
Productividad en una empresa de lacteos Otuzco - La Libertad, 2022.

H1: La aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing incrementara la Productividad
en una empresa de lacteos Otuzco - La Libertad, 2022.

Los resultados obtenidos fueron:

Tabla 33. Prueba de hipotesis de T Student

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de

Desv. . Sig.
: Desv. confianza de la t al .
Media Desviacion Error . diferencia (bilateral)
promedio . .
Inferior Superior
ANTES - -1.860800  0.022508 0.005811 -1.873264 -1.848336 -320.194 14 0.000
DESPUES ) ] ) ' ’ ' '

Fuente: SPSS
En la tabla 33 se muestra un 0.000 de nivel de significancia, por lo que, se acepta la
H1 donde indica que la metodologia Lean Manufacturing incrementara la Productividad

en una empresa de lacteos Otuzco - La Libertad, 2022.
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V. DISCUSION

Al elaborar el andlisis de la discusion se tomo en consideracion cada uno de los
objetivos que se plantearon durante la investigacion, asi como, describir la empresa
de lacteos y sus procesos haciendo uso del DOP, DAP y VSM. Se obtuvo los datos de
la situacion actual de la empresa donde el principal problema fue la baja productividad
tal como lo afirma el autor Kazukiyo (2018) La productividad se define como término
de la fuerza productiva y da cuenta del momento cualitativo del proceso de produccion.
La productividad expresa la calidad mientras que la fuerza productiva expresa la

capacidad de produccion.

Relacionado con el objetivo de establecer la productividad actual de la empresa segun
la produccion de queso fresco antes de la aplicacion de la metodologia Lean
Manufacturing. En la tabla 29, observamos situacién de la productividad actual de M.P,
mano de obra, actividades productivas y actividades improductivas donde se obtuvo
como resultados en el pre test lo siguiente: Materia prima se obtuvo como resultado
0.13 Kg/L en promedio semanal, en mano de obra de 8.269 Kg/H-H, en las actividades
productivas se obtuvo un 89.21% y por ultimo en las actividades improductivas se
obtuvo 10.79%. Segun Alamar y Guijarro (2018) indica que, la productividad envuelve
la interaccion de los diferentes factores de la zona de trabajo, en cuanto a la
produccion, esta relacionada diferentes recursos como la produccion por unidad de
material, produccion por hora trabajadas o produccién por euro, asimismo refiere que
la productividad puede ser afectada por diferentes factores que puede ser definitivos
como la calidad y disponibilidad de los recursos, y la capacidad productiva de las
magquinarias, el nivel de capacidad y actitud de los trabajadores, confianza y la

motivacion de los gerentes.

Con respecto al objetivo: Implementar la metodologia Lean Manufacturing segun un
plan en una empresa de lacteos Otuzco - La Libertad, 2022. Como primera herramienta
se utilizo el layout como refiere Muther (1981) que la distribucién en planta implica el

orden adecuado de las instalaciones de la planta, orientdndose en la ubicacion
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correcta de los elementos fisicos que se encuentran relacionados indirecta o
directamente en el proceso de produccion. Como resultado ayud6 a reordenar las
operaciones de procesos de queso fresco, y se logré disminuir la distancia recorrida
de 56.8 a 35.2 disminuyendo la distancia recorrida en un 21.6 metros, asi mismo se
disminuyo el tiempo recorrido de 127 a 70 minutos rebajando en 57 minutos el tiempo
recorrido. Estos resultados concuerdan con Benites y Tigre (2019) donde indica en su
articulo titulado “L. M. para controlar la produccion de quesos, en la empresa productos
lacteos Benites “PROLACBEN” De La Ciudad De Ambato”. Mediante las herramientas
de L. M. busca determinar la realidad actual de la produccion y los problemas que
ocasionan inconvenientes en los procesos de produccion de queso fresco, con el
objetivo de proponer mejoras que se orientaran en el proceso de producciéon de queso
fresco, mediante el balanceo de lineas, estudio de tiempos, mapa de flujo de valor
(VSM) y redistribucion de planta que permita a la empresa controlar la produccion y a
su vez elevar la productividad. Como resultados obtuvo en primer lugar la
redistribuciéon de planta que permitird disminuir las distancias de transporte que
actualmente es de 69 metros a una distancia de 30 metros, seguido de un balanceo
de lineas que permitird aumentar la eficiencia inicial de 23, 57% a un 70,71% lo que
ayudard a incrementar la produccion diaria, para cumplir con la demanda de sus
clientes y mejorar su productividad. (p.5).

Como segunda herramienta se utilizé las 5S, como indica Romero y Chavez (2016)
que la metodologia 5S como un método que se aplica en el sector industrial, su origen
es japonés, se dice que ha tenido mucho éxito en diferentes paises ya que sus
herramientas han mostrado ampliamente su efectividad. Por consiguiente, este
método esta relacionada con la gestién de las actividades en las operaciones de los
procesos, los factores culturales poco tienen que ver, ya que la manera de dirigir una
organizacion no es tema de nacionalidades, es un tema, mas, de mentalidad. Como
resultado de esta herramienta nos ayudd a mejorar el orden y la limpieza en la
empresa, se logr6 aumentar el porcentaje de cumplimiento de 35% a 95%;
incrementando en un 60% el cumplimiento de las 5S. Este resultado concuerda con el
trabajo de Condezo (2017) en su investigacion “Aplica las 5s para incrementar la

productividad del almacén de productos de consumo masivo, Lima 2017”, su objetivo
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fue establecer que la implementacion de las 5 S mejorara su productividad en dicha
area, el resultado obtenido al aplicar las 5 S incrementé en un 69,46% al 87,28%,
obteniendo una mejora en la productividad del 25,66%, la eficiencia en un 89,73% al
98,04% vy eficacia en un 77,87% al 89,03%. (p. 102)

Como tercera herramienta se utilizo el tiempo de ciclo con la ayuda de Value Stream
mapping (VSM); Segun Rodriguez (2019). EL VSM (Valor o Value Stream Mapping),
es una herramienta que se utiliza dentro del Lean Manufacturing con la finalidad de
evaluar la situacion actual y futura de un proceso, mapeéandolo desde la obtencion de
la materia prima hasta el cliente final. Como resultado se obtuvo un VSM actual donde
el tiempo de ciclo fue de 1177 minutos y un VSM futuro donde el tiempo de ciclo fue
de 1110 minutos. EIl tiempo de ciclo disminuyé en 67 minutos, resultados que se
comparan con Sanchez (2017) el cual indica en su investigacion “Aplicacion de las
Herramientas L. M., en la propuesta de mejora de tiempos en el proceso de produccién
de queso mantecoso, en el Cefop Cajamarca, Periodo 2017”. El cual tuvo como objeto
aplicacion de la metodologia L. M. a través de las herramientas de la metodologia,
para mejorar los tiempos en el proceso de produccion de queso mantecoso, en dicha
empresa. Los resultados aplicando las herramientas KAIZEN y VSM, fue disminuir el
tiempo de proceso de 12,977 min (pre), a 5,542 min; reduciendo en un 42.71 % de

tiempo, con un costo de S/. 14,599.13 a S/. 6,234 soles anuales. (p.8).

Relacionado con el objetivo, determinar el incremento de la productividad después de
aplicar la metodologia Lean Manufacturing. Después de las mejoras implementadas
se obtuvo como resultados en los siguientes: Materia prima de 0.14 Kg/Litros en
promedio semanal, en mano de obra de 9.93 Kg/H-H, en las actividades productivas
se obtuvo un 93.69% y por ultimo en las actividades improductivas se obtuvo 6.31%.
Mejorando la productividad en la empresa. Estos resultados concuerdan con Rabanal
y Verastegui (2020) en su trabajo “Aplicacion de la metodologia L. M. para incrementar
la productividad en el proceso de galletas tipo andina en una empresa, CAJAMARCA
2019”. La cual tuvo como objeto aumentar la productividad en el proceso de produccion

a través de implementacion de la Metodologia L. M. en una empresa. Como resultados
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obtuvieron incrementarla productividad de energia un 15%, la produccion en, 23%, el
nivel de cumplimiento de las 5’ S en 100% y M.O en 33%; se consigui6é disminuir la
distancia recorrida en un 71% m. en el proceso de elaboracion de un bach y tiempo

recorrido en 85% min. (p.7)

El objetivo principal de la investigacion fue determinar como la aplicacion de la
metodologia Lean Manufacturing incrementara la productividad en una empresa de
lacteos Otuzco - La Libertad, 2022.Como resultado de la investigacion la productividad

total de la planta de lacteos paso6 de 8.269Kg/H-H a 9.929Kg/H-H representando un
incremento de 20.08%. Este resultado concuerda con su trabajo de Mio (2018),
“Aplicacion de L. M. para mejorar la productividad en el area de desarrollo e
investigacion de la empresa panificadora Bimbo del Pera S.A. Lima, 2018”. Como
objetivo es la aplicacién L. M. para incrementar la productividad en dicha empresa.
Como resultados se obtuvo el incremento de un 8% en la productividad, se descartaron
los movimientos innecesarios que al producto no agrega valor, disminucion en los

tiempos de espera y 8% de la eficiencia fue incrementada.

