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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo general aplicar
herramientas de Lean Manufacturing para incrementar la productividad en la
empresa PANAFOODS S.A.C., 2022. El tipo de investigacion es aplicada, el disefio
de investigacion es pre-experimental teniendo un enfoque cuantitativo. La
poblacion estuvo conformada por la produccion durante 48 dias en el proceso
productivo de Filete de Jurel en aceite vegetal y salmuera en envase 1/2 Ib-tuna
durante los meses de Julio a Setiembre del 2021. Las técnicas principales utilizadas
fueron la observacién, recoleccion de datos y teniendo como instrumentos
principales: formato de eficacia, eficiencia y productividad, check list 5S. Asi mism,
en cuanto a los resultados de las 5S se tuvieron antes de la aplicacion un porcentaje
de cumplimiento del 38,67% y posterior a su aplicacion 66,67%, logrando asi una
variacion del incremento del 72,41%. Del mismo modo, se evidencié una variacion
del incremento en la eficacia con un 40.28%, eficiencia con un 18.82%, obteniendo
asi una variacion del incremento en la productividad del 65.36%. Se concluy6 que
mediante la aplicacién de las herramientas de Lean Manufacturing se logra un
incremento en los indicadores eficacia y eficiencia, de tal modo que permite un
incremento en la productividad del producto en estudio, generando asi mayores

beneficios a la empresa y a los colaboradores.

Palabras Clave: Manufactura Esbelta, Kaizen, 5S, Productividad.
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ABSTRACT

The general objective of this research work is to apply lean manufacturing tools to
increase productivity in PANAFOODS S.A.C., 2022. The type of research is applied,
the research design is pre-experimental having a quantitative approach. The
population was formed by the production for 48 days in the production process of
Fillet de Jurel in vegetable oil and brine in container 1/2 Ib-tuna during the months
of July to September 2021. The main techniques used were observation, data
collection and having as main instruments: effectiveness format, efficiency and
productivity, check list 5S. Likewise, in terms of the results of the 5S, a compliance
rate of 38.67% was achieved before implementation and 66.67% after
implementation, thus achieving a variation in the increase of 72.41%. Similarly, there
was a variation in the increase in effectiveness with 40.28%, efficiency with 18.82%,
thus obtaining a variation in productivity increase of 65.36%. It was concluded that
through the application of Lean Manufacturing tools an increase in efficiency and
effectiveness indicators is achieved, thus allowing an increase in the productivity of
the product under study, thus generating greater profits for the company and

employees.

Keywords: Lean Manufacturing, Kaizen, 5S, Productivity.
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INTRODUCCION

Actualmente, la gran mayoria de organizaciones buscan ser mas
competitivas, por lo que constantemente buscan herramientas que le permitan
mejorar continuamente su proceso y sistema de trabajo para potenciar la
productividad. Por ello es importante conocer y aplicar herramientas que estén
a la vanguardia del trabajo que se realiza internamente en la organizacion.
Para Escaida, Jara y Letzkus (2016) la aplicacién de Lean Manufacturing fue
un aporte importante por lo que cuenta con un conjunto de métodos
destinados a agilizar los procesos de produccién mediante la reduccién de
todo tipo de residuos, con énfasis en la generacion de flujo para garantizar el
maximo valor para los clientes. La aplicacion de Lean Manufacturing ayuda en
cualquier organizacion por lo que se pretende eliminar absolutamente todos
los pasos que no agregan ningun valor al proceso, para asi obtener una mejor

cadena productiva mas eficiente.

Con el paso del tiempo, la exportacion de enlatado de pescado ha cobrado
una crucial importancia econémicamente en cuanto a las empresas pesqueras
comercializadoras y exportadoras de los litorales costeros, producto de la
fuerte demanda en el exterior y a nivel nacional, lo cual directa o
indirectamente genera puestos de trabajos contribuyendo al desarrollo
economico del pais. FAO (2020, pag.18) menciondé que se comercializan
internacionalmente 67 millones de tn de pescado, lo cual representa el 38%
de todo el pescado capturado o cultivado a nivel mundial. El valor de
exportacion mundial de pescado y productos pesqueros se incrementd a una

tasa anual de 8% en el valor nominal y en el valor real a un 4%.

Segun el estudio realizado por Trade Map (2020) con respecto a los
principales exportadores a nivel mundial de conservas de pescado, menciona
gue uno de los principales paises exportadores de conserva es China con
977,025 toneladas en el afio 2020 obteniendo una participaciéon mundial del
21,6%, en el segundo lugar tenemos a Tailandia con 795,915 toneladas de
exportacion obteniendo una participacion mundial del 16% y en el tercer lugar

tenemos a Ecuador con 310,512 toneladas de exportacién obteniendo una



participacion mundial del 6,1%. De igual forma, de acuerdo al anuncio de
INFOPESCA (2020) sobre los principales paises exportadores de atun
enlatado, se menciona que en el primer trimestre de 2019 tenemos a
Tailandia, Ecuador y Espafia como los tres principales paises exportadores

en el mercado mundial.

En Peru, segun el Ministerio de la Produccion (2019) el impacto econémico en
el sector pesquero abordando desde el desembarque para congelados,
conservas, curado y fresco obtuvo 1.4 millones de TM (Pota 41%, Jurel 9%,
Anchoveta 8%, Bonito 7%, Caballa 7%, Perico 5% y Merluza 4%), la
produccion pesquera de conserva tiene un 94 mil TM con un aumento del 6%
con respecto al 2020. En el 2019, la explotacion pesquera significo el 7% del
total de las exportaciones peruanas, se exportd durante el 2021 un total de

$258 millones de preparaciones y conservas.

A nivel local, en Santa, se tiene el caso de la empresa Panafoods S.A.C., que
se dedica al rubro alimenticio, donde se evidencio en el area de produccién
una baja productividad iniciando desde la recepcion de la materia prima donde
se observa una demora al momento del encanastillado por el poco personal
ocurriendo asi una acumulacion de cubetas estibadas debido al poco espacio
en dicha éarea, luego también se puede observar una cuello de botella en el
area de envasado debido a la demora del personal encargado al suministrar
el producto a envasar, asi mismo cuando cambian de tipo de envase, las
envasadoras tienen que ir a traer sus envases para que puedan seguir con su
trabajo provocando una demora, también debido a un mal corte y eviscerado
muchos pescados llegan con restos de visceras lo cual genera un reproceso
ya que es devuelto al area de corte. Por otro lado, debido a que se debe
suministrar el peso adecuado segun a lo que se destine el producto que
mayormente es de %2 Ib tall con un pesaje de 122 a 123 gr para filete y de 126
a 128 gr de grated, 1 Ib tall con un pesaje de 315 a 317 gr muchas trabajadoras
no cumplen con lo establecido por la controladora, otro factor negativo es la
acumulacion de las conservas ya envasadas debido a que no hay personal
suficiente para anotar la cantidad que realiza cada trabajadora y el personal

suficiente para poder colocar la conserva a la faja transportadora, la cual se



encarga de llevar la conserva al exhausting donde posteriormente se le
adiciona el liquido de gobierno, todo esto ocasiona cuellos de botella durante
el proceso productivo; asi mismo también se evidencid que la maquina

selladora continental presentaba fallas durante la produccién.

Es por eso que en el presente trabajo de investigacion se tuvo como pregunta:
¢En qué medida, la aplicacion de Lean Manufacturing incrementa la
productividad en el area de produccion del proceso productivo del filete de
jurel en aceite vegetal y salmuera de la empresa Panafoods S.A.C. - Santa
20227 Este presente trabajo nace a raiz de la importancia que tiene la
aplicacion de Lean Manufacturing para aumentar la productividad en el area
de produccion de la empresa Panafoods S.A.C., la investigacion se justifico
tedricamente, porque brinda conocimientos sobre el uso de las herramientas
de Manufacturing y su impacto en la productividad. La investigacion se justifico
practicamente, porque se buscOd resolver problemas de productividad
mediante la aplicacion de herramientas Lean. Asimismo, se justifico
socialmente, porque un aumento en la productividad permite a la empresa
generar mayores ingresos lo que beneficia la estabilidad de los trabajadores
y sus familias brindando mayores oportunidades de trabajo. Se justificd
metodoldgicamente porque se utilizé el método cientifico, aplicando un disefio
pre-experimental y servird como fuente para futuras investigaciones en el

sector.

En el presente trabajo de investigacion se consider6 como objetivo general:
Aplicar Lean Manufacturing para aumentar la productividad en el area de
produccion del proceso productivo del filete de jurel en aceite vegetal y
salmuera en la empresa Panafoods S.A.C., Santa 2022. Teniendo como
objetivos especificos: Diagnosticar el proceso productivo del filete de jurel en
aceite vegetal y salmuera. Determinar la productividad actual en area de
produccion del proceso productivo del filete de jurel en aceite vegetal y
salmuera. Aplicacion de Lean Manufacturing en el area de produccién del
proceso productivo del filete de jurel en aceite vegetal y salmuera. Determinar
la productividad después de aplicacion de las herramientas de Lean

Manufacturing en el area de produccion del proceso productivo del filete de



jurel en aceite vegetal y salmuera. Teniendo en cuenta el tema del trabajo de
investigacion, se planted la siguiente hipotesis: La aplicacion de Lean
Manufacturing incrementa la productividad en el area de produccion del
proceso productivo del filete de jurel en aceite vegetal y salmuera la empresa
Panafoods S.A.C., Santa 2022.

MARCO TEORICO

Es importante considerar trabajos previos en base a antecedentes
internacionales y nacionales los mismos que tendran relevancia y consistencia
para la investigacion. Sisay, Muluken y Amdework (2022), investigaron
“Mejora del tiempo de entrega de la produccion a través de la manufactura
esbelta”. Tuvieron como objetivo mejorar el tiempo de entrega de la
produccion al minimizar actividades que no agregan valor asociados con
varios recursos en el proceso, fue un estudio de disefio aplicado, la poblacién
de estudio fue el tiempo del proceso productivo; los instrumentos empleados
fueron recopilacion de datos tantos cualitativos como cuantitativos, el tiempo
de proceso, disefio de la planta en estudio utilizando VSM y Spagueti Diagram
para identificar los desperdicios. Los principales resultados fueron tiempo de
entrega de produccion, el trabajo en proceso (WIP), el tiempo sin valor
afadido (tiempo de espera) y la distancia total recorrida se reducen en un
23,66%, 8,6%, 37,74%, 61,2%. Finalmente, se mejora la eficiencia del ciclo
del proceso en un 25,59%. Se concluy6 que el estudio es significativo para las

industrias manufactureras.

