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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo implementar la metodologia Lean
Manufacturing para aumentar la productividad en la empresa Servicios e
Inversiones Nathanael SAC. La presente es de disefio pre experimentado y de tipo
aplicada, para ello se enfocd en trabajar con el area de produccion durante los
meses de marzo a junio del 2022. Se emple6é como instrumentos un pre y post test,
checklist de cumplimiento de 5S, hoja de observacion, Value Stream Mapping,
TPM.

Los resultados obtenidos reflejan que se logré incrementar la productividad de 0.48
a 0.83. Asi mismo, la evaluaciéon del cumplimiento de las 5s en un 78%, lo que

refleja un nivel bueno.

En base a lo obtenido, se concluye que las implementaciones de la herramienta
lean manufacturing incrementd la productividad en la empresa Servicios e

Inversiones Nathanael SAC

Palabras clave: lean manufacturing, 5S, Productividad
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ABSTRACT

The objective of this research was to implement the Lean Manufacturing
methodology to increase productivity in the company Servicios e Inversiones
Nathanael SAC. This is a pre-experienced design and an applied type, for which it
focused on working with the production area during the months of March to June
2022. A pre and post test, 5S compliance checklist, sheet of observation, Value

Stream Mapping, TPM.

The results obtained reflect that it was possible to increase productivity from 0.48 to
0.83. Likewise, the evaluation of compliance with the 5s is 78%, which reflects a

good level.

Based on what was obtained, it is concluded that the implementations of the lean
manufacturing tool increased productivity in the company Servicios e Inversiones
Nathanael SAC

Keywords: lean manufacturing, 5S, Productivity
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INTRODUCCION

Lean Manufacturing es una metodologia, el cual tiene como principal objetivo
eliminar desperdicios que ocasionen una disminucién al valor del producto
final y que genere un incremento en el costo por el que el cliente no pagara.
Las herramientas que se emplean para cumplir este objetivo son: TPM, 5°'S,
SMED, Kanban, Kaizen, heijunka y jidoka; las cuales ayudan a mejorar la

produccion en la industria automovilistica en Japén (Vargas et al 2016).

A nivel mundial, las exportaciones de esparragos en el mundo tuvieron un
descenso de un 16.6%, en el primer periodo del 2020. Esto fue ocasionado
por la propagacion de la pandemia por COVID-19 y por tal motivo los
mercados internacionales fueron afectados. La Asociacion de Exportadores
(ADEX) menciona que dichas exportaciones sumaron una cantidad de US$
90 millones durante el 2019.Se pudo saber también que el agricultor peruano
comercializa la hortaliza a un bajo costo a los mercados de Estados Unidos
y Espafia para no perder su produccion (Gestién, 2020).

De la produccion nacional sabemos que, de enero a julio del 2020, el Peru
cosecho esparrago de 10% a 15% menos que en el 2019, por lo tanto, se
redujo la exportacion de la hortaliza a 15% en ese periodo; esto motivado
por la pandemia de COVID-19 y a las disposiciones que dispuso el Gobierno
Peruano para reducir los contagios, entra ellas se encontraba la reduccion
de aforos para mantener el distanciamiento social, ocasionando sobrecostos
en la mano de obra y para transportar el personal, tal como lo mencion¢ el
gerente general del Complejo Agroindustrial Beta, Lionel Arce Orbegozo
(Agraria, 2020).

A nivel regional, se consideré que la disminucion del liderazgo del esparrago
se dio por los precios en el mercado internacional, teniendo en 2005 hasta
el 2010 los afios con los precios mas atractivos del mercado. Por otro lado,
la caida del esparrago se debe a la antigliedad de las plantas, asi como
también las plagas y enfermedades que esta sufrieron. En el afio 2007 se
plantaron 9000 ha, lo que dio un incremento del 18.4% a diferencia del afio
2006 (Agraria, 2018).



El problema observado en la empresa Servicios e Inversiones Nathanael
S.A.C. que se encarga del procesamiento de esparrago verde, cuenta con
dos maquilas de produccion, las cuales generan desperdicios de materia
prima lo que ocasiona que no tenga un alto rendimiento, lo cual también se
da por el excesivo recorte de tocdn en el producto. Asi como también hay
paradas innecesarias debido a la demora en la llegada de materia prima,
todo esto ocasiona que las lineas paren la produccién. La falta de limpieza y
orden dentro del &rea de procesos puede ocasionar que la mayor parte de
los trabajadores estén propensos a sufrir caidas o resbalones por los
residuos de MP, la deficiencia de capacitaciones para el personal de
seleccidon hace que el proceso sea mas lento e incrementa los costos del
trabajo realizado. Los trabajadores del area encargada del lanzado del
producto se encuentran expuesto al 4cido clorhidrico ya que no cuenta con

una mascarilla adecuada.

Lo que nos lleva a plantear como problema de investigacion: ¢De qué
manera la implementacion de Lean Manufacturing aumentara la

productividad en la empresa Servicios e Inversiones Nathanael S.A.C.?

El estudio realizado permite investigar desde la Ingenieria Industrial, las
teorias que se vinculan a la herramienta de Lean Manufacturing. De manera
gue, al relacionar las herramientas con la variable de productividad, se pueda
ejecutar una implementacion que genere un predominio directo dentro de la

empresa.

La presente, contribuye en ampliar los conocimientos de Lean Manufacturing
y la productividad, generando bibliografia para estudios futuros. Asi como,
qgue, a nivel metodoldgico, aporta con herramientas para el diagndstico que
podran ser contrastadas directamente con la base de datos que es de facil
acceso en la empresa estudiada. Con ello, se busca que, a futuro las
investigaciones cuenten con marco referencial y factibilidad para la

ejecucion.

Entre tanto, la evidencia adquirida permite ampliar el panorama de accién y

lo que con lleva a una mejor toma de decisiones del lado de los directivos,



de manera que la productividad pueda verse favorecida, incrementando la

economia, con miras a convertir la empresa en una organizacion sostenible.

Por lo que se refiere al objetivo general de esta investigacion, es implementar
la metodologia Lean Manufacturing, para aumentar la productividad en la
empresa Servicios e Inversiones Nathanael S.A.C. Lo cual lleva a inferir de
manera especifica, que la implementacion de las herramientas Lean
Manufacturing aumentaran la productividad en la empresa Servicios e
Inversiones Nathanael S.A.C. En este sentido, de manera especifica se
busca, diagnosticar la situacion inicial de la empresa con respecto a la
productividad; implementar las herramientas de Lean Manufacturing en la
empresa y determinar de la productividad después de la implementacion de

Lean Manufacturing en la empresa.

MARCO TEORICO

Cuggia et al. (2020), estudia a la manufactura esbelta, usando la revision
sistematica de literatura. En esta investigacion los resultados indicaron que
el 36% son articulos de eficiencia de los procesos y de productividad. En
ellos se menciond sobre la implementacion de la filosofia y las herramientas
gue son empleadas en el sector de alimentos. Esta investigacion brinda luces
para el desarrollo de los objetivos de estudio de esta tesis, pues desde el

marco bibliogréfico aporta informacion sobre el tema de interés.

Vargas et al. (2016), en su estudio busca analizar el impacto en los procesos
de produccién, por medio de la mejora de procesos de los sistemas de
producciéon, tomando como referencia la implementacion de Lean
Manufacturing. Sus resultados arrojaron como causales de fracaso
recurrente una mala administracion (43%), falta de fiscalizacion (24%), y por
altimo problemas en la produccion (16%). Se concluy6 que, se centraron en
aplicar las herramientas en las empresas, que conocer la filosofia y es por
€s0 que no obtuvieron beneficios positivos. Este estudio aporta a la presente,
un método de andlisis para la mejora continua, empleando la herramienta de

Lean Manufacturing, al momento del desarrollo de la investigacion.



Favela, Romero y Hernandez (2019), tuvieron como finalidad elaborar un
planteamiento de un modelo conceptual para la identificacion del peso
relativo que ayude implementar herramientas LM. El método a seguir es una
revision literaria en donde se debe seguir un orden y también una
metodologia que nos garantice el desarrollo de esta investigacion. Tuvo
como resultado que las herramientas para esta investigacion se utilizaron
casi la mayor parte de ellas. La presente investigacion aporta en referencia
conceptual de las herramientas de manufactura esbelta, para asi poder

utilizar esos conocimientos al momento de aplicarlos.

Rojas y Gisbert (2017), tuvieron como objetivo mostrar lo importante que es
Lean Manufacturing dentro de las industrias para asi poder mejorar la
productividad y también la eficiencia. Definen a esta herramienta como una
filosofia enfocada en la optimizacion de los procesos de produccién para la
reduccion de tiempos. Concluyendo que no solo es implementar la
herramienta sino hacer que todos los trabajadores se identifiquen con ella
para crear un ambito de accion dentro de la organizacion. Esta investigacion
proporciona informacién importante para la comprension de los
componentes que benefician e interfieren durante la implementacion.
Ademas, contribuye en conocimientos sobre la disminucion de desperdicios

ocasionados en el ciclo productivo.

Tafur (2019), busca investigar en la literatura la relacion de las variables
Lean Manufacturing y Productividad. Teniendo como conclusién que se logro
analizar las variables de los diversos estudios a pesar que no existieron
muchas investigaciones. Esta investigacion permite conocer en profundidad
sobre la filosofia de Lean Manufacturing y de los procesos de

implementacion en la empresa a desarrollar.

Ricaldi (2018), determind la influencia de LM en la productividad en el area
de produccién de E y C Metalikas S.A.C., en el estudio aplicaron técnicas y
herramientas lean. Segun los resultados que se obtuvo se demuestra que la
herramienta si aumenta la productividad. Dicha investigacién contribuye con

conocimientos sobre las herramientas estudiadas, en el proceso de



aumentar la productividad en las empresas y dar mejora a los procesos de

produccion.

Fernandez (2020), en su investigacion tuvo como proposito definir las
consecuencias de la implementacion de herramientas LM. Esta es una
investigacion pre experimental, de corte cuantitativo y de tipo aplicada. Se
hizo un diagnostico de las areas a trabajar, para indagar el origen de la
reduccion de la productividad con la ayuda de métodos de mejora. Se
aplicaron diferentes herramientas logrando incrementar la produccion tanto
en la mano de obra y materia prima. Esta investigacion es de gran aporte,
pues investiga herramientas para aumentar la productividad y que van en

relacion a la materia de investigacion de este estudio.

De la cruz y Gémez (2020), en su investigacion tuvieron como finalidad
identificar las investigaciones internacionales sobre el predominio de la
implementacion de la herramienta lean en la productividad de las empresas
de manufactura. Concluyendo que dicha herramienta es apta para ser
aplicada en diferentes campos de accidn de las comparfias manufactureras
y mejorar su productividad. Esta investigacion sirve para analizar y conocer
la problematica recurrente que originan un descenso en la productividad en

las empresas manufactureras.

Por otro lado, la presente investigacién se desarrolla bajo la teoria de Lean
Manufacturing, la cual se define como una forma simplificada de mejorar las
operaciones de los sistemas de produccién, empleando menor esfuerzo. Se
caracteriza por ser un sistema integrado de principios y métodos (Ibarra y
Ballesteros, 2017).

El sistema de Lean Manufacturing es una alternativa que, debido a su
versatilidad, se adapta a diferentes escenarios del sector industrial (Sarria,
Fonseca, Bocanegra, 2017). El éxito del modelo garantiza una produccién
orientada en la demanda de servicios y bienes. Mostrando asi productos
diseflados con rapidez, a bajo costo y manteniendo la calidad (Manzano y
Gisbert, 2016).



Segun lbarra y Ballesteros (2017), existen 4 beneficios al aplicar en una

organizacion el sistema de Lean Manufacturing:

Mejora de la productividad: Produccién de mas productos, con el
mismo capital.

Reduce desperdicios: Al optimizar los sistemas se obtiene un menor
namero de desperfectos.

Disminucion de plazos de ejecucion: Por consecuencia el proceso
comercial podra absorber mayor carga de trabajo; brindando mayor
disponibilidad del producto.

Mejora del servicio al cliente: Permite que el producto se entregue

en las condiciones, momento y lugar que el cliente lo solicite.

El método Lean Manufacturing, mediante un conjunto de practicas tiene

como objetivo eliminar actividades que son consideradas como

“desperdicios”, es decir, que no aportan valor a la produccién, desde la 6ptica

de los clientes y por las que no estan dispuestos a pagar (Muratalla y

Jiménez, 2016; Carrillo, Alvis, Mendoza y Cohen, 2021). Para ello, el método

emplea una serie de herramientas, de las cuales ahondaremos teéricamente

en las que se emplearan en la investigacion:

Mantenimiento Productivo Total (TPM):

Es una estrategia que tiene como finalidad crear un sistema operativo
gue incremente la eficiencia de todos los equipos que se involucran
dentro del ciclo productivo de la empresa. Todo ello con el propésito
de evitar pérdidas por fallas en equipos; mediante tareas que los
operarios deben de cumplir (limpieza, lubricacién, reparaciones, entre

otras) con el unico fin de obtener cero averias (Carrillo et al, 2021).
5S

Esta técnica recibe este nombre en consecuencia de las iniciales del
proceso logico que se emplea y cuyas palabras se encuentran en
japonés: seiri (eliminar lo innecesario), seiton (ordenar), seiso

(limpieza e inspeccion), seiketsu (estandarizacion) y shitsuke



(disciplina). Esta técnica requiere para su implementacion, la
asignacion de recursos, mejorar la cultura de la empresa y finalmente

tomar en cuenta los recursos humanos (Carrillo et al, 2021).
Value Stream Mapping (VSM):

Es una técnica de mapeo de la cadena de valor, que permite a los
actores clave de una empresa, visualizar y comprender los procesos,
reconociendo el valor y diferenciando los desperdicios, mediante la
creacion de un plan de accion que los elimine mediante el proceso.
Esta técnica emplea simbolos, métricas y flechas para mostrar el
mejoramiento del flujo de inventario y de informacién solicitada para

crear un producto (Paredes, 2017).