Gonzalez (2018) indica que, Lean Manufacturing es un pensamiento que trabaja en la
direccidén y organizacion de su sistema (produccion, maquinas, personas, métodos y
materiales); por esa razén podemos decir que al realizar la mejora continua ayudara a
elevar la calidad del servicio y su eficiencia a traves de la distincion y eliminacion de
los desechos. Esta definicion concuerda con la hipotesis de la investigacion, La
aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing incrementara la Productividad en una
empresa de lacteos Otuzco - La Libertad, 2022, para ello se realiz6 la prueba
estadistica de T Student, obteniendo los siguientes resultados. En la tabla 33 se
muestra un 0.000 de nivel de significancia, por lo que, se acepta la H1 donde indica
gue la metodologia Lean Manufacturing incrementara la Productividad en una empresa
de lacteos Otuzco - La Libertad, 2022.
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VI. CONCLUSION
Como conclusiones de la investigacion se obtuvo lo siguiente:

Para obtener los datos se realiz6 una descripcion de la empresa de lacteos y sus
procesos (Queso fresco) haciendo uso del DOP, DAP y VSM. Los cuales nos
ayudaran a conocer la situaciéon actual de la empresa y por ende la problematica
principal la cual fue la baja productividad.

Materia prima se obtuvo como resultado de 0.13Kg/Litros, en mano de obra de
8.269Kg/H-H, en las actividades productivas se obtuvo un 89.21% y por ultimo en
las actividades improductivas se obtuvo 10.79%.

Se aplicaron las herramientas de Lean Manufacturing como: Layout, Las 5'S,
VSM: Para disefar el layout se utiliz6 el Microsoft Vicio, lo cual nos ayudo a
reordenar las operaciones del queso fresco, como resultado se disminuyé la
distancia recorrida de 56.8m. a 35.20m. disminuyendo la distancia recorrida en
21.60 metros lo cual representa el 38%, asi mismo se disminuyd el tiempo
recorrido de 127 a 70 minutos rebajando en 57 minutos el tiempo recorrido lo cual
representa el 44.4%, de tal forma se disminuyo el esfuerzo de 3810.8 ma 1872.12
m de recorrido realizado por 2 trabajadores.

Para las 5°S ayuddé a mejorar el orden y la limpieza en la empresa, logrando
aumentar el porcentaje de cumplimiento de 35% a 95%; incrementando en un
60% el cumplimiento de las 5S.

Para disefar el grafico VSM se utilizé el Microsoft Vicio, como resultado actual se
obtuvo el tiempo de ciclo de 1177 minutos y un VSM futuro donde el tiempo de
ciclo fue de 1110 minutos, logrando la disminucion del tiempo de ciclo en 67
minutos.

Después de las mejoras implementadas se obtuvo como resultados los
siguientes: Materia prima de 0.14 Kg/Litros en promedio semanal, en mano de
obra de 9.929Kg/H-H, en las actividades productivas se obtuvo un 93.69% y por
ultimo en las actividades improductivas se obtuvo 6.31%. Mejorando la
productividad en la empresa.

Por ultimo, la productividad total pas6 de 8.269Kg/H-H a 9.929Kg/H-H

representando un incremento de 20.08%
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VIl. RECOMENDACIONES

Para las recomendaciones a la empresa se considera lo siguiente:

A todo el personal de la empresa de lacteos se recomienda seguir con la mejora
continua de las Herramientas de Lean Manufacturing, esto le permite mejorar la calidad
de su produccién reduciendo los desperdicios que no les generan valor a sus procesos,
ya sea en tiempo, recursos y costos; y como objetivo la empresa podra mejorar su

productividad y por ende generar mayores ganancias.

Continuar con las capacitaciones sobre Lean manufacturing, para que el personal
pueda adaptarse a la cultura del cambio con el propdsito de ampliar sus conocimientos,
habilidades, actitudes y conductas en temas de manufactura esbelta para que de esa
manera apliquen dichos conocimientos en cada uno de los procesos y se sientan

comprometidos con la organizacion.

Programar y realizar auditorias internas dirigidas por la empresa para dar seguimiento
al cumplimiento de las herramientas implementadas y poder reforzar la mejora

continua.
Mantener todos los ambientes y areas de trabajo limpios y ordenados, dando el
cumplimento de las politicas de 5°S implementadas en la empresa, con la finalidad de

mejorar los ambientes de trabajo.

Actualizar constantemente los indicadores de productividad para optimizar los

recursos de la empresa.
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Anexo 1. Cuadro de operacionalizacion

Productividad

la capacidad de

produccion, mientras que la

productividad expresa la
calidad. (Kazukiyo, 2018).

recursos.

Actividades o . )
Productivas Y% actividades Productivas
Actividades % de actividades
improductivas Improductivas

Variable Definicibn conceptual Dimension Operacional Dimensiones Indicadores Escala
L.M.es un proceso continuo | Lean Manufacturing tiene Lavout Distancia Recorrida
y sistematico de por objetivo la eliminacion y Tiempo recorrido
Variable identificacion y eliminacion | del despilfarro, mediante | 5S % d imient
Independiente: | del desperdicio 0 excesos, | la utilizacion de una 0 de cumplimiento Raz6
: - azon
Lean entendiendo como exceso | coleccién de
Manufacturing | toda aquella actividad que | herramientas. . . Tiempo actual - tiempo
Tiempo de ciclo -
no agrega valor en un mejorado
proceso Socconini (2019).
La productividad es una La productividad tiene un Produccion
expresion de la fuerza fin incrementar la Materia Prima Materia prima
productiva y da cuenta del | produccion utilizando los P
momento cualitativo del minimos recursos, en Produccion
Variable proceso de produccion. La | otras palabras, aumentar | Mano de obra Horas hombre
dependiente: | fuerza productiva expresa | la utilidad optimizando los Razoén




Anexo 2. Formato de entrevista para el encargado de produccion.

FORMATO DE ENTREVISTA

¢,Cual es el tiempo que usted trabaja como jefe de produccién de la
empresa?

¢ Cuél es el grado de relacion que tiene con los trabajadores del area?
¢,Con que estandares de produccion se trabaja en la empresa?

¢,Cuadles son los problemas con mayor frecuencia que existen en el area de
produccion?

¢ Usted considera que la productividad aumentaria si se mejorara el area de
produccion?

Con respecto a tiempos de produccion ¢ Qué piensa que deberia mejorar en
esta area?

Con respecto a la distribucién del area de produccién ¢ Qué piensa que
deberia mejorar?

Con respecto a orden y limpieza ¢ Existen un control diario establecido?

Anexo 3. Guia de observacion en el area de produccion

GUIA DE OBSERVACION DEL AREA DE PRODUCCION

Empresa: Empresa en estudio Fecha: 03/10/2021

Observador: Astrid Gil Vega
Soledad Hinojosa Duran

¢, Qué proceso esta visualizando?

¢, Qué maquinas utilizan en el proceso?

¢,Cuantos maquinarias utilizan en el proceso?

¢ Como estan distribuido las maquinarias?

¢,Cuantos colaboradores existen en el proceso?

¢, Qué funcion realizan en el proceso?

¢,Observa métodos definidos de trabajo?

¢,Observa los tiempos de cada una de las operaciones del proceso?
¢.Se tomo las medidas de la distancia de maquina a maquina y areas en
el proceso?




Anexo 4. Formato de Check list de la herramienta 5 S

Check list sobre |la herramienta 5S

FECHA DE EVALUACION:

Area de trabajo: EVALUADOR:
VALORACION
NO S
MARCAR CON UNA "X" LA
RESPUESTA.
SEIRI- CLASIFICACION Si NO

¢Existen equipos y maquinarias innecesarias en las areas

L de la empresa?

2 ¢ Existen herramientas y utensilios innecesarias en las
areas de la empresa?

3 ¢ Existen materiales obsoletos en los ambientes de la
empresa?

4 ¢ Se visualizan productos o materiales dafiados en las

areas de trabajo?