Dilsad (2022), investigaron “Aumento de la productividad de la fabrica de
muebles con técnicas de fabricacion Lean”. Tuvo como objetivo de
investigacion introducir métodos de Lean Manufacturing para aumentar la
productividad. Fue un estudio de disefio aplicado. La poblacion de estudio fue
el proceso productivo de una pyme. Los instrumentos empleados fueron la
observacion, recoleccion de datos, VSM, Kaizen, la Metodologia 5S,
Diagrama de Pareto y el Diagrama Spaghetti. Los principales resultados
fueron que, con la aplicacién de las 5S, se logré6 una mejora del 50% en el
tiempo de busqueda de materiales, el promedio de tiempo antes del proyecto

fue de 488 minutos y después del proyecto a 330 minutos, se logré una mejora



del 13,94% en el tiempo de proceso, se elimind el trabajo innecesario con el
meétodo Kaizen, y el tiempo de procesamiento fue de 130 minutos. Se concluyo
que las aplicaciones de las herramientas Lean lograron una disminucién en

los tiempos del proceso de produccién y el numero de defectos de calidad.

Leksic, Stefanic y Veza (2020), investigaron “El impacto del uso de diferentes
herramientas de manufactura esbelta en la reduccién de desperdicios”. Fue
un estudio de disefio descriptivo. La poblacién de estudio fue 300 empresas
esbeltas en Croacia durante el periodo 2017 - 2018 de las cuales solo 63
fueron identificadas que utilizan herramientas de produccién, la muestra
fueron las 63 organizaciones magras. Los instrumentos empleados fueron los
cuestionarios, las personas entrevistadas pertenecian a la direccidon superior
o intermedia. Los principales resultados que obtuvieron fueron que el uso de
OEE mejorard la reduccion de existencias redundantes en 0,572, el uso de
Kanban proporciona otros 0,545 puntos de mejora y el uso de TPM
proporciona otros 0,446 puntos de mejora, este resultado muestra que el OEE
es el mejor predictor del nivel de reduccion de residuos. Se concluyé que la
implementacion Lean Manufacturing tiene muchos factores importantes para

el éxito de una organizacion.

Punna, Nallusamy, Chakraborty y Muralikrishna (2020), investigaron “Estudio
sobre la mejora de la productividad en la industria manufacturera de mediana
escala mediante la ejecucion de herramientas Lean”. Tuvieron como objetivo
principal determinar la trascendencia de la implementacion de lean
manufacturing para eliminar los desechos y todas las actividades que no
generan valor en cada etapa para aumentar la productividad. La poblacién
que estudiaron fueron los tiempos de entrega. Su principal instrumento fue la
observacioén. Los principales resultados fueron: el aumento de la productividad
en un 9% y el tiempo de entrega que disminuy6 a 1256 minutos. Se concluye
que al aplicar lean manufacturing tiene un impacto beneficioso en cuanto a la

productividad.

Da Rocha y Gazoli (2019) en su investigacion “Mejora de la productividad
mediante la implementacion de Lean Manufacturing en una mediana industria:

un caso de estudio”. Tuvieron como objetivo aumentar la productividad en las



industrias brasilefias. El estudio fue de disefio no-experimental. Teniendo
como poblacién de estudio una empresa mediana en el sur de Brasil. Los
instrumentos utilizados en la recopilacién de datos fueron la observacion,
entrevistas e informes de la empresa. Aplicaron herramientas Lean como LFF,
Kaizen y VSM. Los principales resultados que obtuvieron que la productividad
inicial 1330 piezas/dia (20%), luego de la implementacion de Lean la
productividad final aumento a 1686 piezas/dia (27%), el movimiento inicial fue
de 276 metros (30%) posteriormente el movimiento final se redujo a 184
metros (33%), se obtuvo la reduccién mensual de los costos 1,322.29 BRL y
finalmente el retorno de inversion fue de 13 meses. Se concluyé como
implementar la manufactura esbelta en una industria de tamafio medio,
demostrando la necesidad de adaptar el sistema Lean a empresas de los
diferentes sectores.

Gherghea, Bungau y Negrau (2019) en su investigacién “Reduccion del
tiempo de entrega y aumento de la productividad mediante la implementacion
de métodos de fabricacion ajustada en el centro de procesamiento CNC”.
Tuvieron como objetivo identificar y eliminar los residuos, respectivamente
aquellas acciones que no crean valor en el proceso de fabricacién y también
incrementar la productividad mediante la reduccion del tiempo de espera. La
poblacion de estudio fue el centro de procesamiento CNC y la produccion
clasica. La herramienta que aplicaron fue VSM y su principal instrumento fue
la observacion y recoleccién de datos. Los principales resultados obtenidos
fueron en el caso de la produccion clasica, el tiempo total de produccién es de
4060 segundos para una sola pieza, de los cuales el tiempo de IVA es de 975
sy el tiempo NVAT es de 3085 s, en el caso de la produccion en el centro de
procesamiento CNC, el tiempo total de produccion es de 1167 s para una sola
pieza, de los cuales el IVA es de 535 s y el NVAT es de 632 segundos.
Aplicando VSM el tiempo de entrega se redujo en 2893 s, respectivamente,
en un 71,25%. Se concluye que al aplicar VSM se reduce y elimina ciertos
tiempos de inactividad, lo que conduce incrementar la productividad y acortar

el tiempo de espera.



Sisay, Muluken, Amdework (2017) en su investigacion “Mejora del tiempo de
entrega de la produccion a través de la manufactura esbelta”. Tuvieron como
objetivo mejorar el tiempo de entrega de la produccion. La poblacién de
estudio fue el tiempo de preparacion y produccion, el tiempo de inspeccion, el
tiempo de traslado y el tiempo de espera. Los instrumentos empleados fueron
vsm, paneles de expertos, entrevistas y documentos historicos de la empresa.
Los principales resultados fueron que el tiempo de espera de produccion se
reduce de 212,91 a 162,647 horas, el tiempo WIP también se redujo de 196,83
a 146,46 horas, el tiempo del ciclo sin valor agregado se redujo de 133,45 a
83,08 horas; la distancia total recorrida tanto para el material como para el
operador se reduce de 1.553 a 602 metros. Ademas de esto, se reduce el
ndamero de estaciones de trabajo a 9 y se elimina el back tracking, por lo que
se mejora la linea de produccién en un 36,2%. Se concluye que como

resultado se ha mejorado en un 8,6% la eficiencia.

Quispe y Vilcapaza (2021) investigaron “Cémo Lean Manufacturing aumenta
la productividad en el area de producciéon”. Fue un estudio de disefio cuasi-
experimental, la poblacion de estudio fue todos los pasos correspondientes al
proceso de produccion, teniendo como muestra la misma que la poblacion; los
instrumentos utilizados son fichas de registros y la guia de observacion. Los
principales resultados fueron que inicialmente la productividad se encontraba
en un 67% y después en un 82%, siendo notorio un incremento en la
productividad de 22.38%. Se concluyé que la adopcién de la manufactura

esbelta aumenta la productividad en el area de produccion.

De este modo, Calderon et al., (2021) investigaron “Aplicacion de
herramientas de Lean Manufacturing para aumentar la productividad en la
empresa Manantial’s Tito de San Pedro de Lloc”. Fue un estudio de disefio
pre-experimental. La poblacion en estudio estuvo conformada por los
procesos de produccion, como muestra se tomé los datos de produccion
durante 8 meses, no se realiz6 ningln tipo de muestreo. Los instrumentos
empleados fueron una guia de entrevista, una guia de observacion de las 5S
(Check List) y TPM. EIl principal resultado es que la productividad de la

empresa aumentd en un 37% luego de aplicar herramientas de Lean



Manufacturing, también se obtuvo el nivel de cumplimiento de las 5S antes
con un 43% y después con un 71% el OEE inicialmente resulté en 40% y
después de la aplicacion resultd en 78%. Se llegé a la conclusion que la
aplicacion de dichas herramientas de Lean Manufacturing ayudaron

notoriamente a la empresa Manantial’s.

Castafieda y Pereda (2021) investigaron “Aplicar Herramientas de Lean
Manufacturing para mejorar la Productividad”. Fue un estudio de disefio pre-
experimental. La poblacién en estudio estuvo conformada por el area de
produccion, como muestra se tomo6 a toda la poblacion en estudio, no se
realizd ningun tipo de muestreo. Los instrumentos empleados fueron
Diagrama de Ishikawa, Pareto, Metodologia 5S, VSM (Value Stream
Mapping), DAP, QRM, entre otros. El principal resultado es que la
productividad de la empresa fabricante ha aumentado al utilizar herramientas
de manufactura esbelta, ya que las pruebas estadisticas realizadas en el
software mostraron un aumento en el rendimiento de la materia prima de
0,10319 rollos/kg; la rentabilidad econémica es de 0,05378 rollo/délar. Asi
mismo en cuanto a la evaluacion de las 5S antes de su aplicacion se
obtuvieron los siguientes resultados: clasificacion 29%, orden 21%, limpieza
25%, estandarizacion 10% y disciplina 33%, teniendo un total de cumplimiento
del 24%; luego de la aplicacion se tuvieron los siguientes resultados:
clasificacion 71%, orden 64%, limpieza 67%, estandarizacion 60% y disciplina
75%, teniendo un total de cumplimiento del 67%. Se llegé a la conclusién que

la aplicacion de la manufactura esbelta mejora la productividad notablemente.

Medina y Olortegui (2019) investigaron “La aplicacion del método Kaizen para
aumentar la productividad de la fabrica de conservas de pescado”. Fue un
estudio de disefio pre-experimental, la poblacion que se estudiada fue la
productividad del proceso productivo, la muestra fue la productividad tomada
en el mes de marzo del 2018 y 2019; los instrumentos que se utilizaron fueron
los formatos célculo y andlisis. Los principales resultados son un aumento
significativo de 7.87% en eficacia donde inicialmente se obtuvo la eficacia con
un 89% y luego con 96%, 8.70% en rendimiento (cajas/tm) donde inicialmente

se obtuvo el rendimiento 69% y luego con un 75%, 22.61% en rendimiento



(S/), 4.71% en productividad (persona) y 11.64% en productividad
(horas/persona). Se concluyé que la aplicacion del método Kaizen ha

incrementado la productividad.