En base a lo mencionado hasta aqui, esta investigacion se desarrolla
bajo la teoria de la productividad, es una expresion, de cuanto sea
eficiente lo que se esta produciendo, considerandose los recursos que
son empleados para generarlos, se puede decir que la productividad
de una empresa esta relacionada y vinculada a la produccion (Favela
et al, 2019).

Finalmente, de acuerdo con Robbins y Judge (2009, citado por,
Favela et al, 2019) la teoria de la productividad, es muy fundamental
porque gracias a ello se logran objetivos para una organizacion,
también econdémicos y por ultimo su duracion en el tiempo, por ese
motivo las empresas necesitan poder identificar varias estrategias,
para asi poder afrontar retos, competencias, al entorno y al mercado

los compromete.



METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion.

El presente estudio es de tipo aplicado pues busca resolver problemas
existentes dentro de los procesos de produccion (Esteban, 2018), para
ello se emplearan 3 herramientas LM las cuales son: la metodologia 5S,
Value Stream Mapping (VSM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM),
donde seran aplicadas para solucionar problemas en la empresa en

estudio y poder aumentar su productividad.

La investigacion es de tipo longitudinal, las variables fueron medidas en
2 oportunidades (pre y post implementacion).

3.1.2. Disefio de investigacion.

El disefio de investigacion es pre experimental (Hernandez et al, 2014),
busca realizar variacion a la variable para su evaluacion de efecto e
impulso de cambio en los sistemas de produccion a medida que se
implementa y aplica la herramienta de Lean Manufacturing. De manera
gue se evalle la productividad en la empresa estudiada, mediante una

pre y post prueba.

Para ello, se muestra el esquema del disefio de investigacion:

[ G 01 X 02 }

[ X=ESTIMULO ]

01 02

PRE PRUEBA POS PRUEBA




3.2.

3.3.

G: Area de produccion.

O1: Productividad inicial, antes de la implementaciéon de Lean

Manufacturing

0O2: Productividad obtenida después de la implementacion de Lean

Manufacturing

X: implementacién de Lean Manufacturing

Variables y operacionalizacién

Variable independiente

Lean manufacturing: Canahua (2020) refiere que Lean manufacturing es
una herramienta originada en Japdén para la empresa Toyota, con la
finalidad de mejorar la producciéon. Contribuyendo de esta manera a la

reduccion de desperdicios en los procesos.

Variable dependiente

Productividad: Fontalvo (2018), menciona que tiene naturaleza sistémica
y que depende de varios factores el nivel de productividad que una
organizacion alcance. Sefiala que la productividad esta relacionada con

la satisfaccion de las necesidades de los clientes.

Poblacion, muestray muestreo
3.3.1 Poblacion.
La poblacién se encuentra conformada por el total de produccion

de maquila de esparrago dentro de la empresa Servicios e

Inversiones Nathanael S.A.C.

Criterios de inclusion:

e Procesos de produccion.



3.3.2

3.3.3

e Actividades de corte, lavado y empaquetado.

e Trabajadores del area de produccion.

Criterios de exclusion:
e Personas externas a la empresa

e Dias feriados

Muestra
La muestra estuvo conformada por la produccién de 2 maquila

de esparrago y las personas a cargo.

Muestreo
El muestreo empleado es de tipo no probabilistico por
conveniencia, dado que se seleccion6 a un grupo de personas

para ser objeto de estudio.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

3.4.1 Técnica

3.4.2

Esta investigacion utiliza como técnica la observacion y analisis

documental.

Instrumento de recoleccion de datos
Son los registros de los datos observados en una realidad y
que hacen alusion a las variables que se posee y pretende

obtener (Hernandez et al, 2014).
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Tabla 1. Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos

FUENTES DE
. RESULTADO
INFORMACION 3 TRATAMIENT
OBJETIVOS ESPECIFICOS TECNICAS INSTRUMENTOS S
- O - PROCESO
ESPERADOS
INFORMANTES
Fuente Primaria: 5
Observacion ] y
Proceso de ) Hoja de observacion
. directa
produccién Hallar el
Diagrama de problema de
Ishikawa origeny las
Diagnosticar la situacion inicial de causas de
- . Diagrama de Pareto
la empresa Servicios e Inversiones g - este.
Andlisis de
Nathanael S.A.C. con respecto a la Diagrama de . i
. Fuente Primaria: . 9 informacion
productividad. Anélisis procesos (DAP)
Proceso de
5 documental
produccion Checklist
Reportes de Nivel de
produccién' prOdUCtiVidad
- medio
productividad y I
aprovechamiento
Ficha de control de la
. y Adecuada
) metodologia 5s Implementacion | »
. Libros y implementacié
Implementar las herramientas de de las
. articulos Andlisis Ficha de ] ndela
Lean Manufacturing en la empresa herramientas
- . referentes a las documental | cumplimiento de TPM herramienta
Servicios e Inversiones Nathanael de Lean
herramientas. ) en el proceso
S.A.C. Value stream Manufacturing )
productivo
mapping
Reportes de Mejor
. . roduccion, -
Determinar de la productividad P rendimiento
. L roductividad
después de la implementacion del | Primaria P y de la
. uente Primaria: e aprovechamiento i .
Lean Manufacturing en la empresa Andlisis Analisis de productividad
Proceso de d al int 5 |
ici i ocumental : nformacion con la
Servicios e Inversiones Nathanael produccién u Reportes de ingreso y ! I

S.A.C.

salida de materiales
antes y después de la

implementacion

implementacio
n del Lean

Manufacturing

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.

3.6.

Procedimientos

Para conocer el diagnoéstico inicial de la empresa, se realizo la
observacion directa, empleando el diagrama de Ishikawa, diagrama
de Pareto y un andlisis de proceso (DAP). (Ver Anexo Instrumento C2:

Digrama de Ishikawa y C5 Diagrama de andlisis de proceso (DAP).

Para el segundo objetivo especifico se uso la Ficha de control de la
metodologia 5s (Anexo instrumento C3 y Value stream mapping
Anexo Instrumento C6). Consiguiendo con ello la adecuada

implementacién de la herramienta en el proceso productivo.

Asi mismo para el tercer objetivo especifico se tuvo en cuenta los
reportes de produccién, productividad y aprovechamiento y Reportes
de ingreso y salida de materiales antes y después de la

implementacion.

Método de analisis de datos

La presente es de tipo pre experimental. Se emplearon datos
recolectados por medio de técnicas de observacion y analisis

documental.
3.6.1 Andlisis descriptivo

Se enfoca en ordenar y sintetizar los datos obtenidos del estudio,
resumiendo datos historicos que pueden ser usados para un analisis

posterior. Los cuales fueron plasmados en el programa de Excel.
3.6.2 Andlisis inferencial

Se llevo un analisis donde se distinguieron los resultados previos y
posteriores a la implementacion para poder extraer una conclusion y
podamos dar respuesta a la hipé6tesis planteada. Se usara el
programa IBM Statistical Package for the Social Sciences (SPSS 22).
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3.7.

Aspectos éticos

El presente estudio fue realizado siguiendo los principios que
corresponden a la investigacion pre experimental. Para ello se conto
con el apoyo y consentimiento de los sujetos evaluados. De esta
forma, se recolectaron datos durante el proceso que durd la
investigacion y que por su naturaleza se trataron con estricta
confidencialidad. De igual forma, la informacion que proviene de la

fuente de otros autores, fue debidamente referenciada.

Es en este sentido que, las personas a cargo de la investigacion se
hacen responsables de tratar y analizar los datos de la informacién de
manera planificada y con coherencia, con el fin de prevenir errores en

las conclusiones que se arrojen del estudio.

RESULTADOS

Se realiz6 la aplicacion del checklist en la empresa estudiada (anexo 3), para

luego elaborar el diagrama de Ishikawa (anexo 2), con el propoésito de

conocer el estado en el que se halla la empresa, arrojando los siguientes

resultados:

Tabla 2. Concurrencia de eventos

Fuente: Elaboracion propia

CAUSAS QUE GENERAN LA o
BAJA PQRODUCTIVIDAD N° DE EVENTOS % % ACUMULADO

Falta de Orden y Limpieza 20 36,4% 36,4%
Ambiente desordenado 15 27,3% 63,6%
Falta de compromiso por parte

de los trabajadores 8 14,5% 78,2%
Falta de mantenimiento a las

maquinas 7 12,7% 90,9%

No se aplicanlas 5 S 5 9,1% 100,0%

55 100,00%
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El diagrama de Pareto nos ayudo a saber las causas mas frecuentes que
estan involucradas y esté afectando al bajo rendimiento de la productividad

en la empresa estudiada, las cuales veremos en el siguiente grafico.

Grafico 1. Diagrama de Pareto
DIAGRAMA DE PARETO

40% 100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

35%
30%
25%
20%
15%
10%

05%

00%

Desorganizacion... Falta de...
Falta de Orden y... Falta de... No se aplican las...

Fuente: Elaboracién propia

Como se mencion6 anteriormente lo primero que se llevé a cabo fue un
check list para evaluar el cumplimiento de las 5S (anexo 3) las cuales fueron
con puntuacién de 0 a 4. También se hizo una escala para evaluar el puntaje

final antes de implementar de la herramienta.

Tabla 3. Resultados de la evaluacion

EVALUACION INICIAL DE CUMPLIMIENTO 5S

Puntaje esperado 100
Puntaje obtenido luego de la evaluacién 45
Porcentaje equivalente al puntaje obtenido 45%
Criterio de evaluacion de cumplimiento inicial | REGULAR

Fuente: Elaboracion propia

Arrojo un resultado donde refleja que la empresa en estudio. tiene un nivel

de cumplimiento de 45%, por ende, se encuentra en un nivel regular. Por
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otro lado, se realiz6é una evaluacion de las dimensiones de la herramienta

5S.
Tabla 4. Subtotales de cumplimiento

DIMENSION 5S Puntaje obtenido | Puntaje esperado| %
Seiri (Clasificacion) 12 20 60%
Seiton (Orden) 12 20 60%
Seiso (Limpieza) 3 20 15%
Seiketsu (Estandarizacién) 10 20 50%
Shitsuke (Disciplina) 8 20 40%
TOTAL 45 100 45%

Fuente: Elaboracion propia

Gréfico 2. Cumplimiento de las etapas de 5S

CUMPLIMIENTO DE LAS ETAPAS DE 5S

= Puntaje obtenido Puntaje esperado
Seiri (Clasificacion)
20

15

10
Shitsuke (Disciplina) Seiton (Orden)

Seiketsu (Estandarizacién) Seiso (Limpieza)

Fuente: Elaboracién propia

Este gréfico refleja la diferencia existente entre la puntuacién esperada en el

proceso de evaluacion, a contraste del puntaje obtenido.
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e 1° ETAPA: SEIRI - CLASIFICACION

Se realizo un andlisis de la empresa, donde se pudo observar que, dentro

del area de produccién, habia objetos que eran innecesarios, 0 no se

encontraban en su sitio. Esta viene siendo la primera S, donde se pudo

clasificar al inicio los objetos mas variados y que tienen mayor presencia, en

este sentido las tablas 5 y 6 nos reflejan la clasificacion de las jabas:

Tabla 5. Clasificacion parcial de objetos: JABAS

COLOR DE JABAS CANTIDAD
Rojas 600
Verdes 460
Amarillas 560
Blancas 385
Moradas 160
Azules 480
TOTAL DE JABAS 2645

Fuente: Elaboracién propia

Durante la seleccion de jabas ubicadas en el area de trabajo, se consiguio un total

de 2645 jabas divididas en 6 colores diferentes.

Luego se realizo una clasificacion de todos los objetos que se encontraban dentro

del area de trabajo, donde se pudo determinar la ubicacién de cada objeto que se

encontraba en el &rea de trabajo.
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Tabla 6. Clasificacién general de elementos dentro del area de produccion de

Servicios e Inversiones Nathanael S.A.C

ITEM NOMBRE DE ELEMENTOS CANTIDAD
1 Jabas 2645
2 Bidén de quimico 4
3 Pallet de plastico 40
4 Escoba
5 Balde
6 Stock
7 Mesas 40
8 Balanzas manuales 30
9 Manguera 2
10 Tina de lavado e inmersién 3
11 Cajas de carton de esparrago 10000
12 Balanza de piso 1
13 Depdésitos de plastico 20
14 Etiquetas 50000
15 Cuchillos 25
16 Balanzas 30
17 Mandiles 170
18 Ligas 50000
19 Tags 3
20 Zunchos 5
21 Guantes de pléastico 1000
22 Pallet de madera 5

TOTAL DE ELEMENTOS DE PRODUCCION |114036

Fuente: Elaboracion propia
Al disefiar dicha tabla, se pudo registrar una cantidad de 114036 Objetos ordenados
de forma correcta y los que no, dentro del lugar de trabajo. Motivo por el que se
aplicaron las tarjetas rojas (figura 1), para contribuir a la diferenciacion de

elementos y/o objetos necesarios y que corresponden al area.
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Figura 1. Formato de tarjeta roja para clasificar elementos

Fuente: Elaboracion propia

Este formato permitié separar los objetos para clasificarlos y luego reubicarlos de
manera correcta, contribuyendo a la solucion de los problemas mencionados.

Ademas, para la realizacion de este proceso se tomd en cuenta la fecha de

colocacién y de retiro.

Figura 2. Aplicacion de tarjetas rojas
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Se tuvo en consideracion la clasificacion realizada en la tabla 7, que evidencia si el

objeto clasificado puede seguir en el area de trabajo o caso contrario, poder

corregirlo.