SEITON- ORDEN SI NO

5 ¢ El &rea de trabajo se encuentra ordenado?

6 ¢,Se encuentra con facilidad tus herramientas de trabajo?

¢ Cuéando terminan de usar una herramienta, la devuelve a

7 .
su lugar designado?
8 ¢ Existe un lugar designado para las herramientas que
debe de usar en la realizacién de sus actividades?
SEISO - LIMPIEZA Sl NO
9 ¢ Existe una rutina de limpieza por parte de los

colaboradores en las areas de la empresa?

10 | ;El 4rea de trabajo se encuentra limpio?




11 | ;El uniforme de los colaboradores se encuentra limpio?
12 ¢El aseo que se realiza a las herramientas y equipos de
trabajo es el correcto?
SEIKETSU - ESTANDARIZACION SI NO
13 ¢ Se mantiene registro actualizado y constante del nivel de
servicio a las diferentes areas?
14 ¢ Existen herramientas de estandarizacion para mantener
la organizacion, el orden y la limpieza identificados?
15 ¢ Estan constantemente actualizados los instructivos y
procedimientos de areas?
¢ El nivel de estandarizacion de los procesos en el lugar
16 .
de trabajo es el adecuado?
SHITSUKE - DISCIPLINA Sl NO
17 | ¢Se cumple con el plan de limpieza?
18 | ¢Se cumple con el plan de auditoria?
19 | ¢Se actualiza el plan de acciones?
20 ¢ Los procedimientos estan al dia y son revisado
regularmente?

Fuente: Rajadel M. &

Sanchez J.




Anexo5. Registro de toma de tiempo

Hora de Comienzo
EMPRESA Unidad . del
de Inicio estudio Observado por:
. . Astrid Gil Vega
; medida: Hora de Termino Soledad Hinojosa Duran
AREA min
termino del'
estudio
Numero de muestras 1 2 3 4 5 6 7 8| 9 10 PROMEDIO

TOTAL PROMEDIO

Anexo 6. Diagrama de proceso

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO |

Operacién
ransporte

Producto: Area Fecha: ontrol

Combinada

DDemora
\Almacén

Tipo de

|:| DV Tipod‘e. Tierr.ipo Distancia actividad
desperdicio | (min) | (metros)

Simbolos Datos
ITMS Descripcion If‘>




Anexo7. Formato de productividad materia prima

Mes

Semana

Dias

laborables

Materia
prima
(Litro)

LIQUIDO

descremado

MP
real

(L)

Produccion
estimada

(Kg.)

PT (Kg)

Produccion
real

(Kg.)

PRODUCTIVIDAD
(Kg/litro)

PROMEDIO




Anexo 8. Formato de productividad mano de obra

Mes

Semana

Dias
laborables

Produccion
(Queso
fresco)

tiempo
utilizado (h)

TIEMPO
(H-H)

PRODUCTIVIDAD
(Kg/Op)

PRODUCTIVIDAD
(Kg/H-H)

PROMEDIO




Anexo09. Certificados de validez de contenido de los instrumentos por el primer validador.

VALIDACION DE CONTEMIDO DE FICHA DE REGISTRO PARA LA VARIAELE
INDEPEMDIENTE: LEAN MANUFACTURING.

INSTRUCCION: A conlinuacion, o |e haos llegar & instrumenio de recolecadn de
datas (Ficha de registno) que permitid ecoger |2 informacion en b prasante
irmeestigacidn: “Aplicacion de la metodolopia Lean Manufacturing en una emgres:s
de [&cteos pars incramantar b productivided, Ofueos - La Libertsd, 20227, Por lo
e s e salicta que tenga a bien evaluar o insbumento, hadends, de sar cass
las sugerencias para realizar las corecsianes parinentes
Lo exiteriog de validaciin de comenido son:

Cribsnas

Dt

Caificaaon

Suficencia

El elermento perznece & @
dimansitn y basty paes abtenar by
rnediciin de ssta

1: de acwerdn
0: en desacuendo

Claridad

El plemento  se  comprense
facilmanta, e dacir, 50 Snlictica
W samanlics son asecusdag

1! der acuando
0: an deescusrdn

Coherencia

El elemento iene elaciin KBgica
can el indicader  que askl
rmidienda

1: de acwendn
0: en desacuerds

Relevanca

El elermento e= azencid a
impartane, s decir, debe ser
irchiido

1: de acuendn
0: &n desacusndn

Kofe. Criterios adaptados de la profuesta de Escotar y Cusn {308)

MATRIZ DE VALIDACION DE FICHS DE REGISTRO DE L4 VARIAELE
INDEPEMDIENTE: LEAN MANUFACTURING.

Socconinl (2019)

define  como  un proceso  condnu

H

sisbarmdticn

de identficacian y eliminacion del desperdica o excesas, entendends como xoeso

VALIDACION DE CONTEMIDO DE FICHA DE REGISTRO PARA LA VARIAELE
DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD.

INSTRUCCION: & continuacidn, e le haos llzgar &l instrumenio de recolecdon de
datas (Ficha de regito) que permitcd recoger la informacion en la prassne
irmeestigacion: “Aplicacion de la metodologia Lean Manufachring en una empres:s
de ldcteos para incramandar B productividad, Clueea - La Libertad, 20227, Por lo
que = e salicta que tenga a ben evaluar el instrumento, hacendo, de ser casa
las sugerencias para realizar las cameocianes parnentes
Lo criterios de validaciin de conlenido son:

it i Detale Calificaann
El elemenlo perenece a & i
Suficiencia dimension y basta para abener 1: de acuerdn
. 0: en desacuerdo
medician de asta
El elemento se  comprende| .
Claricad facilmeante, es decir, su sinkiclica 1: de acuerdn
. 0: an desscusrdn
¥ Semdnlica san adecusdas
El elermento tiene relaciin kgica 1: de acwerd
Cohem=ncia can el indicadar  que  asth| Avuerdo
. 0: en desacuerdo
midiensa
El elemenio es  esencial o 1: de acwerd
Relevanca impartanks, e deci, debs ser| Avuerdo
. 0: en desacuerdo
inchiido

Mofa. Criterins adaplados o la propuesta de Escobar y Cusnve (2008
MATRIZ DE VALIDACION DE FICHA DE REGISTRD DE LA VARIAELE

DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD.

Definicicn de la vanable

La praductividad 25 una expresion de b fuerza prodwctiva y da cuenta del memenio

culitative del pracesa de praducciin. La fuerza productiva axpresa b capacidad

de praducciin, misntras gue B productividad espresa la calidad. [Kazukiya, 2018].

s agualla setividad gue no agregs valor an un process
[ 2R
L R § ] g
) » g £ B . Dimensidn Indicaador 2l E Oibsenacian
Diitrereicin Indicador ] X E Ob=srvacian (5| &2
g2 i @dlo|o|e
Bz
@ AERE: T [ |1 |1 | MNGOHE
= = = Pelataria Prissa
BB % e cumimienin 1 1 1T |1 | HHGLUHA
Thlanca 'eoami N ENERENEEE _Yrodusciin T ] | renstN
Thesgn recaido Mhing & obrd Hivras hambre
Temjes ek BRI I Eoo o[ (1 | MIRGLHA Teividades W actividadias Profeahas T[T [ |7 | rancunn
___ Tipd Producths
Fusrile: Elaborscon prapis Retividadi T dw arbvidedes mprodaciees |1 [ 1 |1 | 1| FNGUHA
impraduetivas
Fueme: Blaboracsn proga
s,
iy
Al La L A3l Lok Cusva

[t E T T
Alrsaisin L
DFE- 45111254

FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

s paciafivia e irakuriri
Mlirssrisriss Licisan
;45111354

Fombre del nsrumenta [EAN MEROFECTORING Homine del nsrumenta PRODOCTTVIDED
Oibjedva del instrumento Evallacion - Chick Lisl -y DWP Ubjedva gel instrumento Evaluackin “Formales de productivided”
Rombres y apelicas del Abel Lo Cueva Momires y apelivas del Abel Lue Cueva
aparia A
Documenio de denlitad 25111054 Locumenio de denticsd 451171254
Anos oe papenenca enel | 17 ankas ANOS de Expenencs en el 11 aras
Area Arey
Tmime Grata Acaemicn | Profesanal Tecnen Hanme Grada Académico | Prafesianal Tecnico
Hatanaldad Feriann Hacaraldad Peruang
TnsBtican Flaria de [acien Paa oal paraiso Inshtuicin Planta d Faclen Pera del paraiso
Cangn Jefe de planta Cangz el dde planta
Fllmen eriamon EELOEE R Rimera EelfGnice STOI0THIE
Fiira Firma
go i Ll
il L Cusy
i I pacialinia en ik v
Dnpeciafinia en incui ris Allrasniarin Licisax
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Anexo010. Certificados de validez de contenido de los instrumentos por segundo validador.