Principe (2019) investigaron “Aplicacion de la Metodologia 5s para mejorar la
productividad en el area de almacén de la Municipalidad Provincial de
Huacaybamba”. Fue un estudio de disefio pre-experimental. La poblacién en
estudio estuvo conformada por los pedidos que solicitan al area en un plazo
de 30 dias, la muestra fue igual a la poblacién y no se realizé ningln tipo de
muestreo. Los instrumentos empleados fueron la recoleccién de datos tanto
para las 5s como para la evaluacion de la productividad. El principal resultado
es que la productividad inicial estuvo con un 50.12% y luego de la aplicacion
de dichas herramientas de Lean obtuvo un 77.41%, donde se puede visualizar
un incremento del 54.45%, la eficiencia antes con un 71.20% y después con
un 88.13%, se obtuvo un incremento de un 23.78%, la eficacia antes con un
70.50% y después con un 88%, se obtuvo un incremento de un 24.54%. Por
lo tanto, se llegd a la conclusion que la aplicacion de la metodologia 5S si

manifiesta una mejora en la entidad.

En adelante, se presentan las teorias en relacion con las variables a
considerar, recogidas de fuentes bibliograficas necesarias para un
conocimiento completo de los conceptos basicos de lean manufacturing y
productividad. Para Carrefio, Ruiz y Amaya (2018) lean manufacturing se
define como el conjunto de técnicas. Estos métodos le permiten potenciar y
mejorar el desarrollo operativo de la organizacién, cualquiera que sea su
tamano; todas estas técnicas se han incorporado a lo que originalmente se
denomind “justo a tiempo” al que aportaron autores como Shigeo Shingo,
Edward Deming, Juran y Crosbhy. Para Rajadell y Sanchez (2010) la
manufactura esbelta tiene como objetivo mejorar el sistema de produccion
eliminando el desperdicio, incluido el desperdicio de todas las actividades que

no agregan valor al producto y que los clientes no quieren pagatr.

En cuanto al método Kaizen (Suérez, 2007) establece que es una filosofia de
gestion que realiza pequefios cambios 0 mejoras paso a paso en la forma en

gue funcionan las cosas (o los procesos de trabajo) para reducir el desperdicio



y, por lo tanto, mejorar el desempefio laboral, llevando a la organizacion al
vortice de la innovacion. Se puede decir que esta herramienta busca mejorar
la actitud del entorno organizacional, logrando que los esfuerzos generen
resultados a largo plazo, asi mismo se debe mantener la filosofia de mejora

en los niveles laborales con el fin de mejorar el rendimiento de cada proceso.

Para (Rey, 2005). La metodologia 5S se establecié como un plan de trabajo
para oficinas y talleres que incluye la mejora de las operaciones de pedidos u
orden y la deteccion de anomalias en obra, debido a su facilidad para permitir
a cualquier colaborador individual o en equipo, lo que aumenta el trabajo
circular, los equipos, la seguridad personal y la productividad. La metodologia
5S de un término japonés, donde cada una de las S pertenece a uno de los

principios establecidos; los tres primeros principios son:

Segun Rey (2005), Seiri (Clasificacion), en esta fase de la metodologia se
organiza todo lo que funciona y se categoriza lo que no funciona. Las
organizaciones, por su parte, ayudan a implementar estandares que permitan
a los trabajadores operar dispositivos 0 maquinas sin problemas. El propésito
de esta primera S es desarrollar estrategias de comportamiento que
mantengan el progreso, aseguren la durabilidad y contribuyan a la mejora.
Seiton (Orden), en esta fase se descartan las cosas u objetos innecesarios y
se establecen reglas de organizacion para cada una de ellas; ademas, los
estandares estan disponibles publicamente, lo que permite la practica de la
mejora continua en el futuro; por lo tanto, se hace mas facil y rapido poder
ubicar las herramientas de trabajo cuando tienen su respectivo lugar y orden

o al alcance de los colaboradores para su respectivo uso.

Finalmente, para Seiso (limpieza), la tercera "S" indica que es imprescindible
limpiar la zona donde se aplica 5S después de retirar el exceso y ordenar lo
realmente necesario para realizar la intervencién. De esta manera, planeamos
identificar y eliminar errores y establecer los pasos necesarios para que los
equipos de su organizacion funcionen correctamente. Los criterios requeridos
se determinan en base a las tres primeras "S", asegurando la mejor ejecucion

posible de las 6rdenes anteriores
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Para Céspedes, Lavado y Ramirez (2016) nos dice que la productividad tiene
como definicion, el precio de un producto por unidad de insumo. Asi pues, Si
con el mismo material de partida, el rendimiento es bajo, el resultado final del
producto sera bajo; pero si el rendimiento es alto, la produccion seré alta, la
productividad mide la mejora de la produccién por factor, es decir, por capital
invertido. Ademas, es una de las variables fundamentales que determina el
desarrollo econémico y/o el progreso de una organizacioén o un pais en el largo
plazo. En cuanto a Mas y Robledo (2015), argumentan que la productividad
esta relacionada con los insumos utilizados o los factores que estuvieron
involucrados en el proceso del desarrollo del producto también dicen que es
el vinculo entre la consecuencia de una actividad productiva y los recursos
que fueron precisos para conseguirlo, asimismo, muestra que, si el indice de
productividad es relevante, hay un mayor beneficio para los factores de

produccion en un periodo determinado.

De igual forma, Huertas y Dominguez (2015) la productividad es uno de los
principios mas notables que contribuyen a la posicion competitiva de un pais,
una industria o una empresa. Se establece como una relacién entre el
volumen de produccion y los factores de produccién. Se determina la
importancia de conocer la productividad de la empresa, porque le permite
estimar el aumento de la produccion luego de una inversién o combinacion de
mas puestos de trabajo, ademas, se determinara si el incremento se debe a
una combinacion de sus factores de produccién, de acuerdo con la forma en

gue estos factores fueron realmente utilizados.

Ademas, para Gutiérrez (2010), la productividad depende de los resultados
obtenidos; puede provenir de un desarrollo productivo o de un servicio, por
tanto, mejorar la productividad requiere de mejorar los resultados, teniendo en
cuenta los recursos utilizados para alcanzarlos. Estos resultados pueden
medirse contra piezas fabricadas o servicios prestados; y los recursos
utilizados se pueden expresar en trabajadores, en tiempo, en horas maquina.
La eficiencia y la eficacia son ingredientes esenciales para visualizar la
productividad, es decir, la eficiencia es planificar cosas alcanzando los

resultados establecidos; mientras que la eficacia implica relacionar los
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3.1.
3.1.1.

resultados obtenidos con los materiales utilizados, buscando formas de utilizar
los recursos para evitar la generacion de residuos. Por ello, la formula
propuesta en este estudio para medir la productividad esta en funcion de la
eficiencia y la eficacia: Unidades de produccién / Tiempo total = Tiempo atil /

Tiempo total x unidades de produccion/tiempo util.

METODOLOGIA
Tipo y disefio de investigacion

Tipo de investigacion

La investigacién es de tipo aplicada ya que se emplean conocimientos sobre
las tecnologias y ciencia que se atribuye a las soluciones de una determinada
situacion (Elizondo, 2002, pag. 22). La investigacion aplicada tiene como
finalidad dar solucion a un problema o enfoque particular, enfocandose en
encontrar y consolidar conocimientos para aplicarlos y asi enriquecer los
desarrollos culturales y cientificos. La presente investigacion es de caracter
aplicado ya que buscé analizar los conceptos tedricos de las herramientas que
se usoO de la Manufactura Esbelta aplicadas para solucionar el problema
planteado en la empresa Pacific Natural Foods S.A.C. Asimismo, fue
explicativo ya que detalla cada evento o paso en la aplicaciéon de la
Manufactura Esbelta en donde se evidencio la falta de herramientas Lean en
la empresa Pacific Natural Foods S.A.C., y asi poder idear soluciones

alternativas.

Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), Enfoque cuantitativo se establece
en la confirmacion y prediccion de los fendmenos a estudiar, para buscar con
precision las relaciones causales entre los factores. Esto significa que el
objetivo principal es construir y probar teorias. La presente investigacion tuvo
un enfoque cuantitativo ya que se centra en la medicion numérica, basada en
la recoleccién, procesamiento y evaluacidon de datos por medio de la
aplicacion de las técnicas de observacion durante el proceso productivo
elaborando instrumentos como guias de observacion para que se pueda llevar
a cabo la investigacion, teniendo importancia el andlisis estadistico utilizado

en este tipo de enfoque en particular.
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3.1.2.

3.2.
3.2.1.

Disefio de la investigacion

En cuanto a la investigacion presentd un disefio experimental, para (Baena,
2017), un disefio experimental es un proceso cientifico que puede establecer
relaciones empiricas entre variables o verificar la validez de una hipétesis, ley
o modelo, a través de experimentos controlados, es particularmente efectivo
en areas donde los conceptos cuantitativos se pueden medir con precision.
La presente investigacion fue disefio experimental de tipo pre-experimental,
por lo que se trabajé con un solo grupo de prueba, que fue el area de
produccion de Pacific Natural Foods, con pruebas previas y posteriores a la

aplicacion de Lean Manufacturing

Estimulo
Cl o) R X S 02

Figura 1. Esquematizacién de variables

Fuente: Elaboracion propia.
Donde:
G1: Grupo Experimental. Esta referido al Area de Produccion.

O1: Pre-Test. Esta referido a la Productividad por anticipado a la aplicacién
de Lean Manufacturing del proceso productivo de Filete de Jurel en aceite

vegetal en envase de 1/2 Ib-tuna.

X: Tratamiento experimental. Esta referido a la “Aplicacion de Lean

Manufacturing”.

02: Post-Test. Esta referido a la Productividad posteriormente a la aplicaciéon
de Lean Manufacturing del proceso productivo de Filete de Jurel en aceite

vegetal en envase de 1/2 Ib-tuna.