Tabla 7. Clasificacion general de elementos innecesarios dentro del area de

produccion de Servicios E Inversiones Nathanael S.A.C

FICHA DE REGISTRO DE DATOS PARA CLASIFICACION DE ELEMENTOS
INNECESARIOS

NOMBRE DEL . .
ITEM ELEMENTO CANTIDAD| ESTADO |UBICACION | DECISION FINAL

5 Escoba 4 Funcional | Produccién Reublqar u
organizar
10 Balanzas 30 Funcional | Produccién Reublc_ar u
manuales organizar
11 Jabas vacias 180 conser yado Produccion Reublgar u
sin utilizar organizar
14 Cajas de, carton 100 Funcional Produccion Reub|c_ar u
de esparrago organizar
18 Depqsn_os de 20 C(_)nse_r_vado Produccién Eliminar o
plastico sin utilizar desechar
21 Mesas 5 C(_)nse_r_vado Produccion Reub|c_ar u
sin utilizar organizar
23 Cuchillos 5 C(_)nse_r_vado Produccion Reublc_ar u
sin utilizar organizar
23 Jabas con tocon 60 Eliminar Produccion Eliminar o
desechar

Fuente: Elaboracion propia

Se pudo identificar un total de 404 elementos innecesarios dentro del area de

trabajo, a través de la aplicacion de las tarjetas rojas, asimismo se pudo verificar si

los elementos serian eliminados por completo o simplemente ordenarlos o

cambiarlo a una ubicacion correcta fuera del area de trabajo. Al finalizar dicha

aplicacién de pudo identificar 80 objetos que deben ser eliminados y un total de 324

reubicarlos a otras areas donde serdn necesarios.
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e 2° ETAPA: SEITON — ORDEN
En esta etapa se procede a organizar los materiales que se dispuso
mantener en el proceso de produccion, asimismo se utilizaron herramientas.

Posteriormente, se muestra la tabla 8, donde indica la frecuencia de uso.

Tabla 8. Frecuencia de uso de los elementos en el area de trabajo

FRECUENCIA DE USO DECISION A TOMAR

Es posible que se use

Almacenar en otro ambiente

Algunas veces al afo

Algunas veces al mes | Mantener en el almacén

Algunas veces por|Mantener en un lado del area de
semana trabajo

Varias veces al dia

Conservar en el area de trabajo
A cada momento

Fuente: Elaboracion propia

Para poder entender lo que es frecuencia de los elementos, primero utilizamos el
formato de orden, ya que asi con ayuda de los colaboradores se logro determinar
las herramientas y materiales que se requieren en su area de trabajo, también la
ubicacién de dichos objetos y por ultimo la cantidad necesaria, ademas se tomod en
consideracion a los elementos que las tarjetas rojas clasifican de manera

innecesaria, pero que necesitan ser organizadas.
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Tabla 9. Formato de uso de elementos para verificar orden

FORMATO PARA ORGANIZAR LOS A bad )
OBJETOS — SEITON probado — por:
— . Pastor Alvarez,
Servicios e Inversiones Nathanael
Calet Borelly
SAC
USOS
N° 2 Varias Algrmees Algunas | Algunas E_s
ITEM DESCRIPCION A cada veces | VECeS | ias allveces al posible
momento . por ~ gue se
al dia mes afo
semana use
1 |Jabas X
2 |Bidon de quimico X
3 |Pallet de plastico X
4 |Escoba X
5 |Balde X
6 |Stock X
7 |Mesas X
8 |Balanzas manuales X
9 |Manguera X
10 |Tina de lavado e inmersién X
11 Caja}s de carton de X
esparrago
12 |Balanza de piso X
13 |Depositos de plastico X
14 |Etiquetas X
15 |Cuchillos X
16 |Balanzas X
17 |Mandiles X
18 |Ligas X
19 |Tags X
20 |Zunchos X
21 |Guantes de plastico X
22 |Pallet de madera X

Fuente: Elaboracion propia

Se evidencia que la mayoria de los elementos se utilizan varias veces al diay a
cada momento, ya que son esenciales en el area de produccién y también que son
politicas de calidad. Luego de haber elaborado el formato e identificado aquello que
se mantendra en el area de trabajo, se dispuso a ordenar, con el propdsito de llevar

un mayor control y registro de los objetos.
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Figura 3. Panel fotogréafico: Area de produccion antes de implementar SEITON

3° ETAPA: SEISO — LIMPIEZA

Para la realizacion de la tercera S, se propuso que cada trabajador realice
una limpieza en su area en la cual trabajo, al momento de culminar con sus
labores, para asi poder mantener una limpieza y un orden dentro del &rea de

produccion.
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Figura 5. Panel fotografico: Implementacién de SEISO en el area de produccion
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Figura 6. Sub &rea de maquinas en general con SEISO implementado

4° ETAPA: SEIKETSU -ESTANDARIZACION

La cuarta S se encargar de generar que las 3 primeras S se preserven a lo

largo del tiempo dentro del area de produccion.

Por lo que se procedi6 a la colocacion de sefalizaciones dentro del area,
para asi los trabajadores sefiales, para que puedan saber a qué parte se
estan dirigiendo. La figura N°7 muestra el panel fotografico de las

sefalizaciones que fueron colocadas.
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Figura 7. Implementacion de sefalizaciones en el area de produccion

5° ETAPA: SHITSUKE — DISCIPLINA
En esta quinta “S” se realiz6 un flyer informativo y fue enviada a sus correos

y también fue colocada en la empresa, para que los trabajadores estén mas
informados sobre el tema y tomen conciencia, en el cual se les explica e
informa sobre la herramienta 5S. Esto se hace para concientizar al trabajador
y que asi se dé una mejora continua en el requerimiento del cumplimiento
de las 5S.
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Figura 8 Flyer enviado para capacitar

" METODOLOGIASS )

Las 55 son una herramienta enfocada al trabajo con
efectividad, organizacion y estandarizacion. Busca
establecer un ambiente de trabajo agradable y alto
rendimiento, en un clima de seguridad, orden, limpieza y
constancia que permita el correcto desempefio de las
operaciones diarias.

Consiste en identificar y separar los
materiales  necesarios de los

A A 1.- SEIRI
innecesarios. e

SEITON — ORDEN

Se trata de establecer el modo en
que deben ubicarse e identificarse los
materiales necesarios, de manera que
sea facil y rapido encontrarlos,

utilizarlos y reponerlos. 4.- SEIKETSU
ESTANDARIZAR

Basada en identificar y eliminar las
fuentes de suciedad, asegurando que f SHITSUKE — DISCIPLINA
todos los medios se encuentran Ne

siempre en perfecto estado.

Consiste en trabajar
permanentemente de acuerdo con
las normas establecidas.

El objetivo es distinguir facilmente una
situacion normal de otra anormal,

mediante normas sencillas y visibles para | |
todos dando lugar a un control visual.

NAMANAFLSAC™

jos e Inversiones
CORTEZ ARANA KASSANDRA . La——

GUTIERREZ VERASTEGUI JUAN

;

Fuente: Elaboracién propia

Se pudo realizar un formato donde podemos verificar el correcto funcionamiento

tras la aplicacion de las 5S.
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Tabla 10. Formato de cumplimiento de la implementacién de las 5S

FORMATO DE CUMPLIMIENTO DE LO IMPLEMENTADO
Servicios e Inversiones Nathanael SAC
AREA Produccion
FECHA 14/06/2022
SUPERVISOR Cortez Arana Kassandra, Gutierrez Verastegui Juan y Pastor
Alvarez, Calet Borelly
o . CLASIFICACION
N DESCRIPCION 0 1 > 3 4 5 [TOTAL
1 Uso adecuado de EEPs X 4
2 Cumplimiento de normas X 4
3 Herramientas en su lugar X 4
4 Areas de trabajo sin obstaculos X 4
5 Sefializacién preventiva adecuada X 3
6 Sostenimiento de las 3 primeras S X 4
PUNTAJE ESPERADO: 30 PUNTAJE OBTENIDO 23
SUBTOTAL 76.67%

Fuente: Elaboracién propia

Por otra parte, se realizo a la colocacion de imagenes referentes a la metodologia
5s y su implementacién, para que los trabajadores siempre recuerden la
metodologia.
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Figura 9. Carteles informativos de las 5S




Posterior a ello, se ejecuto la post prueba para conocer los resultados luego de a
ver implementado la metodologia propuesta. Este procedimiento se hizo mediante
la aplicacion de un checklist (anexo 3) elaborado con preguntas dirigidas a conocer
el impacto y con una puntuacion de 0 a 4. Lo que permitio elaborar una escala de

resultados con un puntaje final que permite dar un seguimiento continuo.

Tabla 11. Resultados de la evaluacion final de cumplimiento de la metodologia 5S

EVALUACION INICIAL DE CUMPLIMIENTO 5S
Puntaje esperado 100
Puntaje obtenido luego de la evaluacion 78
Porcentaje equivalente al puntaje obtenido 78%
Criterio de evaluacion de cumplimiento inicial BUENO

Fuente: Elaboracion propia

La evaluacion arroj6 como resultados que la empresa Servicios e Inversiones
Nathanael S.A.C. tiene un cumplimiento de las 5S en un 78%, lo que refleja un
nivel bueno. Siguiendo con el procedimiento, se analizaron las etapas empleando

los subtotales del checklist.

Tabla 12. Subtotales de cumplimiento de cada etapa de la metodologia 5S

DIMENSION 55 | Puntaje | Puntaje | o
obtenido [esperado

Seiri (Clasificacion) 18 20 90%
Seiton (Orden) 18 20 90%
Seiso (Limpieza) 13 20 65%

Seiketsu 0
(Estandarizacion) 13 20 65%
Shitsuke (Disciplina) 16 20 80%
TOTAL 78 100 78%

Fuente: Elaboracion propia
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Grafico 3. Cumplimiento final de cada etapa de la metodologia 5S

CUMPLIMIENTO DE CADA ETAPA DE LA
METODOLOGIA 55

e Puntaje obtenido  ss=Puntaje esperado
Seiri (Clasificacion)
20
¥

Shitsuke (Disciplina) Seiton (Orden)

Seiketsu
(Estandarizacion)

Seiso (Limpieza)

Fuente: Elaboracion propia

El grafico 3 muestra la diferencia que existe entre los puntajes esperados y

obtenidos en la evaluacién final. Sumado a ello, se elabor6 el grafico 4, que permite

observar la diferencia del cumplimiento de las 5S.

Gréfico 4. Comparacion de cumplimiento de 5S inicial y final

Comparacion - Cumplimiento 55

s Puntaje obtenido === Puntaje esperado === DIMENSION 55
Puntaje obtenido === Puntaje esperado

Seiri (Clasificacion)
20

Shitsuke (Disciplina) Seiton (Orden)

Seiketsu
(Estandarizacién)

Seiso (Limpieza)

Fuente: Elaboracion propia
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Value Stream Mapping antes de la implementacion de Lean Manufacturing en Servicios e Inversiones Nathanael S.A.C.

Al A | | .
MENSUAL N DE CUENTE

PROVEEDOR (FUNDO Lo
]é C.‘..lfplf:ﬁ)‘ e RRONDSTI0 \ CONTROL DL PRDDEN |
RABAS CAIAS 40 000
03391

ENS
SEMRNNLTS

(ANI0S
DIARIOS
-

i ' ‘ N \ i CAMARA DE
RECEPCICN DE MATERIA M LAVADO Y K| i L 0 AN | PALETIZADO ¥ ) & N
PRIMA l-".: DESINFECCION DE | —— SREUION Y QASIACAGUN 4 EMPAQUE el CODIFCADD =y HIDROENFRIADO e ENZUNCHADD [ Z \—[ PRODLCTO F Y EMBARCQUE
o MATERIA PRIVA o oy o gt TERMINADO
) L o) ) Q O |\ o @
1286
e e 1300-1500 KG\ 700 CAIASHHr 20 MIN HEXEETEM TEMPERATURA TEMPERATURA 2800 3180
TNPLRATURA DL AGUG 3 080 ppm CAIAS
18t Hr : DE CAMARA 2°C DE CAMARA 2'C
Dissialarzidn 150200 PPM ACIDO
tpoddar: de Lidoo PERACETICO
Ousarrhct m 50100 MW
Hoodorio desas TEMPERATURA
DE AGUA 0 5-
15%C

l Wwen | | 8 min | | B0 MIN | I a0MIN | I 20 MIN I I 15 min 15 MIN NN ot

Fuente Elaboracion Propia

El tiempo que nos arroja el VSM es de 248 min, que es lo que tarda todo el proceso del esparrago.
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Value Stream Mapping despues de la implementacion de Lean Manufacturing en Servicios e Inversiones Nathanael S.A.C.
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Fuente: Elaboracion Propia
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Como se ve reflejado, el tiempo anterior era de 248 min, a hora con la
implementacion de la herramienta se pudo observar que disminuyo el tiempo del
proceso en 70 min, nos podemos dar cuenta que gracias a las herramientas que se
utilizaron se pudo disminuir el tiempo del proceso y asimismo aumentar la

productividad.
Diagnéstico del TPM

En el area de produccion, no se cuenta con personal calificado para realizar el
manteniendo a las maquinas, ya que mayormente son ejecutados por personal

exterior o también por el jefe de planta.
OEE eficiencia general de las maquinas en el mes de marzo y abril

La maquina la cual sera evaluada y aplicada el mantenimiento productivo es la
magquila, esto se debe a que el personal y a la observacion directa, se pudo ver que

la maquina tiende a pararse a veces, lo que ocasiona un proceso mas lento.

Tabla 13. Paradas de mantenimiento preventivo y correctivo en el area de

produccion del area de produccion de Servicios e Inversiones Nathanael S.A.C.

Tiempo de o
MES averias N° Paradas TOC HORAS Az P,_?_\géDAS
(HORAS)
MARZO 80.20 10 10.30 2
ABRIL 60.30 15 12.20 4
TOTAL 140.5 25 22.5 6

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 13 refleja que existieron un total de 22.5 horas de pardas de mantenimiento
preventivo, con 6 paradas programadas en los meses de marzo-abril. Al dia se
trabaja en un turno de 10 horas, a excepcion de paradas programadas.