WALIDACION DE CONTEMIDO DE FICHA DE REGISTRO PARA LA VARIABLE
INDEPEMDIENTE: LEAN MANUFACTURING.

INSTRUCCION: A conlinuacion, e le hace llegar o inslrumento de recolecdon de
datos (Ficha de registm) que permitid recoger la informacion en b pressrie
imsestigacian: “Aplizacion de la metodologia Lean Manufachoing an una emgras:
de ldcieos pars incremantar B productividad, Oluees - La Libertsd, 20227, Por o
e s e salicts que tenga 8 bian evaluar o instrumento, hidends, de sar cass

|55 SUGRrEncias pars m

alizar las caressianes parinentes

Lo criterios de validaciin de conlenido san:

Cnberas

Luatale

Callicaann

Suficencia

El elemenio perdenesce & &
dimension y basta pars abener
rmesdicidn de asty

11 de acuarde
0: an desscuende

Claridad

El elemento  s&  comprence
fhcilmente, g5 decir, U snliciic
¥ semdnlica san adeciedas

11 de acuarde
0: an desscuende

Coherencia

El elemento ene relackn kgea
can el indicador que astd
rnidienda

1: da acuardn
0 an desscusndo

Relevanda

Bl #emento &= esencial o
impadants, es decir, debe ser
inchido

11 de acuarde
0: an desscuende

ofa. Criterioes adapads de b propests & Escotar v Cuiine | 2008)

MATRIZ DE VALIDACION DE FICHA DE REGISTRO DE LA VARIAELE
INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 5 5.

La metadalogia 55 es considerada como una herramients de trabajo que nos va
permite disefiar um plan organizative para conservar b dasificacien, el onden y
mpiEza. abtenends més productividad (Hisinues y Rosales, 2018)

a 218
_— E| g g .
Dimwansicn Indicador |38 a Obsarvacion
=
EIER R
d|o|d |
B % e cumgilienin 1 [1 [1 |1 [HNGUHA
Lirpadt Dhstancia recomida i i i i FINGLINA
Tieerpa reconmid
Tom e dw itk s Wi (1 i i i FINGLINA
Tiewpo ankal
Fuenie: Haborackin prupla
[ ‘_'

FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

VALIDACION DE CONTEMIDD DE FICHA DE REGISTRO PARA LA VARIABLE

DEPEMNDIENTE: PRODUCTIVIDAD.

INETRUCCION: A continuacion, @a le haos llegar &l instrumeanto de recolecsdn de
datas (Ficha de regsio) que permitid recoger |2 informascion en @ pressne
irvastigaciin: “Aplicacion de la metodokogia Lean Manufachoring an una emprass
de lEcteos pars incremaniar B productvidad, Olueoo - La Ubertad, 20227, Por lo
e e e salicita que tenga a ben evaluar el instrumento, hacends, de ser cass
las sugerencias para realizar las camecciones pefnentes
Lo critenos de validacidn de contenidao san:

Cnteras Detale Caificaann
El elermento pafensce a @
Suficiencia dirmensitn v basta pars abbenear b 1: de acuerdo
. 0 en desacuerdo
mediciin de asta
El  elemeno  se  comprende | | i
Cilaridad facilmeanbe, gs decir, su sinl&ctics 1: e Acuendo
- 0 an desscuendo
¥ samdntics son sdec s
El elemento tiene relacion kgea 1: de acuend
Cohersncis can =l indicador  que ety | e
. 0: an desscusrdo
rnidienda
El elemento es  esencid o 1: da acusrd
Relevanca imparanis, e decir, debs ser| Acierdo
inekiida 10: en desacuerdo

Mo Criten os adaptados o |a propuesta de Escotar v Cunne
MATRIZ DE WALIDACKIN DE FICHA DE REGISTFI:D DE L& WVARIAELE

DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDWAD.

Diefinicion de la wariatle
La praductividiad e uns expresicn de b fuerza productiva v da cuenta del momenio

cuslitatee del prace=a de producciin, La fuerza productiva expresa b capacidad

de produccidn, mientras que b productividad eapresa la calidad. (Kazukiya, 2018).

E:| 2|8
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Product faid
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Fustmie: Blaborackdn progia P

FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

MNombre del ingtrumento

LEAN MANUFACTURING

Nembre del instrumento

PRODUCTIVIDAD

Objetivo del instrumento

Evaluacion° Check List™ v DAP

Obietivo del instrumento

Evaluacion “Formatos de productividad”

Mombres y apellidos del

Edwin Danilo Paredes Corcuera

Nembres y apellidos del
experto

Edwin Danilo Paredes Corcuera

epeto Documento de identidad | 18136258
Documento de idenfidad | 15136263 Afios de experiencia en el | 23 afos
Anos de experienciaen el | 23 anos area
area Maximo Grado Académico | Magister
o e : Nacionalidad Peruano
Hax.lmo l%ra;u Academico Eagme' Institucion Universidad Cesar Vallejo
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Cargo Docente Firma ’
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Fech 2071112021
Fecha 2071112021 e




Anexoll. Certificados de validez de contenido de los instrumentos por tercer validador.

WALIDACION DE CONTEMIDO DE FICHA DE REGISTRO PARA LA VARIAELE
INDEPEMDIENTE: LEAN MANUFACTURING.

IMSTRUCZION: A conlinuacicn, 2 le haos llegar el instrumenin de recoleodan de
datns (Ficha de registro) que permited mecoger s informacion en b pressnie
imestigacian: “Aplicacion de la metodologia Lean Manufachring en una emgresa
di lEte0s para incrementar b productividad, Oluees - La Libertad, 20227, Por o
quer s e salicita que tenga a ben evaluar el instrumento, hadenda, de ser caso
las sugerencias para realizar las comecsianes pefinentes

Lo critenios de validacidn de contenido son:

Cnberos Delal= Calificaaon
El elemenio pafenece & @
Suficencia dimensicn y basta para abtenar b 1 de acuerdo
- 0: en desscusrdo
rnesdician die asts
El elemento se  compeende| .
Claricad facilmeants, ps decir, su simdcics 10 det acuerdo
- 0: &n desacuerdo
¥ semanhica son adecusdas
El elernento tiene relacicn Rgca 1: de acuend
Cohemencia can el indicadar  gue  esth] - e
. 0: an desscusrdn
midierida
El elemenio es asencil a 1: dhe e
Relevancia importanis, =5 decir, debe ser| [ O8 ScueEo
irhid 0: en desscusrdo

Mofa Crilerios adapiados de la propuesia de Esoobar v Cuenv {2008)

MATRIZ DE VALIDACION DE FICHA DE REGISTRO DE LA VARIAELE
INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 5 5.

La metadalegia 55 a5 considerada came una hermamienta de frabaje que nos v

WALIDACION DE CONTEMIDD DE FICHA DE REGISTRO PARA LA VARIAELE
DEPENDIENTE: PRODUCTIIDWAD.

INSTRUCCION: A continuacion, se le haos llegar el instrumento de recoleodan de
datas (Ficha de registo) que permitied recoger la informacidn en b pressre
irvestigaciin: “Aplicacion de la metodolopia Lean Manufaciuning en una emgrasa
dir ldcieos para incremeantar B productividad, Otueoo - La Libertad, 20227, Por o
e mee e salicita gue tenga a ben evaluar el instrumento, hacends, de sar casae
s sugerencias para realizar las ooreccianes pernenbes

L criterios de validacian de conlenido san:

Corbenas Detale Caifcaann
El elemento perenece a B ) .
Suficiencia dimensicn y basta para abterer b 10 de acuerdo
" 10: en desasusrdn
rnedician de asta
El elermento se  compeende | .
Claridad facilmente, es decir, su sintdctioa 1: de acuardn
- 10: en desasusrdn
¥ semantics =an adecuexdas
ET elemenio Hene re@cian Fgca FRP—
Coherencia can el indicador  que  esth] O .:u.ue_ =
" 0: en desacuerdo
rnidienida
El elemenio e= esencial o P
Relevancia impartants, es decir, debe ger| [0 O SCUSCD
. 10: en desasusrdn
inchiido

Mo Critenins adaptados de la propussla de Esconar v Cusna (20081
MATRIZ DE VALIDACION DE FICHA DE REGISTRO DE LA VARIAELE
DEPEMDIENTE: PRODUCTIVIDWD.