Variables y Operacionalizacion

Variable Independiente: Lean Manufacturing

Definicion Conceptual
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La Manufactura Esbelta, es una herramienta por lo que se apoya en los
colaboradores para lograr mejoras Optimas en los sistemas de produccion,
ubicar y eliminar simultaneamente todas las actividades innecesarias que
conducen a la sobreproduccion, sobre procesamiento, inventario, envio,
espera y mas en un sistema de produccién que no afiade ningan valor al
producto final. La manufactura esbelta persigue mejoras en los sistemas de
produccion mediante la eliminacién de desperdicios, incluyendo todo aquel
desperdicio que no agrega valor al producto y que el cliente no esta dispuesto
a pagar. Rajadell y Sanchez (2010).

Definicion Operacional

Lean Manufacturing por medio de sus herramientas Kaizen y 5S, busca
ejecutar capacitaciones programadas de implementacion de orden y limpieza.
Asegura la mejora continua del sistema productivo, la importancia de utilizar
este método y sus beneficios. Para que una empresa logre mayores
ganancias de las ventas, la satisfaccion del cliente es esencial al proporcionar

una mejor calidad del producto, reducir los costos, el desperdicio y el tiempo.
Dimension 1: Método Kaizen

Socconini (2019) kaizen es un conjunto de actividades que realizan los grupos
empresariales para mejorar los resultados de las operaciones existentes, a
través de las cuales los empleadores y operadores de los procesos pueden
mejorar significativamente su lugar de trabajo, lo que redundara en una mayor
productividad y por ende utilidades para la empresa. Kaizen tiene como
objetivo eliminar las fuentes de residuos para incrementar la eficiencia de los
procesos de produccion individuales, mejorar el disefio de la planta, mejorar
el ordeny la limpieza, incrementar la produccion y la mejora de las condiciones

de trabajo.
Dimension 2: Metodologia de las 5'S

El Método 5'S es una herramienta de gestion visual esencial en Lean

Manufacturing y, a menudo, se utiliza como punto de partida para llevar la
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3.2.2.

mejora continua a la organizacion, por lo tanto, mantiene el area de trabajo
organizada, limpia, estandar y disciplinada, una vez implementada eleva la
moral, da una buena impresién y aumenta la eficiencia de la organizacion,
asimismo ayuda aumentar la productividad y calidad en los procesos

productivos en las organizaciones. Nava, Ledn, Toledo y Kido (2017).
Indicador:

Seiri: Es el primero de las 5 'S, lo que significa ordenar y retirar todo lo
innecesario del area de trabajo, para poder llevar a cabo la tarea iniciada con
normalidad. (Perez y Quintero,2017). En cuanto a Seiton, Salazar, Ore,
Benavides, Delgado y Pantoja (2020) nos dicen que una vez implementado,
se reduce el tiempo de busqueda, se reduce el tiempo de movimiento, se evita
la confusion y los materiales se localizan més rapido. Asi mismo para Seiso,
segun Chilon, Esquivel y Tamay (2017) nos dicen que se trata de una limpieza,
gue es fundamental en el método de trabajo japonés y debe realizarse

diariamente antes de cada turno.
Variable Dependiente: Productividad
Definicién Conceptual

Rodriguez (1993, p. 25) es la relacion entre la produccion y el buen uso de los
recursos humanos, materiales y financieros para alcanzar las metas
organizacionales, logrando mejorar la calidad del producto y el servicio que se
le ofrece al cliente, todo ello para mejora de la organizacion. La productividad
esta relacionada con los recursos utilizados o las causas que intervienen en
el proceso de desarrollo del producto y correspondencia que existe entre el
resultado de una actividad productiva y los recursos necesarios para llegar a

ella.
Definicion Operacional

La productividad tiene como objetivo mejorar la produccion haciendo que esta
sea mas eficiente y eficaz. Ademas, tiene como una de sus funciones medir,

evaluar el total de bienes y servicios que se haya producido segun los factores
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3.3.
3.3.1.

utilizados (capital, ocupacion, tiempo, etc.) durante un tiempo estimado;
ademas, nos permite gestionar lo que un trabajador produce en una hora, un

dia o un mes
Dimensién 1: Eficacia

Medina (2005, p. 83) la eficacia representa la medida en que se logran los
objetivos de produccion y/o provision de bienes y/o servicios, combina dos
aspectos: objetivos y plazos; los objetivos se expresan en las unidades de
produccion, y también definen sus caracteristicas o caracteristicas de calidad,
el tiempo se calcula a partir del cronograma desarrollado durante la

programacion.
Dimension 2: Eficiencia

Huertas y Dominguez (2015, p.61) la eficiencia se alcanza cuando se logra el
objetivo perseguido con una puntuacion minima, se consiguen los objetivos
propuestos, con el menor tiempo y dinero posible, sin desperdicio de recursos
y con el mayor nivel de calidad posible. La medicion de la eficiencia
corresponde a asegurar el maximo beneficio para los actores involucrados,
asi mismo conocer la mejor manera de asignar los recursos y los diversos

factores de produccién.

Poblacion, muestra y muestreo

Poblacion

Para Rodriguez (2005, p. 79) define a la poblacion como un grupo de medidas
gue se pueden llevar a cabo sobre la base de la descripcion general de un
conjunto de organismos o articulos. Pueden ser un conjunto finito o infinito de
elementos. Segun Arias (2006, p. 82) la poblacién finita es un grupo en el cual
se conoce el ndmero de sus unidades constituyentes. En la presente
investigacion se estimé como poblacién a la produccion durante 48 dias en el
proceso productivo del filete de jurel en aceite vegetal y salmuera entre los
meses de Julio a Setiembre del 2021. De tal manera se definié como poblacion
finita, ya que se cuenta con un limite de tiempo determinado. En cuanto a los

criterios de inclusion se tuvo a la cantidad de produccion realizada del
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3.3.2.

3.3.3.

3.3.4.

3.4.

producto filete de jurel en aceite vegetal y salmuera entre Julio a Setiembre
del 2021, asimismo, la cantidad de produccion se realizé dentro de las 12
horas de trabajo durante los dias habiles de produccion. En los criterios de
exclusion se tuvo a la cantidad de produccion realizada de cualquier otro
producto y la produccion realizada fuera de las 12 horas de trabajo.

Muestra

La muestra viene a ser un subconjunto que proviene de la poblacion, toda
muestra bajo el enfoque cuantitativo es representativa y se agrupan en dos
tipos muestras no probabilisticas y las muestras probabilisticas, existen
diferentes procedimientos para conseguir la cantidad de elementos de la
muestra. GOmez (2006). La muestra de la investigacion fue la misma que la
poblacién, evaluando la productividad durante 48 dias del producto filete de
jurel en aceite vegetal y salmuera entre los meses de Julio a Setiembre en el
2021.

Muestreo

El muestreo es cualquier procedimiento para seleccionar individuos de un
grupo objetivo que asegura, para cada componente individual de esa
poblacién, una probabilidad conocida de seleccion para formar parte de la
muestra sometida al estudio de investigacion, aplicar el muestreo es de suma
importancia ya que define el procedimiento de la seleccién del grupo escogido
para el estudio. Rodriguez (2005). En la presente investigacion no se realizo

muestreo porque la poblacion es igual a la muestra.
Unidad de Analisis

La unidad de analisis lo conformo la productividad de la empresa Panafoods
S.A.C. La unidad de analisis es la unidad del objeto de estudio, pueden ser
unidades o grupos, normalmente son unidades, pero también pueden ser

grupos de unidades. Vivanco (2005, p. 24).

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Las técnicas de investigacion conllevan a la verificacion del problema
planteado anteriormente, donde cada técnica establece sus herramientas e

instrumentos, dando lugar a la recoleccion de datos reales, para tratarlos
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como informacion, con el fin de cumplir con los indicadores de la presente

investigacion. (Bavaresco, 2006, p.95).

Para la variable independiente Lean Manufacturing, se utiliz6 como técnica el
analisis documental que usé como instrumento una ficha de recoleccion de
datos; en la observacion usé como instrumentos, un cronograma de
actividades, formato verificar, formato planear, formato de ponderacion de
operaciones, check list 5S; en la recoleccion de datos us6é como instrumentos
un formato de las 5W-H y formato de plan de mantenimiento preventivo; para
la organizacion y métodos se utilizaron como instrumentos un diagrama de
analisis, flujograma de procesos y diagrama de recorrido obtenidas en el area
de produccion del producto filete de jurel en aceite vegetal y salmuera de la
empresa PANAFOODS S.A.C.. Por ultimo, para la variable dependiente
Productividad se emple6 como técnicas el analisis documental usando como
instrumento un formato de eficacia y formato de eficiencia; en la observacion
se us6 como instrumento una ficha de observacion y en cuanto al analisis de
datos us6 como instrumento un formato de productividad del &rea de producto

terminado.

Tabla 1. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

Variable Técnica Instrumento Fuente

Cronograma de
Actividades (Anexo 13)
Formato Verificar (Anexo
6)

Formato Planear (Anexo
5)

Formato de Ponderacion

Observacion

V.l.: Lean
Manufacturing

de Operaciones (Anexo
4)

Check List 5S (Anexo 12)

Recoleccién de
Datos

Formato de las 5W - H
(Anexo 7)

Formato de Plan de
Mantenimiento Preventivo
(Anexo 8)

Diagrama de Ishikawa

Diagrama de Bloques.

Area de Produccion
del producto filete de
Jurel en aceite
vegetal y salmuera
en la empresa
PANAFOODS S.A.C
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la

Diagrama de recorrido.
Formato Eficacia (Anexo
9)
Andlisis
V.D.: Documental Formato Eficiencia | Reportes  de
. Anexo 10 empresa
Productividad ( ) PANAFOODS S.A.C.
Andlisis de Formato de
Datos productividad. (Anexo 11)

3.5.

Fuente: Elaboracién propia.