El tiempo de produccién programado
TPP:( 365dias /afio*14 horas/ dia)- 22.5 horas de mantenimiento.

TPP: 5087.5 horas empleadas en mantenimiento programado en los meses de

marzo-abril.
Disponibilidad
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Calcular la tasa para mantenimiento preventivo o de cambios (POC) para los meses

de marzo-abril.

Se tiene: POC = 22.5/ 5087.5=0.044 6 0.44% es la tasa por rendimiento de

mantenimiento programado de la maquina maquila de los meses de marzo - abril
Célculo de paros tasa por averias (PA)

PA=140.5/5087.=0.027 O 2.8% es la tasa por averias de mantenimiento correctivo

de los meses marzo-abril

Tasa de paro total

Tasa de paros = 0.044+0.027 = 7.1% paros en los meses de marzo-abril
Disponibilidad en funcién de paros marzo-abril

Disponibilidad:

D=1-0.044 -0.027 = 0.17 o0 1.7% de disponibilidad de la maquinaria

Se pudo notar que el tiempo de produccién de esparragos tubo un rendimiento de

120.15 segundos en los meses de marzo y abril

Tabla 14. Produccion de la faja transportadora

PRODUCION CAJAS
= TOTAL Chdins DEBRE DEFECTUOSAS
MARZO 3881453 23456 305
ABRIL 3490052 48590 520
TOTAL 7371505 72046 825

Fuente: Elaboracion propia

Se puede ver que los meses de marzo — abril, se produjo un total de 7371505 cajas

de esparrago, teniendo en cuenta los tiempos ciclos y produccién.

Produccion teorica = (5087.5*3000) / 120.15 = 12701 Rendimiento = (cajas /12701
cajas) *100% = 82.20%

En el cuadro anterior nos da un total de 825 cajas defectuosas. Para calcular el

indice de calidad de los meses de mayo y Junio:

Indice de calidad: (72046 cajas — 825) / 72046 = 98.85%
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Calculo de OEE de Marzo — Abril

OEE: Disponibilidad*rendimiento*indice de calidad

Aplicacion de TPM

Tabla 15. Paradas de mantenimiento preventivo y correctivo en el area de

produccion del area de produccion de Servicios e Inversiones Nathanael S.A.C.

Tiempo de N° Paradas R
MES averias TOC HORAS | N P'.?‘CR)@DAS
(HORAS)
MARZO 80.20 10 10.30 2
ABRIL 60.30 15 12.20 4
MAYO 69.50 8 8.20 2
JUNIO 48.10 5 7.40 1
TOTAL 258.1 38 38.1 9

Fuente: Elaboracion propia

En el cuadro observamos que para los meses de mayo y junio se trabajaron 38.1
horas con 9 paradas programadas donde se sabe que se trabaja hasta 14 horas
al dia.

TPP: (365 dias/afio*14horas/dia)-38.1 de mantenimiento preventivo.

TPP: 5071.9 es la cantidad de tiempo programado para ser usados en los meses
de mayo y junio

Disponibilidad

Calculo de la tasa de mantenimiento preventivo o de cambios (POC) mayo — junio.

POC=TOC/TPP=38.1/5071.1=0.0075 6 0.7% es la tasa promedio de rendimiento
programado de la faja transportadora luego de la aplicacion de la herramienta en
los meses de mayo y junio.

Célculo de latasa de paros por averias mayo- junio PA=TA/TPP

TA: tiempo de averias que equivale al mantenimiento correctivo

TPP: tiempo de producciéon programado

PA (sept-dic) = 258.1/5071.1=0.05089 06 5.08% porcentaje promedio de
rendimiento de la faja transportadora en los meses de mayo y junio

Tasa de paro total (pt) mayo y junio
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Tasa de paros =POC+PA

TP: 0.0075+0.05089=0.05839 O 5.8% en los meses de mayo y junio

Célculo de la disponibilidad en funcién la tasa de paros de los meses de
mayo y junio. Disponibilidad. D-1(POC+PA)

PA: tasa de paros por averias 63 POC: tasa de paros por mantenimiento
preventivo de organizacion o cambios.

Disponibilidad: mayo y junio=1-POC (mayo-junio)-PA (mayo-junio)

D mayo-junio = 1-(0.0075+0.05089)

D sept-dic = 0.94161 0 94.16% de disponibilidad de la faja transportadora en la

planta de proceso de la empresa.

Rendimiento

Tabla 16. Produccién de la faja transportadora

PRODUCION CAJAS
= TOTAL CAJASDESKG | herecTUOSOSAS

MARZO 3881453 23456 305

ABRIL 3490052 48590 520

MAYO 2689345 35549 210

JUNIO 2190361 31784 311

TOTAL 7371505 174928 1346

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla se observa que en los meses de mayo y junio se obtuvo 174928 cajas

terminadas de 5kg.

Calculo del rendimiento mayo y junio
Las cajas terminadas que fueron producidas teéricamente en los meses de mayo

y junio por la faja transportadora.

Rendimiento tedrico: (5071.1*3000) / 120.15 = 126619 cajas
Rendimiento= produccion ejecutada (mayo-junio) / produccion tedrica mayo-junio
Rendimiento = 174928 cajas/ 126619 cajas = 72.38%

Céalculo del indice de calidad
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El indice de calidad para los meses de mayo y junio es de= (174928 cajas — 1346
cajas) / 174928 = 99.23%

Célculo de OEE de mayo y junio
OEE: 94.16%*72.38%*99.23%
OEE: 67.62

Antes de realizar el andlisis inferencial, se busco conocer si los datos obtenidos de
la productividad eran paramétricos o no. Por ello se llevé a cabo la prueba de

normalidad y se utilizé el siguiente criterio:
Si Sig.<0.05 los datos de la productividad no son parameétricos.
Si Sig. >0.05 los datos de la productividad son paramétricos

Es importante resaltar que, debido a que la cantidad de datos era <50, se

selecciond como tipo de prueba de normalidad, la prueba de Shapiro-Wilk.

Tabla 17. Prueba de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.

Productividad
antes de la
aplicacion de 132 16 ,200" .959 16 .645
lean
manufacturing

Productividad
después de la
aplicacion de 218 16 .041 .876 16 .033
lean

manufacturing

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: IBM SPSS Statitics 22

Como refleja la tabla, se obtuvo un nivel de Sig. = 0,033, que es < 0,05; lo que
significa que los datos analizados son no paramétricos, por ende, es necesario

realizar la prueba de wilcoxon para contrastar la hipétesis.
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El criterio de hipétesis a analizar es el siguiente:

Ho: la implementacion de lean manufacturing no incrementa la productividad de la

empresa Servicios e Inversiones Nathanael S.A.C.

Hi: La implementacion de lean manufacturing incrementa la productividad de la

empresa Servicios e Inversiones Nathanael S.A.C.
El criterio de decision es el siguiente:

Si sig. <0.05 se rechaza la hipotesis nula (Ho) y se acepta la hipotesis alternativa
(Ha).

Si sig. > 0.05 se rechaza la hipotesis alternativa (H1) y se acepta la hipétesis nula
(Ho)

Tabla 18. Prueba de Willcoxon para contrastar la hipotesis.

Estadisticos de prueba
Productividad antes de la aplicaciéon de lean

manufacturing-productividad después de la
implementacion de lean manufacturing

Z -3,030P
Sig. asintética (bilateral) .002
a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo
b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: IBM SPSS Statitics 22

Tomando como referencia la prueba de wilcoxon, se obtuvieron como resultados
un nivel de significancia de 0,012, la cual es < 0.05, por lo que se toma la decision
de rechazar la hipétesis nula y aceptar la hipétesis alternativa, lo que significa
que, la implementacion de lean manufacturing incrementé la productividad en la

empresa Servicios e Inversiones Nathanael S.A.C.
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V.

DISCUSION

La presente investigacion se ejecutd debido a la gran necesidad para mejorar la
productividad en la empresa Servicios e Inversiones Nathanael S.A.C, ya que los
trabajadores realizan todas sus funciones, pero se pudo notar que la productividad
no es la adecuada ni lo que se esperaba, asi mismo los factores como el desorden

y la poca disciplina son los causantes de la problematica que hay en la empresa.

Cuggia et. Al. (2020) en su investigacion describen a la manufactura esbelta,
usando la revision sistematica de literatura. En esta investigacion los resultados
indicaron que el 36% son articulos de eficiencia de los procesos y de productividad.
Se pudo apreciar que este concepto de manufactura esbelta no es bien conocido
en este tipo de negocios, pero si se llega aplicar la metodologia en la empresa,
puede aportar significativamente a la reduccién de costos de produccion,
garantizando la efectividad de las herramientas. De manera similar, Vargas et. Al.
(2016), hacen referencia que la causa recurrente de fracaso en las empresas se
debié a una mala administracion que era un 43%, también un 24% fiscalizacion y
por ultimo un 16% de la produccion. Se concluye que, se centraron en aplicar las
herramientas en las empresas, que conocer la filosofia y es por eso que no

obtuvieron beneficios positivos.

Por otro lado, para cumplir el primer objetivo de estudio, se hizo una evaluacién
diagnéstica antes de aplicar la metodologia, que reflejo el problema inicial de la
empresa, mediante herramientas e instrumentos descritos en los apartados
anteriores; para asi luego poder implementarla y al final poder evaluar la
productividad de la metodologia. Por lo tanto, luego de todo el proceso, se obtuvo
resultados con veracidad acorde a los objetivos planteados, siendo asi confiables,
para luego ser comparados con otros autores que realizaron investigaciones

similares.

Favela et al. (2019), en su investigacién tuvo como finalidad el planteamiento de un
modelo conceptual, para la identificacidon del peso relativo que ayude a implementar
herramientas lean a la productividad. Arrojando como resultado que las
herramientas para esta investigacion se utilizaron casi la mayor parte de ellas. La

presente investigacion nos ayudara a poder tener un poco mas de conocimiento de
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las herramientas de manufactura esbelta, para asi poder utilizar esos
conocimientos al momento de aplicarlos en nuestro proyecto. Por otro lado, Rojas
y Gisbert (2017), tuvo como objetivo mostrar lo importante que es lean
manufacturing dentro de las industrias para asi poder mejorar la productividad y
también la eficiencia. Asi como menciona que antes de implementar y definir a esta
herramienta se tiene que hacer un estudio, ya que no solo es implementar la
herramienta sino hacer que todos los trabajadores se identifiquen con ella para
crear un @mbito de accién dentro de la organizacion. Brinda un aporte importante
ya que no solo nos dice que Lean manufacturing ayuda al incremento de la
productividad para lo cual es importante que se tenga claro los componentes de

éxito en la implementacion.

Tafur (2019) en su revision literaria pretende indagar mas a fondo la literatura
cientifica y la relacién de Lean Manufacturing y productividad. También nos dice
gue las empresas utilizan esta herramienta para la eliminacion de actividades que
no sean de calor en el proceso. El autor menciona la importancia que tiene la
herramienta en el rubro automotriz ya que cada dia se hace mas competitivo y la
organizacion debe preocuparse por su metodologia de proceso. Sus principales
problemas fueron carencia de un instrumento de medicion de la productividad,
carencia de estandar de produccion por dia, método de trabajo no estandarizado y
método de trabajo inadecuado, entre otros. Se determiné la productividad para la
cual esta en un 87% con relacion a los productos producidos y tiempo que lleva el
proceso. Este autor nos afirma que con la aplicacién se logré eliminar los tiempos
muertos, aumentar la eficiencia y eficacia. En el presente estudio lo que se busca
no es solamente reducir las mermas si no también aumentar la cantidad de cajas

producidas por dia.

En esta investigacién se logra analizar las variables de estudio y resalta la

importancia de estas en todo tipo de empresa.

Por otro lado, Fernandez (2020), resalta la importancia de incrementar la
productividad en una empresa y que esta misma nos ayuda a eliminar los
desperdicios y mermas durante el proceso productivo. Este autor uso los registros
de produccion y checklist. Después de la aplicacion de la herramienta, 5S nos dio
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VI.

una ampliacion de 39 % a diferencia de su resultado inicial que era 25%, con el
TPM se mejoro la eficiencia global en un 65,46% y con la aplicacion de KAIZEN
disminuyo el reprocesado en un 5% lo que nos da 11,36% a diferencia de al

principio donde fue de 16,36%.

Finalmente, De la Cruz et al. (2020), indican que la herramienta tiene una fuerte
influencia positiva en el aumento de la productividad y que la herramienta Lean es
aplicable en cualquier tipo de industrias manufactureras para aumentar la

productividad.

CONCLUSIONES

Se ejecutd un diagnéstico inicial en el area de produccion de la empresa Servicios
e Inversiones Nathanael S.A.C, al principio del estudio, se realiz6 un célculo de
productividad, de las dos empresas con las que trabajamos, el primer nos arrojo
gue Paijan Produce en el mes de marzo tubo una productividad de 0.56, asi mismo
IGF en el mes de marzo tuvo una productividad de 0.48 y en el mes de abril Paijan

Produce tuvo un aumente de 0.57 y IGF 0.58.

Se aplicaron diferentes instrumentos con el fin de identificar el problema inicial en
el que se encuentra el area a trabajar y arrojaron como resultados la baja
productividad, por lo que se tuvo que aplicar un checklist inicial para ver el
cumplimiento de las 5s, donde nos arrojo un total de 45%, teniendo como resultado
gue el area de produccién esta en un nivel regular y se tiene que haber mejoras,

con respecto a la pre prueba.