Definicién de la varable
La productividad £5 una expresicon de b fuerza productiva y da cuenta del momento
cualitative del pocesa de produccian. La fuerza productiva express b cagacidad

de produccidn, misniras gue b productividad espress la calidad. (Kazukipa, 2018).

permiti disediar un plan organizativa pars conserves b dasificacian, el orden y
limpiesa, obtenienda mas productividad (Hudnuoo y Rosales, 2018) E a2 E
Dirmensian Indicasdor £ E E 2 | Observacian
k| 21z E S| E| D
g 214 O|a|e
Dl resicn Indicador k] ¥ E Obsardacidn T TR
=2 E lavaria Prisa
S| ElE
0|9 |x T[T |7 [ 7 | ranGuns
5% % de cumgiimienin T [ 1 |1 |1 |FNGUHA Belang da wbri
Lempear ‘;-_:'_'Ef m&m T[T [T |1 | MNGUNA T W actvidadas Profuthos T[T |7 [ 7 [rancuns
Product s
Tamps durdcls B Xt |1 1 1 1 RINGLINA, Actidades W du Acvidedes b product i T [ 1 |1 [ 7 | ANGUHE
TiEmpn amsl ad
irn o weti va s
Fusrrie: Blaborackin propla Fummie: Elaboraokin propa
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FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

Objetivo del instrumento | Evaluacicn ~ Check List” y DAP Tjetivo del instrumenta | Evaluacion Farmatos de producividad
Nombres y spellidos del | Linda Kerina Huamsn Garay Nob,en:ltbres yepelidos del | Linda Kzrina Husman Garlia;.'
experto experto
Documento de idenfided | 41012286 Documents de idenfidad | 41012268
Anos de experiencia en el | 12 enos Afios de experienciaenel | 12 anos
8res res
Maximo Grado Academice | Ingeniera W&ximo Grado Academico | Ingeniera
Macionslidad Peruana Macionalidad Peruana
In=fitucicn Liniversidad harional de Cajamarca Insfitucin Universidad Nacional de Cejamarca
Cargo Docente Camga Docentz
Hurmera telefonico 025805728 Nimero tElefonice 025585720
Firma Firma

i ek
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- Liswdis Kirritui Huirti s Garay
Liefia Rt Huliemies Glardy Irngpan i e Iredhusibeiis Abmaestir i
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Anexo 12. Cuadro de correlacién

Ite cO |[CO |CO [CO [CO |CO |CO ([CO |CO |€C1 (C1 |C1 |C1 |C1 |Cl1l | Puntaj
m Causa/ problema Caodigo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 e
1 | Capacitacion deficiente co1 2 2 0 0 2 2 3 3 3 2 3 1 2 2 27
2 | Fatigay sobrecarga C02 2 0 0 0 3 2 2 2 3 0 0 0 0 16
3 | Movimientos innecesarios C03 2 0 2 1 1 3 3 3 1 3 1 1 1 1 23
4 | Contrato de personal sin experiencia Co4 0 2 2 1 1 3 1 1 1 3 1 1 1 2 20
5 | Equiposy herramientas sin usar co6 2 0 1 1 2 3 0 0 0 0 0 0 0 0
6 | Equipos descalibrados co7 2 0 1 1 2 1 0 0 0 0 0 0 0 0
7 | Falta ordeny limpieza Ccos 3 3 3 3 3 1 3 3 3 3 3 2 2 3 38
8 | Distribucién del area inadecuada C09 3 2 3 1 0 3 3 2 3 3 2 2 2 29
9 | Mala distribucién de materiales Cc10 3 2 3 1 0 3 3 3 3 1 1 1 27
10 | Diferencia de la calidad del producto C11
terminado 2 2 1 1 0 0 3 2 3 3 1 1 0 0 19
11 I!?:.:J;::.cr)csiicio de materia prima e C12 3 3 3 3 0 0 ) 2 3 3 0 0 0 0 )
12 | Instructivos desactualizados C13 1 0 1 1 0 0 3 3 3 1 0 2 1 0 16
13 | Trabajos no estandarizados ci14 2 0 1 1 0 0 2 2 1 1 0 2 0 0 12
14 | Kpi's de produccion no existente C15 2 0 1 1 0 0 2 2 1 0 0 1 0 2 12
15 | Tiempos muertos Cl6 3 0 1 2 0 0 3 2 1 0 0 0 2 14
Total 265
Valoracion N°
No afectacion 0
Baja afectacion 1
Media afectacion 2
Alta afectacion 3




Anexo 13. Formato de inventario

FORIMIATOS DE CLASIFICACION
ITEMS |AREA DESCRIPCION CANTIDAD | NECESARIOS | INNECESARIO|DESCRIPCION
1 MANDILES 8 X Mandiles sucios junto a mandiles limpios
2 MESAS 2 X
3 LAPICEROS 1 X Lapiceros tirados y junto ropa de planta
a4 BOTAS 7 X Sucias y desordenadas
5 VESTUARIO |BOLSAS 1 Dad Tiradas en piso
6 GORRAS DESCARTABLES 1 X
7 CUADERNOS 1 X
8 MASCARILLAS a1 X
=] CHAQUETAS DESCARTABLES 1 Dal
10 Tina de enfriamiento 1 X
11 RECEPCION Bomba de empuje con manguera 1 X
12 Porongos 50 X
13 baldes 1s X
14 Phmetro 2 X
15 ANALISIS Muestra de producto 1 X Lugar no adecuado para producto necesario
16 Lactoscan 1 X
17 Yogurteras 1 X
18 Ollas 8 X
19 Desinfectante y detergente 1 X Lugar no adecuado para almacenar
20 Balanza 1 X
21 Escoba 2 X
22 Cocinas 2 X
23 Tina de cuajar 2 X
24 Prensas a X
25 Mesas de trabajo 2 X
26 Descremadora 1 X
27 Produccién [Mantequillera 1 x
28 Balanzas 1 X
29 Termdmetros 2 X
30 Hervidor de agua 1 X
31 Jabas 1 X Llena de moldes guantes, etc
32 Moldes con tapa 200 X
33 Filtros de tela 200 pas Lugar incorrecto
34 Cuchillo a X
35 Palas 6 X
36 Liras 2 X
37 Baldes 5 X
38 Balanza 1 X
39 Almacen Insumos 1 X En desorden
40 Andamios 1 X
a1 Camara de Andamios 2 X
a2 maduracién |Tina de salmuera 1 X
43 Sala de Empacadora al vacio 1 X
449 Envasado y Mesa de trabajo 2 X
45 etiquetado Tijeras 2 pas
46 Cochesito para quesos 1 X
a7z Almacén de |Congeladora 1 X
48 producto Refrigeradoras 2 x
49 terminado Bisicooler 2 X
50 mesas de trabajo 1 X
51 Pupitre 1 X
52 Oficina Laptop a1 X
53 Impresora 1 X
54 Tienda Exhibidor 1 X
55 Balanza 1 X
TOTAL a5 i Ko )




Anexo 14. Tarjetas rojas




Anexo 15. Control de tarjeta roja

Control de Tarjetas Rojas

Sucursal o Departamento: Empresa de Lacteos

No. | Fecha | Descripcion Categotia Razon Fecha Accion| Destino Final | Responsable | Ubicacion

1 ]28/11/2021[Mandiles Accesotios o herramientas Otros 15/01/2022|Lavanderia Colaborador de turno  |Vestuatio

2| 28/11/2021|Lapicero Accesotios o herramientas No se necesita 15/01/2022|Oficina Colaborador de turno ~ |Vestuatio

3 129/11/2021|Bolsas Bolsa de empaque de produccion |Desperdicio 15/01/2022|Tacho de basura |Colaborador de turno  |Vestuatio

4 |29/11/2021|Muestra de producto |Producto Descompuesto 15/01/2022|Tacho de basura |Colaborador de turno  |Analisis

5 129/11/2021|Insumos de limpieza [Matetial y articulos de limpieza  [No se necesita(pronto) 15/01/2022(Almacén Colaborador de turno  |Produccion
6 [30/11/2021|]abas Cubetas y recipientes No se necesita 15/01/2022(Almacén Colaborador de turno  |Produccion
7 30/11/2021|Tnsumos Otros No se necesita(pronto) 15/01/2022(Almacén Colaborador de turno  |Almacén

8 130/11/2021|Fitro de tela Accesotios o herramientas No se necesita 15/01/2022(Produccién Colaborador de turno  |Produccion




Anexo 16. Capacitacién
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Anexo 17. Check list de la herramienta 5°S actual de la empresa.