Procedimientos

El procedimiento empleado en la presente investigacion esta dado paso a
paso conforme a los objetivos planteados, el cual hizo uso de instrumentos
para cumplir de manera ordenada la utilidad de dos herramientas de Lean
Manufacturing desde su diagndstico orientado en los problemas planteados
anteriormente que aquejan al area de produccion de la empresa
PANAFOODS S.A.C mediante: diagrama de bloques, diagrama de Ishikawa,
formato de ponderacién de operaciones, diagrama de recorrido, formato de
eficacia, formato de eficiencia, formato de la productividad del producto
terminado, cronograma de actividades, formato de la 5W-H, formato verificar,
formato planear, check list 5S, formato de limpieza, formato del plan de

mantenimiento.
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Aplicar Lean Manufacturing para aumentar la productividad en el area de produccién del proceso productivo del filete de jurel en aceite vegetal y salmuera
en la empresa Panafoods S.A.C., Santa 2022,

Diagnosticar el proceso productivo del
filete de jurel en aceite vegetal y
salmuera.

v

Cronograma de
Activiiiades

v

Realizar un diagnéstico del

proceso productivo del filete

Diagrama de Bloques

Diagrama Ishikawa

Formato de Ponderacion de
Oberaciones
Diagrama de Recorrido

¢El proceso
productivo
presenta una

Si No

Determinar la productividad actual en
area de producciéon del proceso
productivo del filete de jurel en aceite
vegetal y salmuera.

|

Formato Eficacia

|

Formato Eficiencia

-

Formato de la

Aplicacion de Lean Manufacturing en el
area de produccion del proceso

productivo del filete de jurel en aceite
venetal v salmiiera

|

KAIZEN

- Formato planear
- Formato de las 5W — H

productividad del
producto terminado.

\ 4
a

- Formato de plan de
mantenimiento
preventivo

- Formato Verificar

-  Diagrama de Recorrido
- 5S

- Check List 58

{

¢lncrementé la
productividad en el

buena
productividad?

Determinar la productividad después
de aplicaciéon de las herramientas de
Lean Manufacturing en el area de
produccion del proceso productivo del
filete de jurel en aceite vegetal y
salmuera.

Evaluar y comparar la
productividad antes y
después de implementar
Lean Manufacturing.

¢ Se incrementd

productividad en

area de

No

area de produccion?

produccién?

\ 4

FIN

Figura 2. Flujograma de Procedimiento

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

En el procesamiento de datos del presente trabajo de investigacion se hizo

uso de diversos instrumentos los cuales fueron diagramados en Microsoft

Word 2016 siendo estos el diagrama de bloques, diagrama de Ishikawa,

formato de ponderacién de operaciones, cronograma de actividades, check

list 5S, formato de la 5W-H, formato planear y formato verificar. En cuanto a

los instrumentos diagramados en Microsoft Excel 2016 fueron el formato de

plan de mantenimiento, formato de eficacia, formato de eficiencia, formato de

la productividad del producto terminado y en cuanto al Diagrama de recorrido

fue realizado en Publisher 2016.

Tabla 2. Matriz de método de analisis de datos

Objetivo

Técnica

Instrumento

Resultados

Diagnosticar el
proceso
productivo del
filete de jurel en
aceite vegetal y

Observacion

Cronograma de
Actividades. (Anexo 13)

Observacion

Formato de Ponderacién
de Operaciones. (Anexo 4)

Organizacion
y Métodos

Diagrama de Bloques.

Organizacion

Diagrama de Ishikawa.

Esto permitio
diagnosticar la
situacion actual del
proceso productivo
del filete de jurel en

filete de jurel en
aceite vegetal y

Formato de productividad.

y Métodos aceite vegetal y
salmuera. salmuera.
Orgaryzamon Diagrama de Recorrido.
y Métodos
Determinar la Formato Eficacia (Anexo
productividad 9)
actual en area de Formato Eficiencia (Anexo | Permitio conocer
produccion del 10) cual es la
proceso Estadistica productividad
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produccion del | Recoleccion Formato de las 5W - H de jurel en aceite
proceso de Datos (Anexo 7) vegetal y salmuera
productivo del Observacion Formato Verificar (Anexo en la empresa
filete de jurel en 6) PANAFOODS
aceite vegetal y - Diagrama de Ishikawa y S.AC.
salmuera. Observacion Recorrido
L Formato de Plan de
Recoleccion o .
Mantenimiento Preventivo
de Datos
(Anexo 8)

_ Formato Eficacia (Anexo | Permitio determinar
Determinar  la 9) la productividad
productividad Formato Eficiencia (Anexo |  despues de la
después de 10) aplicacion de Lean
aplicacion de las| Estadistica Manufacturing en el
herramientas de| Descriptiva area de produccion
Lean Formato de productividad | del producto de
Manufacturing en (Anexo 11) f”et? de jurel en

g aceite vegetal y
el area de salmuera.
produccion del Permitié conocer
Proceso Prueba T- Student que I_ueg_q de la
productivo  del o . aplicacion la
filete de jurel en| EStadistica Shapiro Wilk significancia es
aceite vegetal y Inferencial IBM SPSS Statistics 26. inferior al nivel alfa,

por lo tanto se
salmuera. acepto la hipotesis
alterna

3.7.

Fuente: Elaboracion propia.

Aspectos éticos

En el presente trabajo de investigacion se consideraron aspectos éticos de
investigacion de la Universidad César Vallejo, donde se destaco la probidad
de los autores, el respeto de la propiedad intelectual de diferentes autores, la
responsabilidad durante la ejecucion de la investigacion, el apoyo y
cooperacion de la empresa en estudio. Ademas, se respetaron los derechos
de propiedad intelectual para garantizar la autenticidad del proyecto de
investigacion, por lo que todos los conceptos teorias, articulos en general,
tesis, no pertenecen a los autores de esta investigacion, ha sido debidamente
citado para fundamentar la fuente de informacion. Donde de igual forma, todos
los datos obtenidos de la empresa PANAFOODS S.A.C. ha sido considerado
con cautela y respeto. Asi mismo el presente trabajo de investigacion mantuvo
los siguientes criterios de principios éticos mencionados en el Articulo 3°.

Autonomia: Esta asociado con la libertad que tiene el participante en la
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investigacién de poder elegir por si con base en las alternativas que se le
presentan, libre de coacciones internas y externas. En relacion con este
principio, se prioriza la integridad de los responsables de la calidad vy
colaboradores a la contribucién voluntaria a este informe, facilitando el acceso
a la informacién que se necesita. Beneficencia: Su nivel de participacion en el
trabajo de investigacion pudo contribuir a la mejora de la productividad en el
area de produccién de la empresa PANAFOODS S.A.C. Para ello el gerente
general dio el consentimiento voluntario al acceso de la informacién. Justicia:
La informacion obtenida se mide en igualdad de condiciones para todos, con
igual trato, con conocimiento previo de lo que implica su desarrollo,

respetando su voluntad de decidir que la suya no se afecta ni se compra.

Por lo tanto, se utilizaron las normas de citacion y las referencias bibliograficas
correspondientes a los trabajos previos especificados en el mismo tema. La
infraestructura donde se realiza la presente investigacion asegura el buen
desarrollo de las actividad y el cumplimiento de las normas de bioseguridad,
cumpliendo asi con lo establecido en el articulo 15°, que promueve la
originalidad de las investigaciones y por ello se procedio a realizar la revision
bibliogréafica de la investigacion en el programa de Turnitin, el cual sirve como
fuente confiable en caso de algun posible plagio, si los hubiere, se somete a
sancion del Comité de Etica de la Universidad César Vallejo. Asimismo, en lo
que respecta a los derechos de autor, segun el articulo 16° se conservan los
derechos de autor del presente trabajo de investigacion en los casos en que
se apliquen los derechos patrimoniales y morales previstos en la normativa de

la Universidad.
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4.1.

4.1.1.

RESULTADOS

Para aumentar la productividad en el area de produccion de la empresa
Panafoods S.A.C. mediante la aplicacion de Lean Manufacturing, se
plantearon 4 objetivos especificos que se desarrollaron a continuacion, asi

mismo se elabord un cronograma de actividades (Anexo 13).

Diagnosticar el proceso productivo del filete de jurel en aceite vegetal y
salmuera.

Con el fin de conocer el proceso productivo del producto Filete de Jurel en
Aceite Vegetal y Salmuera en la empresa PANAFOODS, se utilizaron los
siguientes instrumentos.

Diagrama de Bloques del proceso productivo de Filete de Jurel en Aceite
Vegetal y Salmuera en envase Y2 libra tuna, se siguen los siguientes pasos:
Recepcion de Materia Prima: El jurel ingresa dentro de cubetas con hielo a
una temperatura < 4,4 °C, los cuales son transportadas a través de camaras
isotérmicas, luego se realiza el examen fisico organoléptico del pescado para
verificar su frescura y asi mismo se verifica la histamina la cual no debe

exceder el limite de < 50 ppm.

Encanastillado: Se procede a colocar las canastillas en los carros los cuales

tienen una capacidad de 24 canastillas.
Lavado: Se procede a realizar el lavado con agua potable de 1 ppm

Cocinado: Los carros ingresan a los cocinadores estaticos los cuales tienen
una capacidad de 12 carros, a una temperatura de 100 °C por tiempo de

coccion de 1 hora.

Enfriamiento: Luego de salir de los cocinadores se deja enfriar por un tiempo

de 3-4 horas naturalmente.

Fileteado: Luego se procede a llevar a las mesas para realizar el fileteado del

pescado previamente cocinado, se retira las visceras, cabeza y espinas.

Envasado: Se procede con el llenado en los envases con un peso de producto
130 gr en envases de % libra tuna; muchas veces las envasadoras demoran
en el llenado del producto por la demora en el suministro de envases desde

la zona del altillo.
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Exhausting: Cumple con quitarle la mayor cantidad de oxigeno de la conserva
para asi aumentar la vida atil del producto, antes de adicionar el liquido de

gobierno.

Adicion del Liquido de gobierno: Se le adiciona el liquido de gobierno de 15

ml de salmuera y 25 ml de aceite vegetal.

Sellado: Se procede a sellar los envases con sus respectivas tapas en la
magquina continental, en la cual se realiza la inspeccién de 5 latas de cada
cabezal cada 30 minutos; en este proceso se detectaron varias paradas por

problemas de falta de mantenimiento a la maquina selladora.

Lavado de latas: Los envases son lavados para eliminar cualquier residuo
adherido durante el proceso, con detergente biodegradable y agua a una

temperatura de 60-70 °C.

Estibado de carros: Se realiza de forma vertical para que asi la conserva

pueda tener un mejor esterilizado; este proceso es realizado por un operario.