Con respecto a las 5S se desarroll6 cada S, en la primera etapa (Seiri) realizamos
un andlisis del area para clasificar los objetos necesarios de los innecesarios, se
clasificaron las jabas por colores asi también los demas elementos involucrados en
el proceso. Para la segunda S (Seiton) en esta etapa ordenamos con qué
frecuencia se usan los materiales y la cantidad necesaria durante el proceso. Como
tercera S (Seiso), se determind que los trabajadores colaboren manteniendo limpia
su area de trabajo y limpien las mermas generadas. Para la cuarta S (Seiketsu), en

esta etapa se procedié a sefalizar las areas de proceso, esta S es la encargada
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VII.

gue se cumplan las 3 primeras S. Por ultimo (Shitsuke) en esta Ultima S se realizé
un Flyer que nos servira como capacitacion al personal y también para que esta
informado de la herramienta y se dé una mejora continua. Se volvio a realizar un
checklist para el cumplimiento y arrojo un resultado de 78%, determinando que la

empresa estudiada se encuentra en una situacion buena.

Por ultimo, se determind la productividad después de la implementacién y nos da
como resultado un 61,40% para Paijan Produce, es decir aumenté 5,25% con
respecto a los meses antes de la aplicacion. Asi también se evalu6 la productividad
para el cliente Inka Gold Farms dando como resultado un 66%, un aumento de 13%

en comparacion a los meses antes de la aplicacion de la herramienta.

RECOMENDACIONES

Tener mayor control sobre la cantidad de desperdicios en el area de proceso ya

gue esto influye en la disminucién de la productividad.

Realizar capacitaciones constantes al personal sobre estos temas de productividad

e involucrarlo en el proceso para que sea parte de la mejora continua.

Involucrar a los ejecutivos de gerencia dentro del proceso de mejora de la
productividad, ya que no solo basta con que este comprometida, sino que también

el area afectada y todas areas de la organizacion.

Seleccionar personas con conocimientos en el area de trabajo, que se encarguen

del correcto funcionamiento y mantenimiento de las maquinas.
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ANEXOS

Anexo 1: Operacionalizacion de variables

VARIABLE

LEAN MANUFACTURING

PRODUCTIVIDAD

DEFINICION CONCEPTUAL

(Canahua, 2020) nos dice que Lean
manufacturing se desarroll6 para ayudar
a reducir los desperdicios dentro de los
procesos. Esta herramienta tuvo origen
en el sistema de produccién de Toyota.

(Fontalvo et at, 2018) Nos dice que tiene
naturaleza sistémica y que depende de
varios factores el nivel de productividad
que una organizacién alcance. Sefiala
que la productividad esta relacionada
con la capacidad gque se tiene para
satisfacer las necesidades de los

consumidores.

Fuente: Elaboracion Propia

DEFINICION OPERACIONAL

Para el desarrollo e implementacion de
Lean Manufacturing en una empresa, se
toma en cuenta las 3 dimensiones o
herramienta: 5S, Mantenimiento

Productivo Total y Value Stream Mapping.

Se calculara la productividad como la
capacidad de produccion, como también

la de mano de obra y maquinaria.

DIMENSIONES

Desperdicios

Produccién

PRODUCTIVIDAD LABORAL

PRODUCTIVIDAD
MAQUINARIA

INDICADORES

Total, de mermal/ total de ingreso

Total, de cajas producidas*5/ ingreso util

PRODUCCION / HORAS HOMBRE

PRODUCCION / HORAS MAQUINA

ESCALA DE
MEDICION

RAZON

RAZON



Anexo 2: Diagrama de Ishikawa

DIAGRAMA DE CAUSA'Y EFECTO

MEDIO AMBIENTE MATERIALES MANO DE OBRA

\Ooerarios no calificados.

Falta de compromiso de la
alta direccién.

Falta de capadtadén.

Desperdicios de
materiales.

Generacdén exesiva por
recorte de tocon.

Retraso en la llegada de
materia prima.

Exposicion a sustancias
quimicas.
Exceso de merma.

Falta de personal. i
DISMINUCION

DELA
Costo de mano de Obra'PRODL'CTI\'IDA
- DEN

Falta de orden y limpieza

en el drea. Inadecuado uso de EPP.

“ SERVICIOS E
INVERSIONES
NATHANAFL
5.AC.

EFalta de mantenimientos de

las maguinas.

Trabajo rutinario.

Paradas innecesaria debido a la ausenda
de materia prima.

No se definen tiempos de operacién.

Maguinas paralizadas.

Tiempos muertos.

METODOS MAQUINAS

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 3 Andlisis de causas raices (aplicando la técnica de los 5 ¢, Por qué?)

Analisis de causas raices (aplicando la técnica de los 5 é¢Por qué?)

Generacion excesiva por recorte de tocon

Causa
superficial éPor qué?
1: Operarios que no separan longitudes antes del recorte
éPor qué?
Falta de compromiso con su trabajo
Exposicidn a sustancias quimicas
Causa éPor qué?
superficial El quimico que utilizan es muy fuerte y malo para la salud
2:

éPor qué?

No utilizan mascarilla adecuada

falta de orden y limpieza en el area




éPor qué?

El personal no tiene tiempo

Causa . .
superficial q’or que?
3. Trabajo acumulado
éPor qué?
Por qué el trabajo es muy rutinario
Desperdicios de materiales
Causa éPor qué?
superficial No hacen un buen corte al esparrago
4 éPor qué?
No estan trabajando separando longitudes
Retraso en la llegada de materia prima
Causa éPor qué?
superficial Demoran en traer el producto

5:

éPor qué?

A veces son inconvenientes de la misma cosechadora

Causa raiz 5: Falta de organizacion con los tiempos de produccion

Causa
superficial
6:

Exceso de merma

éPor qué?

No hacen el corte adecuado

éPor qué?

Por qué no siguen las medidas estandar

éPor qué?

No estan capacitado

Causa raiz 6: Falta de capacitaciones al personal por parte del drea encargada

Inadecuado uso de EPP

éPor qué?
Causa A veces no utilizan el equipamiento
superficial éPor qué?
7: Les incomoda al momento de trabajar
éPor qué?
No se sienten a gusto y no pueden avanzar con su trabajo
Operarios no calificados
Causa éPor qué?
superficial Hay mucha demora en entregar el producto
8: éPor qué?
No estan capacitados
Causa Falta de compromiso de la alta direccidon
superficial éPor qué?
9:

No capacita a sus trabajadores




éPor qué?

Falta econdmica fuera de nuestro alcance

Falta de personal

éPor qué?
Causa Ausencia de personal
superficial éPor qué?
10: Por alta rotacién del personal
éPor qué?
Estrés laboral
Costo de mano de obra
Causa éPor qué?
superficial Debido al re empaque
11: éPor qué?
No se cumple con el programa de produccion diario
Trabajo rutinario
Causa éPor qué?
superficial Modo de trabajo
12: éPor qué?
Requerimiento de las actividades diarias
Paradas innecesarias debido al a ausencia de materia prima
Causa éPor qué?
superficial Demora en llegar la materia prima
13: éPor qué?
Situaciones que no le competen a la empresa
No se definen tiempos de operacion
Causa éPor qué?
superficial No existe un tiempo
14:

éPor qué?

Por qué el trabajo es rutinario

Causa raiz 14: Tiempos muertos

Tiempos muertos

Causa éPor qué?
superficial Paradas innecesarias
15: éPor qué?
Mala distribucidn de la Mp dentro del drea de proceso
Causa Falta de mantenimiento de las maquinas
superficial éPor qué?
16:

Falta de personal adecuado




éPor qué?

Operarios no calificados

Magquinas paralizadas

éPor qué?
Causa Por el deficiente mantenimiento
superficial éPor qué?
17: Por falta de repuesto
éPor qué?
No planifican el abastecimiento de los repuestos

causaraiz 1 | Falta de comunicaciéon con los supervisores.
causaraiz 2 | No cuentan con los EPP necesarios.
causaraiz 3 | personal no capacitado en su puesto.
causaraiz4 | Mal manejo de supervision a los trabajadores.
causaraiz 5 | Falta de organizacién con los tiempos de produccién.
causa raiz 6 | Falta de capacitaciones al personal por parte del area encargada.
causaraiz 7 | No existe un control por parte del area de SST.
causa raiz 8 | Falta de capacitaciones al personal por parte del drea encargada.
causaraiz9 |El drea no se ve involucrada en estos problemas.
causa raiz
10 muchas Horas de trabajo.
causa raiz
11 mala distribucidn de tareas.
causa raiz
12 Desmotivacion del personal.
causa raiz
13 mala programacion de la hora de inicio de proceso.
causa raiz
14 Tiempos muertos.
causa raiz
15 Desorganizacion.
causa raiz
16 Problemas en las maquinas.
causa raiz
17 no hay un control de los materiales en el drea de mantenimiento.




Diagrama de Analisis de Procesos

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS (DAP)

Proceso: Resumen
Fecha: 10/05/2021 ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO
Analistas: CORTEZ ARANA, KASSANORAY GUTIERREZ WERASTEGLI JUAMN Operacion il
Mérodo: Acrusill Propuesto || Inspeccidn E
Tipo: Material O Operario L Maiquina ] Dperacidn-Inspeccidn 1
Comentarios: Transporte 1
Demora 1
Almacenamiento 1
N ACTIVIDAD L) | — E= —  E— - OBSERVACIONES
1 DESCARGA DOE MMF -
2 TRASLADO DE MP AL AREADE PESADOD —
3 PESADELAMP =
4 TRASLADODE MP AL AREA DE LAYADO
5 LavAaDo COr AGLA & PRESION -
1] TR&SLADO DOEM.P & TINA OE BURBUGED .
L FEALIZER LA DESIMFECCION DE LA PP .
8 TRASLADAR LAS JAEAS A LINEA DE FRODUCCION .
b ] INTRODUCIR LAS JAAYAS EM TINAS -
10 FOLOCAR LOS ESPARRAGOS EM FAJAS TRAMNSPORTADORA: -»
11 CLASIFICACION SEGON CALIERE LJ
12 ATADO Y EMLIGADO -»
13 CORTE Y EMPAGLETADD -
14 CODIFIACION DE CAJA DE ACUERDOD A CALIERE e
15 TRASLADD DE FRODUCTO TERMIMADO AL HIDROCULER S
16 HIDROENFRIADO DE CAJAS EMPAGUETADAS ——
17 PALETIZADO DE CAJAS DE PRODUCTO TERMIMADD |
18 TRa5LAD0 OE PRODUCTO TERMINADO & CAMARA DE FRIO| —u

Anexo 4: Checklist Inicial de evaluacion del nivel de cumplimiento de las 5S

EVALUACION INICIAL DE CUMPLIMIENTO DE LAS 5 “S” EN EL AREA DE
PRODUCCION DE SERVICIOS E INVERSIONES NATHANAEL S.A.C

INDICADOR 2
5S EVALUADO DESCRIPCION PUNTAJE
En el area de trabajo existen solo
Elementos :
1 . X elementos necesarios para la 3
innecesarios .
produccién
Equipos y En el &rea de trabajo existen
2 herramientas equipos y/o herramientas 3
innecesarias exclusivas del proceso
Clasificacion Materia prima no En el area de trabajo se cuenta
3 e constantemente con la cantidad de 2
utilizada Co S
materia prima a utilizar
Estandares de En el area de trabajo existen
4 ; o . . o 2
seguridad y limpieza | estdndares de seguridad y limpieza
5 Control visual En el area Qe trabajo existe un >
control visual del proceso
Subtotal 12
ReCOF’OC'.'?'e”‘O y En el area de trabajo se ubican los
6 ubicacién de - 1
elementos con facilidad
elementos
7 En el area de trabajo las maquinas 4
Orden tienen un lugar especifico
Maquinas y En el area de trabajo existe en un
8 herramientas lugar adecuado para colocar las 3
organizadas herramientas




Lineas de acceso

En el area de trabajo las lineas de

9 identificadas acceso y transito estan delimitadas 2
Definicion de En el area de trabajo existe un
10 capacidad de maximo y minimo de capacidad 2
produccién para produccion y trabajadores
Subtotal 12
En el area de trabajo, los pisos se
11| Limpieza de los pisos mantienen limpios, sin basura y 0
retazos de material
En el &rea de trabajo existe
Responsable de e
12 impi personal responsable de verificar la 0
impieza limpi
impieza
Limpieza Limpieza de maquinas, | En el area de trabajo, las maquinas
13 herramientas y y herramientas se mantienen en 1
- buenas condiciones y limpias
armarios
En el area de trabajo los
14 trabajadores limpian lo que 0
ensucian
Habito de limpieza En el area de trabajo existen
15 contenedores para depositar los 2
residuos
Subtotal 3
Normas y En el area de trabajo existen
16| procedimientos claros normas y/o procedimientos 1
y organizados establecidos
L En el area de trabajo el proceso de
17 | Estandarizacion de los | produccion se estandariza y es 2
procesos :
L organizado
Estandarizacién . - -
18 Ideas de mejora En el &rea de trabajo se han 3
presentes implementado ideas de mejora
19 Primeras 3S En el area de tr_abajo se mantienen 5
las primeras 3S
20 | Plan de mejora a futuro En el area de trabajo'se tiene en 5
mente un plan de mejora a futuro
Subtotal 10
Puntualidad de los En _eI area de trabajo los
21 . trabajadores cumplen con el 3
trabajadores ; . .
horario de trabajo establecido
En el area de trabajo, los
22 procedimientos aplicados son 2
o conocidos
Disciplina 23 Procedimientos En el area de trabajo existe un plan 1
conocidos de capacitaciones
En el area de trabajo los
Cumplen con sus .
24 funciones trabajadores cumplen con sus 1
funciones a cabalidad
25 Resultados de 5S 1




En el area de trabajo los
trabajadores conocen el resultado
de la implementacion de las 5S

Subtotal 8

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 5: Hoja de observacion

Total 45

SERVICIOS E INVERSIONES HOJA DE OBSERVACION DEL
NATHANAEL S.A.C. AREA DE PRODUCCION
Fecha 02/06/2022
Encargado Iélnc;irtez Arana kassandra y Gutierrez Verastegui Juan
que
N° Observacion
1 Falta de organizacion en los materiales de produccion
2 Tiempo muertos
3 Maquinas con averias
4 Ligas y tag en el piso
S Pisos resbalosos
6 Cajas de reempaque mal ubicadas
7 Cajas terminadas en el &rea de produccion
8 Falta de personal de apoyo
9 Botellas plasticas en el area de produccion
10 Desperdicio de material
11 Materiales con residuos de esparrago
12 Falta de compromiso por parte de los trabajadores
13 Falta de orden y limpieza laboral
14 Falta de mantenimiento a las maquinas
15 Desorganizacion en el ambiente de trabajo
16 Excesivo recorte del producto
17 Exceso de mermas