Evaluacién de Seiri- Clasificacion

Si No
1 ¢ Existen equipos y maquinarias innecesarias en las areas de v
la empresa?
) ¢ Existen herramientas y utensilios innecesarias en las areas v
de la empresa?
3 ¢ Existen materiales obsoletos en los ambientes de la v
empresa?
4 ¢ Se visualizan productos o materiales dafiados en las areas v
de trabajo?
Evaluacion de Seiton - Orden
Si | No
5 | ¢El &rea de trabajo se encuentra ordenado? v
6 | ¢Se encuentra con facilidad las herramientas de trabajo? v
7 ¢,Cuando terminan de usar una herramienta, la devuelven al v
lugar designado?
8 ¢ Existe un lugar designado para las herramientas que usan v
en la realizacion de sus actividades?
Evaluacion de Seiketsu - Estandarizacion
Si No
13 ¢, Se mantiene registro actualizado y constante del nivel de v
servicio a las diferentes areas?
14 ¢ Existen herramientas de estandarizacion para mantener la v
organizacion, el orden y la limpieza identificados?
15 ¢ Estan constantemente actualizados los instructivos y v
procedimientos de areas?
16 ¢El nivel de estandarizacion de los procesos en el lugar de v
trabajo es el adecuado?
Evaluacion de Shitsuke - Disciplina
Si No
1 | ¢Se cumple con el plan de limpieza?
2 | ¢Se cumple con el plan de auditoria?
3 | ¢Se actualiza el plan de acciones? v




¢Los procedimientos estan al dia y son revisado
regularmente?

Nivel de cumplimiento 5s

35%

Anexo 18. Check list de la herramienta 5°S después de su aplicacion en la

empresa.
Evaluacion de la metodologia 5s
Evaluacion de Seiri- Clasificacion
Si No
1 | iExisten equipos y maquinarias innecesarias en las dreas de la empresa? v
5 éExisten herramientas y utensilios innecesarias en las areas de la
empresa?
¢ Existen materiales obsoletos en los ambientes de la empresa? v
4 | ¢Se visualizan productos o materiales dafiados en las dreas de trabajo? v
Evaluacidn de Seiton - Orden
Si No
5 | éEl drea de trabajo se encuentra ordenado? v
6 | iSe encuentra con facilidad las herramientas de trabajo? v
2 ¢Cuando terminan de usar una herramienta, la devuelven al lugar v
designado?
3 éExiste un lugar designado para las herramientas que usan en la v
realizacion de sus actividades?
Evaluacion de Seiso - Limpieza
Si No
9 ¢ Existe una rutina de limpieza por parte de los colaboradores en las v
areas de la empresa?




10 | éEl area de trabajo se encuentra limpio? v
11 | éEl uniforme de los colaboradores se encuentra limpio? v
12 ¢El aseo que se realiza a las herramientas y equipos de trabajo es el v
correcto?
Evaluacion de Seiketsu - Estandarizacion
Si No
13 éSe mantiene registro actualizado y constante del nivel de servicio a las v
diferentes dreas?
14 éExisten herramientas de estandarizacién para mantener la organizacion, v
el orden vy la limpieza identificados?
15 ¢ Estan constantemente actualizados los instructivos y procedimientos de v
areas?
16 ¢El nivel de estandarizacion de los procesos en el lugar de trabajo es el v
adecuado?
Evaluacion de Shitsuke - Disciplina
Si No
17 | éSe cumple con el plan de limpieza? v
18 | éSe cumple con el plan de auditoria? v
19 | éSe actualiza el plan de acciones? 4
20 | ¢éLos procedimientos estan al dia y son revisado regularmente? v

Nivel de cumplimiento 5s

95%




Anexo 19. Distribuciéon de equipo y medicion




Anexo 20. Informes de la empresa materia prima. (Pre y post test)

NOVIEMBRE
MATERIA
FECHA PRIMA DESPERDICIO| DESCREMADO | CREMA | TOTAL DE MP| DESPERDICIO P.T | OBSERVACIONES

1/11/2021 200 15 240 9 716 0.65 Derrame de MP, queso defectuose
2/11/2021 800 10 240 7 783 0.65 Rechazo mala calidad, queso defectuase
3/11/2021 800 9 240 15 7835 0.65 Derrame de MP, queso defectuoso
4/11/2021 800 13 240 15 17895 0.05 Derrame de MP, queso defectuoso
5/11/2021 800 16 240 85 7755 0 Derrame de MP
6/11/2021 - - - - -
7/11/2021 800 9 240 85 7825 0 Derrame de MP
8/11/2021 800 8 240 74 7846 0.65 Derrame de MP, queso defectuaso
9/11/2021 800 6.5 240 715 786 0.35 Derrame de MP, queso defectuoso
10/11/2021 800 11 240 81 7809 0 Derrame de MP
11/11/2021] 800 9 240 65 | 7845 0 Derrame de MP
12/11/2021 800 55 40 65 788 0 Derrame de MP
13/11/2021 . . - . - -
14/11/2021 800 8 240 6 786 0 Derrame de MP
15/11/2021 800 18 240 7 775 0.65 Rechazo mala calidad, queso defectuaso
16/11/2021 800 9 240 85 7825 065 Derrame de MP, quese defectuoso
17/11/2021 800 20 240 75 7725 0 Rechazo mala calidad
18/11/2021 800 25 240 7 768 0.05 Rechazo mala calidad, queso defectuase
19/11/2021 800 3 240 7 790 0.65 Derrame de MP, queso defectuose
20/11/2021 . . - . - -
21/11/2021 800 3 240 8 789 0 Derrame de MP
2/11/201 800 7 240 85 7845 0 Derrame de MP
23/11/2021 800 9 240 85 7825 0.65 Derrame de MP. queso defectuoso
24/11/2021 800 8 240 15 7845 0 Derrame de MP
| 25/11/2021 800 5 240 g 786 0.05 Derrame de MP, queso defectuaso
26/11/2021 800 20 240 7 m 0.65 Rechazo mala calidad, queso defectuoso
| 27/11/2021 - - - - - -
28/11/2021 800 1l 240 75 7815 0.65 Derrame de MP, queso defectuoso

Derrame de MP, queso defectuoso
29/11/2021 800 12 240 8 780 0.65

Derrame de MP, queso defectuoso
| 30/11/2021 10 240 8 782 035
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FECHA ':A«m DESPERDICIO | DESCREMADO | CREMA Tmom[osisnmp.r OBSERVACONES
1/12/202 800 15 240 5 780 065 Rechazo mala calidad, queso defectuoso.
212/ 800 8 20 8 784 0 Derrame de MP
| 80 1 %0 55 5 085 | Derrame de MP, queso defectuoso.
4/12/2004 .
5/12/200 800 L] 240 b 785 02 Derrame de MF, queso defectuoso.
g/122021 | 80 6 240 55 7885 0 Derrame de VP
7/12/202 800 9 240 b 785 0 Derrame de MP

2| 8w 5 L 1 8 085 | Rachato mala calidad, queso defuctuoso.
9/12/202 800 8 %0 6 786 065 Derrame de MP, queso defectuoso,
w0/ 80 1 240 8 5 005 | Demame de MP, queso defectuoso,
11/12/2021 .
11202001 800 10 240 1 i3] 065 | Derrame de MP, quaso defectuoso.
132200 80 12 24 1 781 0 Derrame de P
14/12/2024 800 8 240 9 783 0 Derrame de MP
15/12/2024 800 15 20 1] 7784 065 Rachazo mala calidad, queso defectuoso,
16/12/2021 800 13 240 B 183 065 Rechazo mala calidad, queso defectuoso.
vt 80 10 %0 2 78 005 | Demame de MP, queso defectuoso.
18/12/204
19/12/2024 800 13 240 b 781 065 Derrame de MP, queso defectuoso,
0/12/2024 800 2 %0 7 781 0 Derrame de MP
21/12/202 800 15 U0 5 780 0 Derrame de MP
/| 80 ) %0 8 % 085 | Rechazomala calidad, queso defectuoso.
B0 800 15 24 8 m 065 Rechazo mala calidad, queso defectuoso.
A/12/2028) 800 10 240 9 781 005 | Rechazomala calidad, queso defectuaso.
25/12/2021
26/12/2024 800 k] U0 15 7835 065 Derrame de MP, queso defectuoso,
27/12/2024 800 8 1) 15 184.5 0 Derrame de MP
28/12/2024 800 8 4 8 784 0 Derrame de MP
| 29/12/2021 800 7 240 76 7854 13 Derrame de MP, queso defectuoso.
30/12/2024 800 7 20 7 786 07 Derrame de MP, queso defectuoso,
31/12/2024