Esterilizado: En esta parte del proceso se elimina bacterias, clostridium
botulinum a una temperatura de 116 °C en un tiempo de 75 minutos; cada
autoclave tiene una capacidad de 5 carros.

Enfriamiento: El enfriamiento luego del esterilizado tiene que ser < 40 °C.

Limpieza y Empacado: Se limpia cada conserva, cada caja consta de 48

unidades.

Almacenado: Se almacenan sobre pallets formando rumas, controlando que

el lugar esté limpio y desinfectado.

En la figura 3, se visualiza el proceso que se realiza para la elaboracion de
conservas de pescado del producto “Filete de Jurel en Aceite Vegetal y

Salmuera” en la presentaciéon de % libra tuna.
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Materia Prima |

(Jurel)
T:<4,4C

Recepcién de Materia prima
PPC1 Histamina: < 50 ppm

Encanastillado

Limpieza con agua

Lavado potable a 1 ppm
) T:100 °C P:2lb/ pulg 2
CEocinado * T:1hora segun calidad
) | . Natural: 3-4 horas
Enfriamiento Ventilador: 1-2 horas
Fileteado
Recepcion del |
envase % |b I
Envasado
Exhausting
l Salmuera T:90—95 2C, 15 ml
Adicién de Liquido de ¥ e
Gobierno T Aceite Vegetal T: 80—90 °C, 25 ml
Codificado i
Traslape Min: 0,040 mmpulg.
PCC2 Sellado Visual: 5 latas/ cédigo/ cabezal; cada
| 30 minutos
Detergentes biodegradables, agua Lavado de latas
T:60-702C |
Estibado de carros
. T:116 °C P: 11,5 Ib/pulg2
PCC3 Esterilizado £:75 minutos
Enfriamiento — T:=40°C
Limpieza y empacado
Etiquetado
Almacenado ~—» Sobre pallets codificados
Despacho
J' Producto Terminado

Figura 3. Diagrama de Bloques del Proceso Productivo

Fuente: HACCP- PANAFOODS S.A.C.

4.1.2. Diagrama de Ishikawa
Respecto al segundo instrumento utilizado se realiz6 un Diagrama de
Ishikawa correspondiente al area de produccion de la empresa PANAFOODS
S.A.C,, utiizando 5M’'S en donde se determind la situacion en la que se
encontraba cada area del proceso productivo del producto filete de jurel en
aceite vegetal y salmuera en envase de % libra tuna; asi mismo se conocié

las causas por cada M que infirieron en una baja productividad en dicha area.
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4.1.3.

(Anexo 14). De tal manera, en el (Anexo 15) se detallan las ponderaciones de
acuerdo al criterio del Jefe de Aseguramiento de Calidad, Jefe de Produccion
y Gerente de Operaciones de la empresa en estudio, en cuanto al nivel de

impacto de dichos problemas.

Posteriormente en el (Anexo 16) se muestran las calificaciones que se
obtuvieron producto de las ponderaciones, en donde se evidencio que los
procesos con mayor calificacion fueron corte y eviscerado, envase y sellado

del proceso productivo del filete de jurel en aceite vegetal y salmuera.

Después de completar y calificar las escalas para cada funcién del proceso
de produccién bajo estudio, se colocan en una tabla descendente para
producir el cuadro de frecuencia que se muestra en la Tabla 3, para un analisis

posterior en un gréfico de Pareto.

Tabla 3. Tabulacion de Ponderaciones

Area Frecuencia Frecuencia % %
Acumulada 0 Acumulado

Recepcion De 42 42 13 13

Materia Prima
Corte Y

Eviscerado 73 115 23 36

Envasado 90 205 28 63

Sellado 97 302 30 93

Empaquetado Y 21 323 7 100
Almacenado

323 » A 100

Fuente: Elaboracién propia.

Finalmente, en el (Anexo 17), se pudo apreciar cuales fueron las causas
principales en la Linea de Cocido del producto filete de jurel en aceite vegetal
y salmuera, en donde se tuvo como principales areas a mejorar: corte y
eviscerado con un total de 73 puntos, envase con 90 puntos y sellado con 97

puntos.

Diagrama de Recorrido

Mediante el layout se puede visualizar el recorrido de los diferentes
trabajadores hacia sus respectivas areas para realizar sus labores desde el
momento que ingresan al area de proceso hasta el término, describiéndose
de la siguiente manera: En la linea ANARANJADA, después que las

trabajadoras se hayan lavado las botas y las manos, realizan su ingreso por
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el pediluvio hacia el stand de las canastillas para posteriormente dirigirse a su
area de trabajo (corte y eviscerado); asi mismo en la linea MORADA las
trabajadoras de envase realizan el mismo proceso de desinfeccion antes de
ingresar a su area de trabajo (envase). En la linea FUCSIA se visualizé a los
trabajadores de recepcion estibando las cubetas para luego pasar al area de
pesaje, luego pasan a estibar en las canastillas y colocarlos en los carros para
dirigirse a los cocinadores estaticos y posteriormente pasar el proceso de
enfriamiento y finalmente llevar la materia prima al area de corte y eviscerado.
Inmediatamente después de que el pescado ha sido cortado, limpiado y
colocado en las canastas; se pudo apreciar en la linea MARRON a las
fileteadoras desplazandose al area donde se pesan las canastas en la cual
tienen que hacer fila para esperar su turno de inspeccion de pesaje. Una vez
hecho esto, se aprecio en la linea AZUL a las fileteadoras transportando las
canastas de pescado a las mesas de envasado. Después de envasado y
adicionado el liquido de gobierno, en la linea VERDE se visualizo el trabajo
de los operarios movilizando los carros con las conservas ya selladas al area

de esterilizado.
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——

| IAREA DE CORTE Y EVISCERADO I
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Figura 4. Layout de area de produccién — pre test.

Fuente: Elaboracion propia.

27



4.2.

4.3.

4.3.1.

Determinar la productividad actual en area de produccion del proceso

productivo del filete de jurel en aceite vegetal y salmuera.

Para la determinacion de la productividad se procedioé a la recoleccién de
datos brindados por el area de produccién de la empresa PANAFOODS
S.A.C. lo cual permitié determinar la eficacia (Anexo 18) teniendo como dato
que de 1 tonelada (TM) de jurel se producen aproximadamente 40 cajas de
“Filete de jurel en aceite vegetal y salmuera en envase 'z Ib tipo tuna”, asi
mismo se obtuvo la relacion entre las cajas producidas y cajas programadas
por dia de produccién desde el mes de Julio a Setiembre del 2021, eficiencia
(Anexo 19) donde se obtuvo la relacion entre el tiempo previsto de produccion
y el tiempo total que toma la produccion por dia entre los meses mencionados
anteriormente, teniendo en cuenta la eficacia y eficiencia se procedid a

determinar el célculo de la productividad de la empresa (Anexo 20).

Tabla 4. Calculo de Productividad — Pre test

JULIO - SEPTIEMBRE 2021

EFICACIA (%) 0,5608 56,08
EFICIENCIA (%) 0,6742 67,42
PRODUCTIVIDAD (%) 0,3811 38,11

Fuente: Elaboracion propia.

En la Tabla 4, se puede visualizar los resultados obtenidos donde se
determind la eficacia con un 56,08%, la eficiencia con un 67,42%, lo cual
permitié determinar finalmente la productividad de la empresa con un 38,11%

antes de la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing.

Aplicacion de Lean Manufacturing en el area de produccién del proceso
productivo del filete de jurel en aceite vegetal y salmuera.

Habiéndose evidenciado la situacion actual y la baja productividad que
presenta la empresa PANAFOODS S.A.C., se planteé implementar dos
herramientas de lean manufacturing que son: Kayzen, las 5’S y un plan de
mantenimiento preventivo; logrando asi el incremento de la productividad.
Ciclo Planear

En el ciclo Planear, se plantearon 8 actividades con sus respectivas técnicas
y los resultados esperados (Anexo 21), se plante0 ejecutar los diagramas de

Ishikawa para conocer las causas del problema en las areas en mencion: area
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4.3.2.

de corte y eviscerado, envase y sellado. Posteriormente se realiz6 las 5W-H
en las areas ya mencionadas; asi mismo se evaluo las 5’S antes y después
de la aplicacion. Finalmente se elabor6 un plan de mantenimiento preventivo
en el area de sellado.

Ciclo Hacer

En el ciclo Hacer, se comenz0 a realizar las actividades planificadas en el
anterior ciclo. En la figura 5 se visualiza un diagrama de Ishikawa
correspondiente al area de corte y eviscerado utilizando 5 M’'S, para
determinar las causas por cada M que infieren en una baja productividad en
el area en estudio: Mano de obra: personal ineficiente debido a su reciente
ingreso en el area de trabajo sin previa capacitacion; Materia Prima: pescados
muy cocidos lo cual genera un mal fileteado; Maquinaria: herramientas de
trabajo con presencia de 6xido y falta de maquinas para el pesaje; Medicion:
retrasos en la produccion a raiz de un mal fileteado y acumulacién de
canastillas con materia prima; Método: area de trabajo reducida lo cual genera

retrasos.

MATERIA PRIMA MAQUINARIA L L e st

Falta de

Herramienta de e
capacitacion.

trabajocon
presencia de dxido

Pescadas mu

- Personal recién
cacidos

incluida,

Falta de Personal ineficiente.

maguinaria para el
pesaje

Areade Corte y

Eviscerado
Acumulacion de r—
Area de trabajo

canastillascon
materia prima.

roducciona raiz !
. de un mal reducida.
filereado/

MEDICION METODO

Retrasoen la

Figura 5. Diagrama de Ishikawa Area de Corte y Eviscerado

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 6 se visualiza un diagrama de Ishikawa correspondiente al area
de envase del producto filete de jurel en aceite vegetal y salmuera, utilizando

5M'’'S, para determinar la situacion actual de dicha area y las causas por cada
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M que infieren en una baja productividad en el area en estudio: Mano de obra:
la falta de experiencia del personal ya que no reciben capacitaciones;
Materiales: Acumulacién de materia prima y materia prima defectuosa
generando desorden en el area y retraso en el avance; Medio ambiente: ruido
excesivo en la planta generando distracciones y por ende retrasos en el
trabajo; Métodos: se evidencio una supervision deficiente lo cual ocasiona un
mal desempefio en las trabajadores y excesivos desperdicios de la materia

prima; Maquina: Falta del prensador de conserva y balanzas malogradas.