18

Humedad en el ambiente de trabajo

19

Personal con EPP en mal estado

20

Paradas innecesarias

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 6. Hojas de Registro de productividad PAIJAN PRODUCE-MARZO

MATERIA PRIMA CAJAS PRODUCTIVIDAD
FECHA PARA PROCESO | T RESENTACION | o vinaDAs | KG UTILES DIARIA
14/03/2022 1,600.00 CAJA5 KG (NAT) 200 1000 0.63
15/03/2022 1,100.00 CAJA 5 KG (NAT) 189 945 0.86
CAJA 5 KG (NAT) 378 1890
16/03/2022 3,983.00 CAJA 15X230 GR 156 530.4 0.61
534 2420.4
CAJA 5 KG (NAT) 660 3300
18/03/2022 5,920.40 CAJA 15X230 GR 331 1125.4 0.75
991 4425.4
CAJA 5 KG (NAT) 210 1050
CAJA 5 KG (NAT) 398 1990
20/03/2022 2,900.00 0.70
CAJA 15X230 GR 15 51
413 2041
22/03/2022 2,077.60 CAJA5 KG (NAT) 216 1080 0.52
23/03/2022 2,200.00 CAJA 5 KG (NAT) 230 1150 0.52
25/03/2022 4,155.70 CAJA5 KG (NAT) 600 3000 0.72
CAJA 5 KG (NAT) 900 4500
26/03/2022 12,575.30 CAJA 14X345 gr 230 1110.9 0.45
1130 5610.9
28/03/2022 3,599.90 CAJA5 KG (NAT) 356 1780 0.49

INGRESO DE MP
DE MARZO (kG) | 01110
KG UTILES DE
MARZO 23452.7
PRODUCTIVIDAD|
DE MARZO 2022 '




Anexo 7. Hojas de Registro de productividad IFG-MARZO

941

4055.1

MATERIA PRIMA CAJAS PRODUCTIVIDAD
FECHA PARA PROCESO PRESENTACION TERMINADAS KG UTILES DIARIA

CAJA 5.0 KG (11x450gr) 80 400
CAJA 5.0 KG (20x250gr) 133 665
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 45 180

1/03/2022 5708.8 CAJA 5.0 KG (25x200gr) 95 475 0.58
PUNNETS (10x200gr) 180 360
CAJA 5.0 KG (17x300gr) 200 1020
CAJA 2.5 KG (30*100gr) 70 210
803 3310
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 34 170
CAJA 5.0 KG (20x250gr) 72 360
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 80 320

2/03/2022 73714 CAJA 5.0 KG (25x200gr) 320 1600 0.59
CAJA 2.5 KG (16*300gr) 100 480
CAJA 5.0 KG (17x300gr) 242 1234.2
CAJA 2.5 KG (30*100gr) 70 210
918 4374.2
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (20x250gr) 73 365
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 0 0

4/03/2022 8264.9 CAJA 5.0 KG (25x200gr) 244 1220 0.39
CAJA2.5KG (16*300gr) 0 0
CAJA5.0KG (17x300gr) 245 1249.5
CAJA 2.5 KG (30*100gr) 140 420
702 3254.5
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 49 122.5
CAJA 5.0 KG (20x250gr) 83 415
CAJA 5.0 KG (8x420gr) 152 510.72

5/03/2022 4295 1 CAJA 5.0 KG (25x200gr) 59 295 0.61
CAJA 2.5 KG (8*300gr) 180 432
(12x200gr) 350 840
CAJA 2.5 KG (30*100gr) 0 0
873 | 2615.22
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 131 327.5
CAJA 5.0 KG (20x250gr) 250 1250
CAJA 5.0 KG (8x420gr) 0 0

6/03/2022 28012 CAJA 5.0 KG (25x200gr) 250 1250 0.52
CAJA 5.0 KG (12x420gr) 40 201.6
CAJA5.0KG (17x300gr) 140 714
CAJA 2.5 KG (8*300gr) 130 312




CAJA 5.0 KG (11x450gr) 36 180
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 18 45
CAJA 5.0 KG (20x250gr) 170 850
8/03/2022 6784.1 CAJA 5.0 KG (40x100gr) 69 276 e
(10x200gr) 174 348
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 520 1300
(10x200gr) 430 1032
1417 4031
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 45 225
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 183 457.5
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 20 80
9/03/2022 1775 CAJA 5.0 KG (25x200gr) 350 1750 N
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 102 255
CAJA 2.5 KG (8*300gr) 674 1617.6
(10x200gr) 6 12
1380 4397.1
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 255 1275
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 168 420
CAJA 5.0 KG (20x250gr) 47 235
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 108 432
11/03/2022 8855.1 CAJA 5.0 KG (25x200gr) 183 915 0.64
CAJA 2.5 KG (8*300gr) 500 1250
CAJA 2.5 KG (16*300gr) 96 460.8
CAJA 2.5 KG (8*300gr) 301 722.4
1658 5710.2
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 144 720
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 500 1250
CAJA 5.0 KG (20x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 0 0
12/03/2022 8046.4 CAJA 5.0 KG (25x200gr) 117 585 0.32
CAJA 2.5 KG (8*300gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (16*300gr) 8 38.4
CAJA 2.5 KG (8*300gr) 0 0
769 2593.4
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 250 1250
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (20x250gr) 67 335
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 0 0
14/03/2022 9346.7 CAJA 5.0 KG (25x200gr) 405 2025 0.52
(10x200gr) 400 800
CAJA 2.5 KG (16*300gr) 100 480
CAJA 2.5 KG (8*300gr) 0 0
1222 4890
15/03/2022 8726.2 CAJA 5.0 KG (11x450gr) 150 750 0.54




CAJA 2.5 KG (10x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (20x250gr) 136 680
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 161 644
CAJA 5.0 KG (8x420gr) 217 729.12
(10x200gr) 111 222
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 540 1296
CAJA 2.5 KG (6*400gr) 180 432
1495 | 4753.12
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 505 2525
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (25x200gr) 376 1880
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 0 0
18/03/2022 11141.4 CAJA 5.0 KG (8x420gr) 0 0 0.58
(10x200gr) 180 360
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 306 734.4
CAJA 2.5 KG (16*300gr) 196 940.8
1563 6440.2
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 632 3160
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (25x200gr) 24 120
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 105 420
19/03/2022 6706.4 CAJA 5.0 KG (8x420gr) 0 0 0.66
(10x200gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 305 732
CAJA 2.5 KG (16*300gr) 4 19.2
1070 4451.2
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 740 3700
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (25x200gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 0 0
20/03/2022 6706.4 CAJA 5.0 KG (8x420gr) 0 0 0.55
(10x200gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (16*300gr) 0 0
740 3700
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 179 895
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (25x200gr) 247 1235
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 174 696
21/03/2022 9308.4 CAJA 5.0 KG (8x420gr) 0 0 0.56
(10x200gr) 84 168
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 706 1694.4
CAJA 2.5 KG (16*300gr) 112 537.6
1502 5226




CAJA 5.0 KG (11x450gr) 57 285
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (25x200gr) 200 1000
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 1 4
22/03/2022 7241.2 CAJA 5.0 KG (8x420gr) 0 0 0.21
(10x200gr) 96 192
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 14 33.6
CAJA 2.5 KG (16*300gr) 0 0
368 1514.6
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (25x200gr) 132 660
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 0 0
23/03/2022 10774.4 CAJA 5.0 KG (8x420gr) 324| 1088.64 0.46
(10x200gr) 708 1416
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 762 1828.8
CAJA 2.5 KG (16*300gr) 0 0
1926 | 4993.44
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 51 255
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (25x200gr) 199 995
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 250 1000
25/03/2022 11480.6 CAJA 5.0 KG (8x420gr) 0 0 0.23
(10x200gr) 12 24
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (10*200gr) 180 360
692 2634
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 349 1745
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (25x200gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 0 0
26/03/2022 8999.1 CAJA 5.0 KG (8x420gr) 0 0 0.19
(10x200gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (10*200gr) 0 0
349 1745
INGRESO DE MP DE MARZO 155332.8
KG UTILES DE MARZO 74688.28
PRODUCTIVIDAD DE MARZO 2022 0.48




Anexo 8. Hojas de Registro de productividad PAIJAN PRODUCE- ABRIL

MATERIA
FECHA PRIMA PARA | PRESENTACION TERI(\:IIAIJI\? ASD AS KG UTILES PRODDL::;IIXIDAD
PROCESO
CAJA 5 KG (NAT) 490 2450
CAJA 15X230 GR 0
13/04/2022 4,607.25 0.53
CAJA 14X345 gr 0
490 2450
CAJA 5 KG (NAT) 2800 14000
CAJA 15X230 GR 0
16/04/2022 | 23,695.10 0.59
CAJA 14X345 gr 0
2800 14000
CAJA 5 KG (NAT) 630 3150
CAJA 15X230 GR 0
17/04/2022 7,100.40 0.44
CAJA 14X345 gr 0
630 3150
CAJA 5 KG (NAT) 1030 5150
CAJA 15X230 GR 0
18/04/2022 8,877.10 0.58
CAJA 14X345 gr 0
1030 5150
CAJA 5 KG (NAT) 1060 5300
CAJA 15X230 GR 0
19/04/2022| 10,323.50 0.51
CAJA 14X345 gr 0
1060 5300
CAJA 5 KG (NAT) 2045 10225
CAJA 15X230 GR 0
22/04/2022| 23,989.70 0.43
CAJA 14X345 gr 0
2045 10225
CAJA 5 KG (NAT) 3480 17400
CAJA 15X230 GR 0
23/04/2022| 27,724.40 0.63
CAJA 14X345 gr 0
3480 17400
CAJA 5 KG (NAT) 3441 17205
CAJA 15X230 GR 0
24/04/2022 | 28,101.30 0.61
CAJA 14X345 gr 0
3441 17205
CAJA 5 KG (NAT) 1683 8415
- 333 1665
25/04/2022| 15,135.90 CAJA 5 KG-11X450g 0.67
CAJA 14X345 gr 0
2016 10080
CAJA 5 KG (NAT) 950 4750
26/04/2022| 26,984.50 | CAJA5KG-11X450g 2443 12215 0.63
CAJA 14X345 gr 0




3393 16965
CAJAS KG (NAT) | 2676 13380
] 0 0
27/04/2022| 216022 |CAVAS5KG-11X450g 0.62
CAJA 14X345 gr 0 0
2676 13380
CAJA 5 KG (NAT) 2780 13900
] 0 0
28/04/2022| 25273.00 |CAJASKG-11X450g 0.55
CAJA 14X345 gr 0 0
2780 13900
CAJA 5 KG (NAT) 2690 13450
) 0 0
29/04/2022| 2923750 |CAIASKG-11X450g 0.46
CAJA 14X345 gr 0 0
2690 13450
CAJA 5 KG (NAT) 5600 28000
] 0 0
30/04/2022 | 4872920 |CAIAS5KG-11X450g 0.57
CAJA 14X345 gr 0 0
5600 28000
INGRESO DE MP
301,381
DE MARZO (KG)
KG UTILES DE
170,655
MARZO
PRODUCTIVIDAD 0.57
DE MARZO 2022 ’




Anexo 9. Hojas de Registro de productividad IGF- ABRIL

MATERIA
PRIMA CAJAS PRODUCTIVIDAD
FECHA DARA PRESENTACION | o\ o | KG UTILES DIARIA
PROCESO

CAJA 5.0 KG (11x450gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (20x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 155 620

1/03/2022 | 9524 |CAJAS.0KG (25x200gr) 170 850 0.48
CAJA 5.0 KG (8x420gr) 132| 443.52
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 1101 2642.4
CAJA 2.5 KG (30*100gr) 0 0
1558 | 4555.92
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (20x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 0 0

2/03/2022 | 6119.4 |CAJASOKG (25x200gr) 278 1390 0.51
CAJA 2.5 KG (16*300gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 709 1701.6
CAJA 2.5 KG (30*100gr) 0 0
987 3091.6
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (20x250gr) 200 1000
CAJA 5.0 KG (8x420gr) 45 151.2

3/03/2022 | 2425.4 |CAJAS-OKG (25x200gr) 0 0 0.62
CAJA 2.5 KG (16*300gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 150 360
CAJA 2.5 KG (30*100gr) 0 0
395| 1511.2
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 156 624
CAJA 5.0 KG (20x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (8x420gr) -8 -26.88

5/03/2022 6147 | CAIA5.0KG (25x200gr) 300 1500 0.37
CAJA 2.5 KG (8*300gr) 0 0
(12x200gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 81 194.4
529 2291.52
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 124 496
CAJA 5.0 KG (20x250gr) 359 1795

6/03/2022 | 10465.4 | CAJA 5.0 KG (8x420gr) 1 3.36 0.55
CAJA 5.0 KG (25x200gr) 288 1440
(10x200gr) 180 360