FESTRT



ENERO

FECHA | MATERIA PRIMA | DESPERDICIO | DESCREMADO| CREMA | TOTALDE MP| DESPERDICIO P.T | OBSERVACIONES
104200 - - . . . . -
2012022 800 15 Pl g 118 065 Derrame de MP, queso defactuoso.
Derrame de MP, queso defectuoso.
3/01/2022 800 10 40 86 7814 065
Derrame de MP, queso defectuoso.
4/012022 800 13 40 13 .1 0.05
5012022 800 9 b 8 183 0 Derrame de MP
Rechazo mala calidad, queso
6/01/2022 800 )] U0 15 ms 065 defectuoso,
7/01/2022 800 1 0 1 8 0 Derrame de MP
8/01/2022 . . . . . . .
9/01/2022 800 10 40 78 | 782 065 Derrame de MP, queso defectuoso.
10/01/2002 800 13 U0 1 780 065 Derrame de MP, queso defectuoso.
11/01/2002 800 19 40 11 738 005 Derrame de MP, queso defactuoso.
12/01/2022 800 15 40 14 | T 0 Derrame de MP
13/01/202 800 18 40 76 | T4 065 Derrame de MP, queso defctuoso.
14/01/2022 800 9 40 74 | 7836 0 Derrame de MP
15/01/2002 - - - - - - -
16/01/202 800 14 40 89 1711 065 Rechazo mala calidad
17/01/2022 800 9 Pl 9 18 065 Derrame de MP, queso defectuos.
18/01/2022 800 101 240 81 7818 005 Derrame de MP, queso defectuoso.
19/01/2022 800 89 40 15 1836 0 Derrame de MP
20/01/202 800 15 P 82 1768 0.6 Derrame de MP, queso defectuos.
2001202 800 18 40 15 145 0 Rechazo mala calidad
/0202 i S % Z . : .
2/01/2022 800 82 40 91 1827 065 Derrame de MP, queso defectuoso.
24/01/2022 800 9 40 87 7823 065 Derrame de MP, queso defectuoso.
2/01/202 800 11 P 17| 3 005 Derrame de MP, queso defectuoso.
26/01/2022 800 10 M0 18 7822 0 Derrame de MP
27/01/2002 800 86 U0 85 7829 065 Derrame de MP, queso defectuaso,
28/01/2002 800 92 U0 § 1828 0 Derrame de MP
29/01/200 . . . . . . :
30/01/2002 800 1 U0 3 54 065 Derrame de MP, queso defectuoso.
31/01/2022 800 )0} pL 3 54 065 Derrame de MP, queso defectuoso.




.

FECHA | MATERIAPRIMA | DESPERDICIO | DESCREMADO | CREMA | TOTALDEMP | DESPERDICIO P.T | OBSERVACIONES
1/02/202 800 5 240 8 781 0.54 Derrame de MP, queso
defectuoso.
2/02/2022 800 6 240 786 Rechazo de mala calidad
3/02/2022 800 5 240 8 781 Derrame de MP
4/02/2022 800 < 240 8 788 Derrame de MP
5/02/2022 - . - - .
6/02/2022 800 240 8 787 0 Derrame de MP
7/02/2022 800 240 8 787 0 Derrame de MP
8/02/2022 800 240 8 789 032 Derrame de MP, queso
defectuoso.
9/02/2022 800 25 240 8 1895 0 Derrame de MP
10/02/2022 800 28 240 8 789.2 0 Derrame de MP
11/02/2022 800 38 240 8 788.2 0 Derrame de MP
12/02/2022 - - . - - - -
13/02/2022 800 28 140 8 789.2 0 Derrame de MP
14/02/2022 800 31 240 8 7888 0 Derrame de MP
15/02/2022 800 45 240 8 7815 0 Derrame de MP
16/02/2022 800 4 240 8 788 0 Derrame de MP
17/02/2022 800 31 240 8 7889 046 Derrame de MP, queso
defectuoso.
18/02/2022 800 39 140 8 788.1 0 Derrame de MP
19/02/2022 - - - - - - -
20/02/2022 800 42 240 8 7818 0 Derrame de MP
21/02/2022 800 43 240 8 7811 0 Derrame de MP
2/020202 800 11 240 8 781 0 Rechazo de mala calidzd
230272022 800 6.9 20 8 785.1 0 Derrame de MP
24/02/2022 800 5 240 8 787 0 Derrame de MP
25/02/2022 800 19 240 8 784.1 0 Derrame de MP
26/02/2022 - - - - - - -
/0202022 800 6 2140 8 786 05 Derrame de MP, queso
defectuoso.
28/02/2022 800 5.2 240 8 786.8 0 Derrame de MP
1/03/2022 800 0 240 8 92 0.15 Derrame de MP, queso
defectuoso.
2/03/2022 800 - 240 8 788 0 Derrame de MP
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FECHA | MATERIAPRIMA | DESPERDICIO | DESCREMADO | CREMA | TOTALDEMP | DESPERDICIOP.T | OBSERVACIONES
3f03/2022 800 55 240 8 786.5 0 Derrame de MP
4f03/202 800 57 10 8 7863 0 Derrame de MP
5/03/2022 .

6/03/202 800 53 20 8 786.7 062 Derrame de MP,
queso defectuoso,
7/03/202 800 B 240 8 788 0 Derrame de MP
8/03/202 800 53 260 8 786.7 0 Derrame de MP
9/03/2022 800 66 A0 8 7854 0 Derrame de MP
10/03/2022 800 21 10 8 7899 0 Derrame de MP
11/03/202 800 39 20 8 7881 0 Derrame de MP
12/03/2022 . . . . . . .
13/03/2022 800 42 10 8 7878 07 Derrame de MP,
queso defectuoso.
14/03/202 800 304 240 8 7689 0 Derrame de MP
15/03/2022 800 33 10 8 7887 0 Derrame de MP
16/03/2022 800 35 20 8 7885 0 Derrame de MP
17/03/2022 800 68 140 8 785.2 0 Derrame de MP
18/03/2022 800 52 0 8 786.8 048 Derrame de MP,
queso defectuoso,
19/03/2022 . . . . . . .
20/03/2022 800 54 240 8 786.6 0 Derrame de MP
21/03/2022 800 69 2140 8 785.1 0 Derrame de MP
2032022 800 65 240 8 785.5 0 Derrame de MP
23/03/2022 800 52 A0 8 786.8 0 Derrame de MP
24/03/2022 800 48 2140 8 1812 0.39 Derrame de MP,
Queso defectuoso.
25/03/2022 800 52 10 8 786.8 0 Derrame de MP
26/03/2022 y - - " . .
27/03/2022 800 46 140 8 1874 0 Derrame de MP
28/03/2022 800 48 140 8 811 0 Derrame de MP
29/03/2022 800 36 140 8 1884 0 Derrame de MP
30/03/2022 800 39 10 8 788.1 0 Derrame de MP
31/032022 800 27 2140 8 789.3 0 Derrame de MP
1/04/2022 800 3l 10 8 7888 053 Derrame de MP,

Queso defectuoso.

! '
AR



ABRIL

FECHA | MATERIA PRIMA | DESPERDICIO | DESCREMADO| CREMA | TOTAL DE MP | DESPERDICIO P.T| OBSERVACIONES
2/N/2022 . . . . . . .
30400 800 59 W § 786.1 0 Derrame de MP
404202 800 68 40 § 785.2 069 | Derrame de MP_ queso defectuoso.
5/04/2022 800 17 240 8 1843 0 Derrame de MP
£/04/2022 800 83 40 8 87 0 Rechazo de mala calidad
1/04/2022 800 56 %0 8 1864 0 Derrame de MP
8/04/2022 800 67 pLl| 8 183 0 Derrame de MP
10/04/202f 800 43 2 § 1811 Detrame de MP
102 80 35 Ly § 7885 Derrame de MP
12/042022 800 51 % 8 18639 057 | Derrame de MP, queso defectuoso.
1320 80 45 W 8 7875 0 Derrame de MP
140200 80 49 W § 7871 0 Derrame de MP
1504200 800 59 W § 786.1 0 Derrame de MP
16/04/2022 i 3 3 3 R : :
17/ 80 56 W 8 7864 Derrame de MP
1902002 80 57 W § 783 Derrame de MP
19/04/2022 0 64 W § 7856 054 | Derrame de MP, queso defectuaso.
20/04/202 800 69 JLl 8 1851 Derrame de MP
21/04/202 800 45 240 8 1815 Derrame de MP
20042022 800 57 L 8 786.3 Derrame de MP
23/04/200 G : : - !
4/042022) 800 63 W 8 185.7 Derrame de MP
/000 80 64 4 § 1856 Derrame de MP
/000 80 59 W § 786.1 Derrame de MP
jan 80 68 W 8 182 07 |Derrame de MP, queso defectuso.
B/04202] 800 5 pLy § 18.8 Derrame de MP
/M0 80 54 W § 786.6 Derrame de MP
30/04/202 " : . . ; :
1/05/2022 800 17 W § 03 0 Derrame de MP
2/05/200 800 13 ) § 07 019 | Derrame de MP, queso defectuoso.