Mano de Materiales
obra

Personal recién

mcluido\

Falta de
capacitaciones al \

personal
Materia prima
defectuosa

Acumulacion
Personal sin

. de materia
experiencia

Conversaciones prima

paralelas

AREA DE

ENVASE
Ruido excesivo
por maquinaria
Falta de prensador de
/ Falta d conservas
alta de
personal para el Supervision
control de deficiente
pesos
Medio

Ambiente Métodos

Méquma

Figura 6. Diagrama de Ishikawa Area de Envase

Fuente: Elaboracidn propia.

En la figura 7, constd en diagnosticar las causas que producen los defectos
en el proceso de sellado mediante el uso de la herramienta de Ishikawa, el
cual fue util para llevar a constatar los principales problemas en el cual se hizo
uso de las 5m, es decir: Materia Prima: latas en mal estado generando
acumulacion de desperdicios en el area; Método: mala distribucion de la
planta generado desorden; Mano de Obra: ineficiencia de operarios por falta
de capacitaciones; Maquinaria: maquina en mal estado, falta de
mantenimiento y depreciacién de la maquina provocando asi constantes
parada y Medicion: retraso en la produccion debido a las paradas de la

maquina.
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Figura 7. Diagrama de Ishikawa Area de Sellado

Fuente: Elaboracion propia.

Una vez identificada la causa raiz en las respectivas areas, se procedi6 aplicar
un analisis de las 5W-H el cual condujo a una identificacion mas profunda de

las causas, las cuales se encuentran en los Anexos N.° 22, 23y 24.
Aplicacién de las 5s
Diagndéstico

Para alcanzar este objetivo fue fundamental que todos los colaboradores de
la organizacion se comprometieron principalmente los de la gerencia,
habiendo conocido la situacion del area de produccion en cuanto al
cumplimiento de las 5S. Sucesivamente, se realizd el diagndstico del
cumplimiento con un Check List 5S — Pre test (Anexo 25). En la Tabla 5 se
realizd la valoracién para las calificaciones de las 5S, donde 1= malo, 2=
regular y 3=bueno. Posteriormente, los resultados se mostraron en la Tabla 6,
donde cada una de las valoraciones fueron realizadas bajo la presencia del
jefe de planta lo cual permitié obtener los resultados mostrados. Finalmente,
para la implementacién de las 5S se requiri6 la colaboracién del jefe de planta
y los colaboradores de la empresa PANAFOODS S.A.C.
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Tabla 5. Tabla de Valorizaciéon para la Calificacion.

TABLA DE CALIFICACION

1 Malo
2 Regular
3 Bueno

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 6. Evaluacién de 5S — Pre Test.

58 1 2 3 PUNTAIJE PUNTAIJE % DE
CALIFICADO  EVALUADO CUMPLIMIENTO

Clasificar 2 2 0 6 15 40,00
Ordenar 2 2 0 6 15 40,00
Limpieza 1 3 0 7 15 46,67
Estandarizar 3 1 0 5 15 33,33
Disciplina 3 1 0 5 15 33,33
% Total de Cumplimiento 38,67

Fuente: Elaboracion Propia
Presentacién de las 5S

- Clasificar (Seiri)

En dicha etapa se identificaron los puntos criticos ya mencionados
anteriormente (Corte y Eviscerado, Envasado y Sellado), clasificando los
materiales y equipos que son innecesarios y necesarios en dichas areas de
trabajo; definiendo innecesarios: como los materiales o equipos que el
personal ya no utilizara y necesarios: como materiales o equipos que seran
reubicados para su mejor localizacion y accesibilidad para los trabajadores.
Finalmente, se ejecutd una lista de los productos innecesarios en cada una

de las &reas para su posterior destino. (Anexo 26).
- Ordenar (Seiton)

En la segunda etapa se procedio a organizar los materiales que se utilizan con
mas frecuencia en el area de produccion, de tal manera que se puedan
localizar con mayor facilidad y accesibilidad para el trabajador. Tabla 7 se

mencionaron los materiales a ordenar en el &rea de produccion.
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Tabla 7. Materiales a ordenar

AREA DE PRODUCCION

- Envases (cajas)

- Baldes de aceite

- Bolsas de sal

- Balanzas

- Probetas

- Guantes

- Canastillas

- Cubetas

- Tapas de envases (cajas)

- Utensilios de limpieza

Fuente: Elaboracion propia.
- Limpieza (Seiso)

En la tercera etapa se procedié a identificar los focos de suciedad y
contaminacion en las respectivas areas para asi poder eliminarlas,
posteriormente se incluyd un plan diario de limpieza en cada area de trabajo
durante su jornada laboral que seran ejecutadas en los siguientes horarios: 6
am, 12 pm y 5pm. En la tabla 8 se desarroll6 el plan diario de limpieza donde
se pudo observar las tareas a ejecutarse, que sirvié de gran ayuda para un
mejor ambientey asi mismo reducir el riesgo de infeccidn

para empleados y clientes ofreciendo un producto de calidad.

Tabla 8. Plan Diario de Limpieza

PLAN DIARIO DE LIMPIEZA

- Limpiezay desinfeccién de las mesas de corte y

eviscerado

- Limpiezay desinfeccién de las mesas de envasado

- Limpiezay desinfeccion de las maquinas selladoras

- Limpieza de las canastillas

- Limpieza de las cubetas
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- Limpiezay desinfeccion de la faja transportadora de

residuos en el area de corte

- Limpieza de los pisos en cada area.

- Limpiezay desinfeccion de botas, mandiles y guantes

Fuente: Elaboracion propia.
- Estandarizacion (Seiketsu)

En la cuarta etapa, posterior a la aplicacién de las tres primeras S, se procedi6
a la consolidacion de la estandarizacion de las 5S, de igual manera que en las
etapas previas se desarrollaron tacticas para mejorar el area de trabajo,
previniendo y reduciendo problemas hallados en la cadena productiva,

logrando brindar una concientizacion organizacional. Las tacticas fueron:

a) Todos deben comprender y aplicar las reglas de mejora del programa 5S.

b) Es responsabilidad de todos mantener su area de trabajo en las mejores
condiciones, ordenada y limpia.

c) Las tareas relacionadas con la clasificacion, orden y limpieza deben
realizarse como una actividad cultural y que no sea de emergencia.

d) Para asegurar el éxito del programa se proporcionara a los empleados
capacitaciones continuas en cuanto a las 5S.

e) Deben identificarse los problemas que causan desorden, suciedad y
retrasos en la organizacion para que se pueda tomar medidas apropiadas
y asi poder eliminarlas.

f) Cumplir con el programa de limpieza diario.

g) Compensacion a los empleados por el cumplimento de las tacticas
planteadas.

- Disciplina (Shitsuke)

En esta Ultima etapa, se relaciona con la mentalidad del empleado, la
receptividad a los cambios generados y que no conoce. Por lo cual se
comienza con capacitar a los colaboradores logrando asi resultados 6ptimos

en conjunto desde el gerente general hasta los empleados.
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4.3.3.

Check List después de la Aplicacion 5S

Se procedio6 a realizar un nuevo check list de cada S (Anexo 27). En la tabla
9 se visualizé los porcentajes del resultado del cumplimiento de las 5S luego
de la aplicacién, donde cada una de las valoraciones fueron realizadas bajo
la presencia del jefe de planta lo cual permitié obtener los resultados

mostrados.

Tabla 9. Evaluacién de las 5S — Post Test.

58 1 2 3 PUNTAIJE PUNTAIJE % DE
CALIFICADO EVALUADO CUMPLIMIENTO

Clasificar 0 2 2 10 15 66,67
Ordenar 0 2 2 10 15 66,67
Limpieza 0 2 2 10 15 66,67
Estandarizar 0 2 2 10 15 66,67
Disciplina 0 2 2 10 15 66,67
% Total de Cumplimiento 66,67

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 10 se visualizé la comparacion del pre test y post test, logrando
una variacion del incremento del 66, 67% en cuanto a clasificacion y orden,
en cuanto a limpieza aument6 un 42,86% y en estandarizacion y disciplina un
100%.

Tabla 10. Comparacion del Pre Test y Post Test

PRE TEST POSTTEST  VARIACION DEL

(%) (%) INCREMENTO (%)
Clasificar 40,00 66,67 66,67
Ordenar 40,00 66,67 66,67
Limpieza 46,67 66,67 42,86
Estandarizar 33,33 66,67 100
Disciplina 33,33 66,67 100

Fuente: Elaboracion propia.

Ciclo Verificar

El ciclo verificar se llevo a cabo en paralelo con el ciclo planificacién y hacer,
el porcentaje de verificacion se muestran en la tabla 11. Donde el porcentaje

de verificacion se calcul6 mediante el nUmero de actividades ejecutadas entre
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el nimero de actividades planeadas por el 100% dando asi el resultado de

verificacion del 100%.

Tabla 11. Formato Verificacién de Resultados

CACIEIC “VERIFICAR” “EQUIPO KAIZEN”
ParhakEeoeds E('g‘(—)r ISJSRQ k\ C
ACTIVIDADES
N° ACTIVIDADES PLANEADAS RESULTADO %
EJECUTADAS

Elaboracion del Diagrama de

Ishikawa en el area de corte y X 100
1

eviscerado

Elaboracion del Diagrama de 100
2 Ishikawa en el area de envasado X

Elaboracion del Diagrama de 100
3 Ishikawa en el area de sellado X

Hacerlas 5 W —H en el corte y
4 eviscerado por desperdicio de X 100
materia prima
Hacer las 5 W — H en el Envasado
. por demora en el suministro de X 100
envases.
Hacer las 5 W — H en el Sellado por X
6 las constantes paradas durante la 100
produccién.
Programar un Plan de
7 Mantenimiento Preventivo a la X 100
maquina selladora.

8 Aplicar las 5S. X 100

Fuente: Elaboracion propia.

% Verificacion =

#Actividades Ejecutadas

#Actividades Planeadas

% Verificacion = 100%

4.3.4. Ciclo Actuar

8
*100% = e 100%

En el ciclo actuar se propusieron propuestas de mejora en el area del proceso

productivo de la empresa PANAFOODS S.A.C., teniendo entre ellas una

propuesta de un Plan de Mantenimiento Preventivo a la Maquina Continental

y un Diagrama de Recorrido.
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Concientizacion y capacitacion de Kaizen y las 5S.