CAJA 2.5 KG (12x250gr) 693 1663.2
CAJA 2.5KG (8*300gr) 0
1645| 5757.56
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 509 2545
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 0 0
9/03/2022 |  4678.9 CAJA 5.0 KG (25x200gr) 129 645 e
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 0 0
CAJA 2.5KG (8*300gr) 0 0
(10x200gr) 0 0
638 3190
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 918 4590
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (20x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 0 0
11/03/2022| 6221.3 | CAJA5.0 KG (25x200gr) 24 120 0.76
CAJA 2.5KG (8*300gr) 0 0
CAJA 2.5KG (16*300gr) 0 0
CAJA 2.5KG (8*300gr) 0 0
942 4710
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 1253 6265
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (20x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 0 0
13/03/2022| 10050.5 | CAJA 5.0 KG (25x200gr) 276 1380 0.76
CAJA 2.5KG (8*300gr) 0 0
CAJA 2.5KG (16*300gr) 0 0
CAJA 2.5KG (8*300gr) 0 0
1529 7645
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 777 3885
CAJA 5.0 KG (10x500gr) 200 1000
CAJA 5.0 KG (25x200gr) 100 500
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 125 500
16/03/2022 | 11426.4 | CAJA5.0 KG (8x420gr) 0 0 0.54
(10x200gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 114 273.6
CAJA 2.5KG (16*300gr) 0 0
1316 6158.6
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 473 2365
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 0 0
18/03/2022|  4007.5 CAJA 5.0 KG (25x200gr) 39 195 A
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (8x420gr) 0 0
(10x200gr) 0 0




CAJA 2.5 KG (12x250gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (16*300gr) 0 0
512 2560
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (25x200gr) 142 710
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 125 500
19/03/2022| 6201.7 | CAJA 5.0 KG (8x420gr) 3 10.08 0.36
CAJA 2.5 KG (12x200gr) 180 432
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 252 604.8
CAJA 2.5 KG (16*300gr) 0 0
702| 2256.88
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 442 2210
CAJA 2.5 KG (10x250gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (25x200gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 0 0
20/03/2022| 5506.8 | CAJA 5.0 KG (8x420gr) 75 252 0.57
(10x200gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 282 676.8
CAJA 2.5 KG (16*300gr) 0 0
799 3138.8
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 476 2380
CAJA 5.0 KG (10x500gr) 117 585
CAJA 5.0 KG (25x200gr) 70 350
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 0 0
22/03/2022| 4397.4 | CAJA5.0 KG (8x420gr) 0 0 0.75
(10x200gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (16*300gr) 0 0
663 3315
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 362 1810
CAJA 5.0 KG (32x125gr) 126 504
CAJA 5.0 KG (25x200gr) 85 425
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 94 376
25/03/2022 5362 | CAJA 5.0 KG (22x230gr) 43 217.58 0.67
CAJA 5.0 KG (25x200gr) 49 245
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (10*200gr) 0 0
759 | 3577.58
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (32x125gr) 114 456
26/03/2022| 4053.5 | CAJA5.0 KG (25x200gr) 23 115 0.57
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 147 588
CAJA 5.0 KG (20x250gr) 154 770




CAJA 5.0 KG (22x230gr) 72 364.32
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (10*200gr) 0 0
510| 2293.32
CAJA 5.0 KG (11x450gr) 0 0
CAJA 5.0 KG (32x125gr) 35 140
CAJA 5.0 KG (25x200gr) 19 95
CAJA 5.0 KG (40x100gr) 98 392
27/03/2022| 2357.3 | CAJA5.0 KG (20x250gr) 91 455 0.49
CAJA 5.0 KG (22x230gr) 15 75.9
CAJA 2.5 KG (12x250gr) 0 0
CAJA 2.5 KG (10*200gr) 0 0
258 1157.9
INGRESO DE MP
DE ABRIL 98944.7
KG UTILES DE
ABRIL 57210.88
PRODUCTIVIDAD 0.58
DE ABRIL 2022 ’




Anexo 10. Hojas de Registro de productividad PAIJAN PRODUCE-MAYO

MATERIA PRIMA CAJAS PRODUCTIVIDAD

FECHA PARA PROCESO | PRESENTACION |TERMINADAS | KG UTILES DIARIA
2/05/2022 18,000.40 CAJA 5 KG (NAT) 2440 12200 0.68
5/05/2022 30,031.00 CAJA 5 KG (NAT) 3874 19370 0.65
7/05/2022 46,081.80 CAJA 5 KG (NAT) 5986 29930 0.65
8/05/2022 10,793.90 CAJA 5 KG (NAT) 1543 7715 0.71
9/05/2022 29,922.50 CAJA 5 KG (NAT) 3731 18655 0.62
10/05/2022 43,357.00 CAJA 5 KG (NAT) 5624 28120 0.65
12/05/2022 23,307.00 CAJA 5 KG (NAT) 2962 14810 0.64
13/05/2022 27,032.40 CAJA 5 KG (NAT) 3416 17080 0.63
14/05/2022 20,182.80 CAJA 5 KG (NAT) 2611 13055 0.65
15/05/2022 25,691.70 CAJA 5 KG (NAT) 3362 16810 0.65

274,401 177745
INGRESO DE MP
DE MAYO (KG) 274,400.50
KG UTILES DE
MAYO 177745
PRODUCTIVIDAD
DE MAYO 2022 0.65
Anexo 11. Hojas de Registro de productividad IGF-MAYO
MATERIA ’ CAJAS PRODUCTIVIDAD

FECHA R PRESENTACION | o1\ roag | KG UTILES R
2/05/2022 6,293.20 CAJA 5 KG (NAT) 830 4150 0.66
3/05/2022 | 14,251.60 CAJA 5 KG (NAT) 495 2475 0.17
4/05/2022 8,612.00 CAJA 5 KG (NAT) 722 3610 0.42
5/05/2022 6,356.50 CAJA 5 KG (NAT) 811 4055 0.64
6/05/2022 3,496.50 CAJA 5 KG (NAT) 569 2845 0.81
7/05/2022 5,982.50 CAJA 5 KG (NAT) 811 4055 0.68
9/05/2022 5,057.40 CAJA 5 KG (NAT) 292 1460 0.29
10/05/2022 | 5,626.40 CAJA 5 KG (NAT) 207 1035 0.18
11/05/2022 | 8,892.40 CAJA 5 KG (NAT) 929 4645 0.52




12/05/2022 | 5,354.10 | CAJASKG (NAT) 699 3495 0.65
13/05/2022 | 5359.90 | CAJASKG (NAT) 682 3410 0.64
14/05/2022 | 7,609.90 | CAJAS5KG (NAT) 867 4335 0.57
16/05/2022 | 5341.80 | CAJAS5KG (NAT) 112 560 0.10
17/05/2022 | 5663.10 | CAJAS5KG (NAT) 223 1115 0.20
19/05/2022 | 11,760.80 | CAJA 5KG (NAT) 1150 5750 0.49
20/05/2022 |  6,714.20 | CAJA 5KG (NAT) 120 600 0.09
25/05/2022 | 13,510.10 | CAJA 5KG (NAT) 1724 8620 0.64
27/05/2022 |  9,380.70 | CAJA5KG (NAT) 1341 6705 0.71
29/05/2022 | 14,125.70 | CAJA 5KG (NAT) 1936 9680 0.69
149,388.80 72600
INGRESO DE MP
DE MAYO (KG) 149,388.80
KG UTILES DE
MAYO 72600
PRODUCTIVIDAD
DE MAYO 2022 0.49
Anexo 12. Hojas de Registro de productividad PAIJAN PRODUCE-JUNIO
MATERIA . CAJAS PRODUCTIVIDAD
FECHA orita | PRESENTACION | “i00 | KG UTILES OIARIA

2/06/2022 | 15 94140 | CAIAS KG (NAT) 1386 6930 0.57
3/06/2022 | 13 6405 | CAIASKG (NAT) 1386 6930 0.51
4/06/2022 | 53110 | CAJASKG (NAT) 28 140 0.61
5/06/2022 | 511000 | CAIASKG (NAT) 352 1760 0.57
6/06/2022 | 5 50090 | CAIAS KG (NAT) 670 3350 0.60
7/06/2022 | 1694010 | CAIAS KG (NAT) 2049 10245 0.63
9/06/2022 | 5, 11770 | CAJA S KG (NAT) 2789 13945 0.58
10/06/2022| g <3555 | CAIAS KG (NAT) 964 4820 0.51




11/06/2022| 3 41370 | CAIAS KG (NAT) 2851 14255 0.61
12/06/2022| 11 14110 | CAJA 5 KG (NAT) 1337 6685 0.60
18/06/2022 8,183.50 CAJA 5 KG (NAT) 1042 5210 0.64
19/06/2022| 47 84130 | CAIASKG(NAT) | 1988 9940 0.56
20/06/2022 | 5, 17430 | CAJAS KG (NAT) 3670 18350 0.57
21/06/2022| 44 10120 | CAIAS KG (NAT) 1700 8500 0.60
191,395.35 111060
INGRESO DE MP
DE MAYO (KG) 191,395.35
KG UTILES DE
MAYO 111060
PRODUCTIVIDAD
DE MAYO 2022 0.58

Anexo 13. Hojas de Registro de productividad IGF-JUNIO

MATERIA . CAJAS PRODUCTIVIDAD
FECHA BRIMIA PRESENTACION TERMINADAs | KG UTILES DIARIA
2/06/2022 | 7,860.10 CAJA 5 KG (NAT) 1042 5210 0.66
3/06/2022 | 3,879.40 CAJA 5 KG (NAT) 663 3315 0.85
4/06/2022 | 5,316.00 CAJA 5 KG (NAT) 834 4170 0.78
6/06/2022 | 6,626.70 CAJA 5 KG (NAT) 1070 5350 0.81
7/06/2022 | 2,533.40 CAJA 5 KG (NAT) 344 1720 0.68
9/06/2022 | 6,441.60 CAJA 5 KG (NAT) 1362 6810 1.06
10/06/2022 | 4,975.70 CAJA 5 KG (NAT) 798 3990 0.80
11/06/2022 | 6,031.70 CAJA 5 KG (NAT) 1067 5335 0.88
12/06/2022 | 4,487.40 CAJA 5 KG (NAT) 946 4730 1.05




Anexo 14. Hojas de Registro de desperdicios PAIJAN PRODUCE — MARZO

KG DE

FECHA DESPERDICIOS INGRESO DE MP % MERMA

14/03/2022 25.00 1,600.00 0.016
15/03/2022 15.00 1,100.00 0.014
16/03/2022 27.60 3,983.00 0.007
18/03/2022 30.00 5,920.40 0.005
20/03/2022 88.00 2,900.00 0.030
22/03/2022 997.60 2,077.60 0.480
23/03/2022 500.00 2,200.00 0.227
25/03/2022 435.70 4,155.70 0.105
26/03/2022 2,804.27 12,575.30 0.223
28/03/2022 399.90 3,599.90 0.111

Anexo 15. Hojas de Registro de desperdicios PAIJAN PRODUCE — ABRIL

KG DE
FECHA DESPERDICIOS INGRESO DE MP % MERMA
13/04/2022 1,757.25 4,607.25 0.381
16/04/2022 8,670.10 23,695.10 0.366
17/04/2022 2,720.40 7,100.40 0.383

14/06/2022 | 7,881.50 CAJA 5 KG (NAT) 1395 6975 0.88
15/06/2022 | 4,110.70 CAJA 5 KG (NAT) 620 3100 0.75
16/06/2022 | 4,643.50 CAJA 5 KG (NAT) 867 4335 0.93
17/06/2022 | 4,416.90 CAJA 5 KG (NAT) 908 4540 1.03
18/06/2022 | 7,351.80 CAJA 5 KG (NAT) 1084 5420 0.74
19/06/2022 | 4,870.00 CAJA 5 KG (NAT) 431 2155 0.44
20/06/2022| 5,219.30 CAJA 5 KG (NAT) 726 3630 0.70
21/06/2022| 7,224.60 CAJA 5 KG (NAT) 1444 7220 1.00
93,870.30 78005
INGRESO DE MP
DE MAYO (KG) 93,870.30
KG UTILES DE
MAYO 78005
PRODUCTIVIDAD
DE JUNIO 2022 0.83




18/04/2022 2,152.10 8,877.10 0.242
19/04/2022 3,703.50 10,323.50 0.359
22/04/2022 8,439.70 23,989.70 0.352
23/04/2022 10,324.40 27,724.40 0.372
24/04/2022 10,896.30 28,101.30 0.388
25/04/2022 4,590.90 15,135.90 0.303
26/04/2022 10,019.50 26,984.50 0.371
27/04/2022 8,222.20 21,602.20 0.381
28/04/2022 8,123.00 25,273.00 0.321
29/04/2022 10,717.50 29,237.50 0.367
30/04/2022 17,334.20 48,729.20 0.356

Anexo 16. Hojas de Registro de desperdicios IGF — MARZO

KG DE
FECHA DESPERDICIOS | INGRESO DE MP | % MERMA

1/03/2022 1950.20 5708.8 0.342
2/03/2022 2499.70 7371.4 0.339
4/03/2022 4925.40 8264.9 0.596
5/03/2022 775.38 4295.1 0.181
7/03/2022 971.10 7801.2 0.124
8/03/2022 1629.70 6784.1 0.240
9/03/2022 2528.90 7775.00 0.325
11/03/2022 2189.40 8855.1 0.247
12/03/2022 3177.50 8046.4 0.395
14/03/2022 3874.70 9346.7 0.415
15/03/2022 3808.08 8726.2 0.436
18/03/2022 3691.20 11141.4 0.331
19/03/2022 1716.80 6706.4 0.256

20/03/2022 6706.40
2729.60 0.407
21/03/2022 4082.40 9308.4 0.439
22/03/2022 4866.60 7241.2 0.672
23/03/2022 5780.96 10774.40 0.537
25/03/2022 8 846.60 11480.60 Aol
26/03/2022 7254.10 8999.10 0.806




Anexo 17. Hojas de Registro de desperdicios IGF — ABRIL

KG DE
FECHA DESPERDICIOS INGRESO DE MP | % MERMA

1/03/2022 4968.28 9524.2 0.522
2/03/2022 3027.80 6119.4 0.495
3/03/2022 914.20 2425.4 0.377
5/03/2022 3855.48 6147.00 0.627
6/03/2022 4707.84 10465.4 0.450
9/03/2022 1488.90 4678.9 0.318
11/03/2022 1059.00 6221.30 0.170
13/03/2022 2405.50 10050.5 0.239
16/03/2022 5267.80 11426.4 0.461