Anexo 21. Autorizacion para uso de datos

AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA

Yo AREL e L SN e sonietees e ivenee
.Wﬂmmam'vmn——mdmam
identificado con DNI 45111234, en mi calidad de .. = N .
NODrw e st o -5
del dreade ....%Cbvsedes = P - L .
NOmbw oW dwa Ow @ orprpea)
de la empresa .. 05 LDSIEGS. L)
conRUCN. , ubicada en la ciudadde
LTULLO
'OTORGO LA AUTORIZACION,
Al sefior(a,itas). 1. MEGA., B ATRIN. (LA, kaRstang Identificado(s) con DNI N®.. 18534284
INomtve cormpies o © o8 astuxa ey )
y RINSSCEA L DUSAN | SOLE0AD | 360 e LY. AL Identificado(s) con DNI N°. 29096329 de

INOTO® compants O O 08 esfustantes |

la (v)Carrera profesional de Ingenieria Industrial, para que utilice la siguiente informacién de la

empresa: v
SRRIESL 0T MAKERN . SR TROSOSSION N NeNTRS. :
..............................
2
L T, 2
(D L) . :u'.

~con Ia finalidad de que pueda desarrollar su () Informe estadistico, ( )Trabajo de Investigacién,
()Tesis, para optar al grado de ( )Bachiller, o (Q)Titulo Profesional.

la informacion de s empresa. soficita mantener el nomare o cualguier distntive

da fa empresa en reserva, marc:
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FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ACTA DE SUSTENTACION DE TESIS

Siendo las 21:30 horas del 21/07/2022, el jurado evaluador se reunié para presenciar el
acto de sustentacion de Tesis titulada: "Aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing
en una empresa de lacteos para incrementar la productividad, Otuzco - La Libertad,
2022".", presentado por los autores GIL VEGA ASTRID ELISA KAROLANE, HINOJOSA
DURAN SOLEDAD JOCELYN estudiantes de la escuela profesional de INGENIERIA
INDUSTRIAL.

Concluido el acto de exposicion y defensa de Tesis, el jurado luego de la deliberacion

sobre la sustentacioén, dictamino:

Autor Dictamen
ASTRID ELISA KAROLANE GIL VEGA Unanimidad
Firmado digitalmente por: ETELLOD10 el Firmado digitalmente por: JARANDA el 21
21 Jul 2022 22:09:35 Jul 2022 22:14:06
ELMER TELLO DE LA CRUZ JORGE ROGER ARANDA GONZALEZ
PRESIDENTE SECRETARIO

Firmado digitalmente por: GLINARESL el 21
Jul 2022 22:03:15

GUILLERMO ALBERTO LINARES LUJAN
VOCAL

Cdédigo documento Trilce: TRI - 0342261
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL
ACTA DE SUSTENTACION DE TESIS

Siendo las 21:30 horas del 21/07/2022, el jurado evaluador se reunié para presenciar el
acto de sustentacion de Tesis titulada: "Aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing
en una empresa de lacteos para incrementar la productividad, Otuzco - La Libertad,
2022".", presentado por los autores GIL VEGA ASTRID ELISA KAROLANE, HINOJOSA
DURAN SOLEDAD JOCELYN estudiantes de la escuela profesional de INGENIERIA
INDUSTRIAL.

Concluido el acto de exposicion y defensa de Tesis, el jurado luego de la deliberacion

sobre la sustentacioén, dictamind:

Autor Dictamen
SOLEDAD JOCELYN HINOJOSA DURAN Unanimidad
Firmado digitalmente por: ETELLOD10 el Firmado digitalmente por: JARANDA el 21
21 Jul 2022 22:09:35 Jul 2022 22:14:06
ELMER TELLO DE LA CRUZ JORGE ROGER ARANDA GONZALEZ
PRESIDENTE SECRETARIO

Firmado digitalmente por: GLINARESL el 21
Jul 2022 22:03:15

GUILLERMO ALBERTO LINARES LUJAN
VOCAL

Caodigo documento Trilce: TRI - 0342261
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Autorizacion de Publicacion en Repositorio Institucional

Nosotros, GIL VEGA ASTRID ELISA KAROLANE, HINOJOSA DURAN SOLEDAD
JOCELYN identificados con DNIs N° 70551364, 20096929, (respectivamente) estudiantes
de la FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA vy de la escuela profesional de
INGENIERIA INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - TRUJILLO,
autorizamos ( X ), no autorizamos ( ) la divulgacion y comunicacion publica de nuestra

Tesis: "Aplicacién de la metodologia Lean Manufacturing en una empresa de lacteos para

incrementar la productividad, Otuzco - La Libertad, 2022".".

En el Repositorio Institucional de la Universidad César Vallejo, segun esta estipulado en

el Decreto Legislativo 822, Ley sobre Derecho de Autor, Art. 23 y Art. 33.

Fundamentacion en caso de NO autorizacion:

TRUJILLO, 24 de Julio del 2022

Apellidos y Nombres del Autor

Firma

GIL VEGA ASTRID ELISA KAROLANE
DNI: 70551364

ORCID 0000-0002-1728-4359

Firmado digitalmente por:
EGILVE el 24-07-2022
12:35:39

HINOJOSA DURAN SOLEDAD JOCELYN
DNI: 20096929

ORCID  0000-0001-9472-4664

Firmado digitalmente por:
SHINOJOSAD el 24-07-2022
12:55:51

Cdédigo documento Trilce: INV - 0749378
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad de los Asesores

Nosotros, ARANDA GONZALEZ JORGE ROGER, docente de la FACULTAD DE
INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL
de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - TRUJILLO, asesores de Tesis titulada:
"Aplicaciéon de la metodologia Lean Manufacturing en una empresa de lacteos para
incrementar la productividad, Otuzco - La Libertad, 2022".", cuyos autores son GIL VEGA
ASTRID ELISA KAROLANE, HINOJOSA DURAN SOLEDAD JOCELYN, constato que la
investigacion cumple con el indice de similitud establecido, y verificable en el reporte de
originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

Hemos revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas
no constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas

para el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

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

TRUJILLO, 13 de Julio del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
ARANDA GONZALEZ JORGE ROGER Firmado digitalmente por:
DNl 18072194 JARANDA el 20-07-2022
ORCID 0000000203075900 20:50:04
LINARES LUJAN GUILLERMO ALBERTO Firmado digitalmente por:
DNI: 40026086 GLINARESL el 18-07-

2022 19:02:39

ORCID 0000-0003-3889-4831

Caddigo documento Trilce: TRI - 0342263
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Originalidad de los Autores

Nosotros, GIL VEGA ASTRID ELISA KAROLANE, HINOJOSA DURAN SOLEDAD
JOCELYN estudiantes de la FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la
escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO SAC - TRUJILLO, declaramos bajo juramento que todos los datos e informacion
gue acompafan la Tesis titulada: "Aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing en
una empresa de lacteos para incrementar la productividad, Otuzco - La Libertad, 2022".",
es de nuestra autoria, por lo tanto, declaramos que la Tesis:

1. No ha sido plagiada ni total, ni parcialmente.

2. Hemos mencionado todas las fuentes empleadas, identificando correctamente toda
cita textual o de parafrasis proveniente de otras fuentes.

3. No ha sido publicada, ni presentada anteriormente para la obtencién de otro grado
académico o titulo profesional.

4. Los datos presentados en los resultados no han sido falseados, ni duplicados, ni

copiados.

En tal sentido asumimos la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de la informacion aportada, por lo
cual nos sometemos a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad

César Vallejo.

Nombres y Apellidos Firma

GIL VEGA ASTRID ELISA KAROLANE . - )
Firmado digitalmente por:
DNI: 70551364 EGILVE el 23-07-2022

ORCID 0000-0002-1728-4359 09:47:12

HINOJOSA DURAN SOLEDAD JOCELYN Firmado digitalmente por:
DNI: 20096929 SHINOJOSAD el 24-07-

ORCID  0000-0001-9472-4664 2022 13:35:16

Caodigo documento Trilce: INV - 0749374

oo INVESTIGA
.m'. Uucv