18/03/2022 4007.50
1447.50 0.361
19/03/2022 3944.82 6201.70 0.636
20/03/2022 2368.00 5506.80 0.430
22/03/2022 1082.40 4397.40 0.246
25/03/2022 1784.42 5362.00 0.333
26/03/2022 1760.18 4053.50 0.434
27/03/2022 1199.40 2357.30 0.509

Anexo 18. Hojas de Registro de desperdicios PAIJAN PRODUCE —-MAYO

KG DE

FECHA DESPERDICIOS INGRESO DE MP % MERMA

2/05/2022 5,800.40 18,000.40 0.322
5/05/2022 10,661.00 30,031.00 0.355
7/05/2022 16,151.80 46,081.80 0.351
8/05/2022 3,078.90 10,793.90 0.285
9/05/2022 11,267.50 29,922.50 0.377
10/05/2022 15,237.00 43,357.00 0.351
12/05/2022 8,497.00 23,307.00 0.365
13/05/2022 9,952.40 27,032.40 0.368
14/05/2022 7,127.80 20,182.80 0.353
15/05/2022 8,881.70 25,691.70 0.346




Anexo 19. Hojas de Registro de desperdicios PAIJAN PRODUCE —-JUNIO

KG DE

FECHA DESPERDICIOS INGRESO DE MP % MERMA

2/06/2022 5,311.40 12,241.40 0.434
3/06/2022 6,534.05 13,464.05 0.485
4/06/2022 91.10 231.10 0.394
5/06/2022 1,350.00 3,110.00 0.434
6/06/2022 2,250.90 5,600.90 0.402
7/06/2022 5,995.10 16,240.10 0.369
9/06/2022 10,172.20 24,117.20 0.422
10/06/2022 4,715.50 9,535.50 0.495
11/06/2022 9,158.70 23,413.70 0.391
12/06/2022 4,456.10 11,141.10 0.400
18/06/2022 2,973.50 8,183.50 0.363
19/06/2022 7,901.30 17,841.30 0.443
20/06/2022 13,824.30 32,174.30 0.430
21/06/2022 5,601.20 14,101.20 0.397

Anexo 20. Hojas de Registro de desperdicios IGF — MAYO

KG DE
FECHA DESPERDICIOS INGRESO DE MP | % MERMA

2/05/2022 2184.20 6,293.20 0.347
3/05/2022 7407.20 14,251.60 0.520
4/05/2022 5002.00 8,612.00 0.581
5/05/2022

2301.50 6,356.50 0.362
6/05/2022 489.80 3,496.50 0.140
7/05/2022 1927.50 5,982.50 0.322
9/05/2022 3597.40 5,057.40 0.711
10/05/2022 4015.40 5,626.40 0.714
11/05/2022 4248.40 8,892.40 0.478
12/05/2022 1859.10 5,354.10 0.347
13/05/2022 1949.90 5,359.90 0.364
14/05/2022 3274.90 7,609.90 0.430
16/05/2022 4781.80 5,341.80 0.895
17/05/2022 4278.80 5,663.10 0.756
19/05/2022 10220.80 11,760.80 0.869
20/05/2022 6114.20 6,714.20 0.911
25/05/2022 7355.10 13,510.10 0.544




27/05/2022

2660.40

9,380.70

0.284

29/05/2022

4421.50

14,125.70

0.313

Anexo 21. Hojas de Registro de desperdicios IGF — JUNIO

KG DE
FECHA DESPERDICIOS INGRESO DE MP | % MERMA
2/06/2022 2757.30 7,860.10 0.351
3/06/2022 453.60 3,879.40 0.117
4/06/2022 1136.80 5,316.00 0.214
6/06/2022 1276.70 6,626.70 0.193
7/06/2022 944.50 2,533.40 0.373
9/06/2022 1823.40 6,441.60 0.283
10/06/2022 1306.70 4,975.70 0.263
11/06/2022 2304.60 6,031.70 0.382
12/06/2022 1029.80 4,487.40 0.229
14/06/2022 2329.50 7,881.50 0.296
15/06/2022 1299.60 4,110.70 0.316
16/06/2022 1315.90 4,643.50 0.283
17/06/2022 911.90 4,416.90 0.206
18/06/2022 2421.90 7,351.80 0.329
19/06/2022 758.40 4,870.00 0.156
20/06/2022 1795.00 5,219.30 0.344
21/06/2022 2064.30 7,224.60 0.286

Anexo 22. Checklist final de evaluacién del nivel de cumplimiento de las 5S

EVALUACION FINAL DE CUMPLIMIENTO DE LAS 5 “S” EN EL AREA DE
PRODUCCION DE SERVICIOS E INVERSIONES NATHANAEL S.A.C

seguridad y limpieza

estandares de seguridad y limpieza

INDICADOR 2
5S EVALUADO DESCRIPCION PUNTAJE
Elementos En el area de trabajo_eX|sten solo
. X elementos necesarios para la 4
innecesarios o
produccion
Equipos 'y En el &rea de trabajo existen
herramientas equipos y/o herramientas 4
Clasificacion innecesarias exclusivas del proceso
Materia prima no En el area de trabajo se cuenta
o constantemente con la cantidad de 4
utilizada . . S
materia prima a utilizar
Estandares de En el &rea de trabajo existen 3




En el area de trabajo existe un

5 Control visual X 3
control visual del proceso
Subtotal 18
Reconocimiento y . . .
6 Ubicacion de En el area de trabajo se_l_Jblcan los 4
elementos con facilidad
elementos
7 En el area de trabajo las maquinas 4
tienen un lugar especifico
Maquinas y
herramientas
Orden organizadas En el area de trabajo existe en un
8 lugar adecuado para colocar las 4
herramientas
Lineas de acceso En el area de trabajo las lineas de
9 . o . . e 3
identificadas acceso y transito estan delimitadas
Definicion de En el area de trabajo existe un
10 capacidad de maximo y minimo de capacidad 3
produccién para produccién y trabajadores
Subtotal 18
En el &rea de trabajo, los pisos se
11| Limpieza de los pisos mantienen limpios, sin basura y 3
retazos de material
En el area de trabajo existe
Responsable de .
12 impi personal responsable de verificar la 3
impieza limpi
impieza
Limpieza Limpieza de maquinas, | En el area de trabajo, las maquinas
13 herramientas y y herramientas se mantienen en 2
- buenas condiciones y limpias
armarios
En el &rea de trabajo los
14 trabajadores limpian lo que 2
_ o ensucian
Habito de limpieza En el area de trabajo existen
15 contenedores para depositar los 3
residuos
Subtotal 13
Normas y En el &rea de trabajo existen
16| procedimientos claros normas y/o procedimientos 3
y organizados establecidos
L En el area de trabajo el proceso de
17 | Estandarizacion de os | produccion se estandariza y es 2
procesos :
. L organizado
Estandarizacién . - -
18 Ideas de mejora En el area de trabajo se han 4
presentes implementado ideas de mejora
19 Primeras 3S En el area de tr_abajo se mantienen 3
las primeras 3S
20 | Plan de mejora a futuro En el area de trabajo se tiene en 3

mente un plan de mejora a futuro




Subtotal 13
Puntualidad de los En _eI area de trabajo los
21 trabaiadores trabajadores cumplen con el 4
J horario de trabajo establecido
En el area de trabajo, los
22 procedimientos aplicados son 3
Procedimientos conocidos
Disciplina 23 conocidos En el area de trab_ajo existe un plan 3
de capacitaciones
En el &rea de trabajo los
Cumplen con sus :
24 funci trabajadores cumplen con sus 3
unciones ; .
funciones a cabalidad
En el area de trabajo los
25 Resultados de 5S trabajadores conocen el resultado 3
de la implementacion de las 5S
Subtotal 16
Total 78




Anexo 23. Autorizacién para el desarrollo de la investigacion

ACTA DE ACCESO A INFORMACION PARA DESARROLLO DE TESIS

El (Ia) representante de la empresa: Pastor Garcfa, Juan Antonlio, hace de conocimiento que la Srta.
Kassandra Solange, Cortez Arana y el Sr. Juan Enrique Gutiérrez Verastegui, Estudiantes de la
Universidad César Vallejo de la Escuela de ingenieria Industrial, han solicitado el acceso a las
instalaciones de la empresa Servicios e Inversiones Nathanael S.A.C. ubicada en la ciudad de Ascope,
distrito Paijan, en las fechas ... 3. 70Y0 IIV]'U"’I"-’, S ToNIORRNG Jolio

el motivo es para el recojo de datos que le ayudaran a realizar su investigacion de fin de carrera.

La empresa se compromete a brindarle el acceso y se limita, previo acuerdo con el estudiante, a dar
o no datos confidenciales, dado la politica propia de la empresa.

Es potestad del estudiante aplicar sus diferentes conocimlentos en el desarrollo del trabajo a realizar.

Asi mismo, la empresa exige se le haga llegar una copia del trabajo realizado como prueba del buen uso
de los datos recogidos.

Para dar fe del acuerdo se firma el siguiente documento:

M

Firma de |a estudiante Firma del estudiante
Kassandra Solange, Cortez Arana Juan Enrique Gutiérrez Verastegul
DNI: 75023754 DNI:72573344

7" Jidart mtomio Pastor Garcla
Selloy firma del Representante de la empresa
Pastor Garcia, Juan Antonio
DNI:
Cargo: Gerente General

Trujillo: © del mes de.I‘.’.‘.;?del afno 2022




AUTORIZACION PARA EL
DESARROLLLO DE TESIS

Con la firma del presente documento se da la autorizacion
a los tesistas Juan Enrique Gutiérrez Verastegui y
Kassandra Solange Cortez Arana, para el desarrollo de
la tesis titulada: “Ilmplementacion de lean
manufacturing para aumentar la productividad en
la empresa Servicios e Inversiones Nathanael
SAC, 2022”, siendo conveniente la realizacion de este
documento para la mejora y conformidad de los datos
expuestos en la presente tesis.

Atentamente

Juun Antonio Pastor Garcia
crvrmeniey NOMBRE: Pastor
Garcia, Juan Antonio

DNI: 12906+35

CARGO: GERENTE GENERAL

FECHA:



Anexo 24. Formato de validaciéon de instrumentos

CONSTANCIA DE VALIDACION
Yo MJJM_WQ%MW DNI N° 457 134 de profesién lﬂj s i)
con cédigo CIP_149224 " desempefjandome actualmente como __Im@gnsp10 en
' Tacbgfo . «

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién de instrumentos
el formato de recoleccion de informacién, encuesta y guia de entrevista, a los efectos de su
ejecucion en la empresa o entidad: 184 ",

Posteriormente de hacer las observaciones pertinentes puedo formular las presentes
observaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | MUY BUENO | EXCELENTE

1. Congruencia
de items

2. Amplitud del
contenido

3. Redaccion de
items

. Pertinencia

. Metodologia

. Coherencia

. Organizacién
. Objetividad
. Claridad

NANANARAA

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo con fecha
03/03/2022




CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo __Julio Heli Garrido Lopez con DNIN°_00952433_ de profesion __Ingeniero
Industrial con coédigo CIP_20898 _ desempenandome actualmente como _DOCENTE
UNIVERSITARIO_ en __ UNIVERSIDAD NACIONAL DE SAN MARTIN TARAPOTO_ .

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de instrumentos
el formato de recolecciéon de informacién, encuesta y guia de entrevista, a los efectos de su

ejecucion en la empresa o entidad: _ Servicios e Inversiones Nathanael S.A.C

Posteriormente de hacer las observaciones pertinentes puedo formular las presentes
observaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | MUY BUENO | EXCELENTE

1. Congruencia X
de items

2. Amplitud del
contenido

3. Redaccion de
items

. Pertinencia

. Metodologia

. Coherencia

. Organizacion
. Objetividad
. Claridad

x| x| X[ x| X X X X

O | IN[OO|O| s

En senal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo con fecha

03/JULIO/2022

N
[ " DNI 00952433




CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo Mi\g \Nten \\e qrveva con DNI NP TS e profesion _ S DT A
con cédigo CIPZYA ) desempenéndome actualmente como Tonet: Subws Goel en
e (SHAes o Seow UL "CyV"  Selenerney .

he revisado con fines de validacion de instrumentos

Por medio de la presente hago constar que
encuesta y guia de entrevista, a los efectos de su
Ao SnC

el formato de recoleccién de informacion,
ejecucion en la empresa o entidad: o5 ¢1os © Swwve 5O nen PN

Posteriormente de hacer las observaciones pertinentes puedo formular las presentes

observaciones.

BUENO \ MUY BUENO \ EXCELENTEA

DEFICIENTE | ACEPTABLE
e

1. Congruencia

de items \

2. Amplitud del \
contenido

3. Redaccion de
items

|
|
|
. Pertinencia \ !
\
\
\
\
\

. Metodologia

. Coherencia

N|lo|lo|a

\
. Organizacion \
_ Objetividad \\

. Claridad

© |

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo con fecha

03RY2022




Anexo 25. Evidencias fotograficas de aplicacion

AR RReY HII///.U/W"
\\xmu L\I 1l M ;éﬁ




-
LT







ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, GONZALEZ VASQUEZ JOE ALEXIS, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - TRUJILLO, asesor de Tesis titulada:
"IMPLEMENTACION DE LEAN MANUFACTURING PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA SERVICIOS E INVERSIONES NATHANAEL S.A.C.
2022", cuyos autores son GUTIERREZ VERASTEGUI JUAN ENRIQUE, CORTEZ
ARANA KASSANDRA SOLANGE, constato que la investigacion tiene un indice de
similitud de 23.00%, verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual
ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

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

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

TRUJILLO, 11 de Julio del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
GONZALEZ VASQUEZ JOE ALEXIS Firmado electrénicamente
DNI: 18021980 por: GONZALEZ el 27-07-
ORCID: 0000-0001-7816-0977 2022 10:30:35

Cdbdigo documento Trilce: TRI - 0336808
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