Para que el enfoque Kaizen y 5S se convierta en un habito, se debe
incrementar el conocimiento de los beneficios de dichas metodologias en
todos los colaboradores desde la alta gerencia hasta los de produccién de la
empresa Panafoods S.A.C, como se muestra en el (Anexo 28), buscando
siempre el beneficio econdmico de la empresay a la vez ofrecerle un ambiente
de trabajo mas seguro a los trabajadores. Siguiendo paso a paso el ciclo
PHVA y trabajandolo de la mano con 5S; logrando asi la mejora continua de
la organizacion; ya que son herramientas que se pueden aplicar a diversos
rubros de empresas y sus distintas areas.

Diagrama de Recorrido después de la Aplicacién.

En el area de produccién se pudo evidenciar problemas que dificultan la
rapidez del proceso, las cuales fueron: cubetas que impiden el paso a los
trabajadores y a los controladores de calidad por lo que se necesita una
reorganizacion en los materiales de apoyo; asi mismo se pudo observar que
los pasadizos se encuentran faltos de limpieza, ya que caen los restos de
visceras de pescados, sanguaza y hielo, con lo cual pueden ocurrir
accidentes. Por esta razon, se plante6 un nuevo diagrama de recorrido, donde
se evidencié la reduccidbn de acciones innecesarias por parte de los

colaboradores del area de produccion.

AREA DE CORTE Y EVISCERADO

“-‘I I | IAREA DE CORTE Y EVISCERADO I
— |
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|

=
[}
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— | S22 = |8
R 23
= =
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D 3 >
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2 = —
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E | | C EXHAUSTING ) J 5 (D CANASTILLAS
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Figura 8. Layout de area de produccién — Post Test

Fuente: Elaboracion propia.
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4.4.

Plan de Mantenimiento Preventivo a la Maquina Selladora.

Se ha desarrollado un plan de mantenimiento preventivo para la maquina
selladora en el &rea de produccién, asi como también se especifica qué
operaciones se realizaron y la frecuencia con la que se llevo a cabo. Como se
muestra en el (Anexo 29), que es el desarrollo del plan de mantenimiento
preventivo a la Maquina Continental que presenta 6 cabezales.

Determinar la productividad después de aplicacion de las herramientas de
Lean Manufacturing en el area de produccién del proceso productivo del filete

de jurel en aceite vegetal y salmuera.

Luego de haber realizado la aplicacion de las herramientas de Lean
Manufacturing (Kaizen y 5S) se procedié a determinar nuevamente la
productividad en el &rea de produccion en la empresa PANAFOODS S.A.C.
lo cual permiti6 determinar la eficacia (Anexo 30), asi mismo se obtuvo la
eficiencia (Anexo 31), teniendo en cuenta la eficacia y eficiencia se procedi6
a determinar el calculo de la productividad de la empresa (Anexo 32). En la
Tabla 12, se puede evidenciar los resultados de la productividad después de
la aplicacion de lean manufacturing, obteniendo una eficacia de 78,67%, la

eficiencia con un 80,11% y una productividad de 63,02%.

Tabla 12. Calculo de la Productividad — Post Test

JULIO - SETIEMBRE 2022

EFICACIA (%) 0,7867 78,67
EFICIENCIA (%) 0,8011 80,11
PRODUCTIVIDAD 0,6302 63,02

(%)
Fuente: Elaboracién propia.

Finalmente, en la tabla 13 se evidencio la comparacion del antes y después
de la productividad teniendo una variacién del incremento del 65,36%, en
cuanto a sus indicadores se alcanz6 una variacion del incremento de la

eficacia de 40,28%, en la eficiencia de un 18,82%.

Tabla 13. Comparacion de Pre y Post Test de la Productividad

5JULIO - SETIEMBRE

VARIACION DEL

ANTES 2021 DESPUES 2022 INCREMENTO (%)

EFICACIA (%) 56,08 78,67 40,28

EFICIENCIA (%) 67,42 80,11 18,82
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PRODUCTIVIDAD

(%) 38,11 63,02 65,36

Fuente: Elaboracion propia.
Prueba de Hipotesis

En el programa IBM SPSS Statistic se realiz6 pruebas estadisticas de
muestras relacionadas para asi comparar mediciones en dos momentos
diferentes previamente y posteriormente de aplicacién de Lean Manufacturing.
La variable numérica (productividad) se compar6é dentro del mismo grupo,

pero en diferentes momentos haciendo lo siguiente:

En primer lugar, se realizé la hipotesis nula y alterna:

Ho: La aplicacion de Lean Manufacturing no incrementa la productividad en el
area de produccién en la empresa Panafoods S.A.C., Santa 2022.

H1: La aplicacién de Lean Manufacturing incrementa la productividad en el

area de produccion en la empresa Panafoods S.A.C., Santa 2022.

Posteriormente se definio el nivel alfa. Es decir, el porcentaje de errores
detectados durante la prueba de investigacién. Comunmente se usa un nivel
alfa de 5% o 0.05.

El siguiente paso en la prueba de hipétesis es calcular el valor P. Donde es
necesario comprobar que la variable “productividad” esté funcionando

correctamente, esto es para probar el supuesto de normalidad; en donde:
P-valor > a; los datos son de una distribucién normal, paramétrica.
P-valor <= q; los datos no son de una distribucion normal, no paramétrica.

La importancia de los indicadores de eficacia y eficiencia resultantes
evaluados en los meses anteriores a la prueba (julio-septiembre de 2021) y
en los meses posteriores a la prueba (julio-septiembre de 2022). La prueba
de normalidad se realiz6 mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk, que se

utiliza para muestras con menos de 50 datos.
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- Eficacia
Tabla 14. Descriptivos (Eficacia)

Descriptivos

Estadistico _ Error estandar
EFICACIA - PRE  Media ,560797 ,0136579
95% de intervalo de Limite inferior ,533320
confianza para lamedia | imite superior ,588273
Media recortada al 5% ,555772
Mediana ,546083
Varianza ,009
Desviacion estandar ,0946247
Minimo ,4105
Méaximo ,8528
Rango ,4423
Rango intercuartil ,1209
Asimetria , 799 ,343
Curtosis 773 ,674
EFICACIA - POST Media , 7186697 ,0099597
95% de intervalo de Limite inferior , 766661
confianza para lamedia | jmite superior ,806734
Media recortada al 5% , 7187793
Mediana ,796525
Varianza ,005
Desviacion estandar ,0690030
Minimo ,6197
Maximo ,9524
Rango ,3326
Rango intercuartil ,0943
Asimetria -,346 ,343
Curtosis ,337 ,674

Fuente: IBM SPSS Statistics 26.

En la tabla 14, se evidencia que la media de la eficacia antes era de 0,5607,

por lo cual es menor que la media posterior a la aplicacion que es de 0,7866.
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Tabla 15. Prueba de Normalidad de la Eficacia con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICACIA - PRE ,959 48 ,095
EFICACIA - POST ,980 48 ,573

Fuente: IBM SPSS Statistics 26.

Como se muestra la Tabla 15, en ambos casos la variable eficacia antes y
después de la mejora es mayor que 0.05, y como P-valor es mayor a 0.05 se
acepta la hipétesis nula, por lo tanto, podemos afirmar que los datos provienen
de una distribucion normal, teniendo un comportamiento paramétrico. A

continuacion, se muestra la tabla de T Student para muestras relacionadas.

Tabla 16. Prueba T- Student para muestras relacionadas.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de confianza

Desy Desv. Efror de la diferencia
Media Desviacion promedio Inferior Superior t al Sig. (bilateral)
Par1 EFICACIA- PRE- -,2258006 1158876 0167269 -,2595508 -1922504 13505 47 ,000

EFICACIA- POST

Fuente: IBM SPSS Statistics 26.

En latabla 16 de muestras emparejadas podemos apreciar que la significancia
de la prueba previa y posterior para la eficacia fue de 0.000, teniendo un
resultado inferior al nivel alfa de 0,05; por lo tanto, se acepta la hipotesis

alterna.
- Eficiencia

Tabla 17. Descriptivos (Eficiencia)

Descriptivos

Estadistico  Error estandar

EFICIENCIA - PRE Media ,674195 ,0138844
95% de intervalo de Limite inferior ,646263
confianza para la media Limite superior , 702127
Media recortada al 5% ,669743
Mediana ,642857
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EFICIENCIA - POST

Varianza
Desviacion estandar
Minimo

Méximo

Rango

Rango intercuartil
Asimetria

Curtosis

Media

95% de intervalo de Limite inferior
confianza para la media Limite superior
Media recortada al 5%

Mediana

Varianza

Desviacion estandar

Minimo

Méaximo

Rango

Rango intercuartil

Asimetria

Curtosis

,009

,0961939

,801080

,5385
,8889
,3504
,1273

, 766
-,328

,343
,674
,0086937

, 783590
,818569
,801729
,809091

,004

,0602318

6667
,9091
2424
,0785
-,216
-,424

,343
,674

Fuente: IBM SPSS Statistics 26.

En la tabla 17 se evidencia que la media de la eficiencia antes era de 0,6741,

por lo cual es menor que la media posterior a la aplicacién que es de 0,8010.

Tabla 18. Prueba de Normalidad de la Eficiencia con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA - PRE ,913 ,002
EFICIENCIA - POST ,967 ,195

Fuente: IBM SPSS Statistics 26.

En la tabla 18, se evidencia que los datos no vienen de una distribucién normal

por lo que se rechaza la hipotesis nula, ya que no se tiene un comportamiento

parameétrico; aceptando asi la hipétesis alterna. A continuacion, se muestra la

tabla de T Student para muestras relacionadas
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Tabla 19. Prueba T- Student para muestras relacionadas.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza

Desy Desv. Efror de la diferencia
Media Desviacion promedio Inferiar Superior t gl Sig. (bilateral)
Par1 EFICIENCIA-PRE- -,1268852 1182893 0170736 - 1612328 -,0925375 -7,432 47 ,000

EFICIENCIA- POST

Fuente: IBM SPSS Statistics 26.

En latabla 16 de muestras emparejadas podemos apreciar que la significancia
de la prueba pre y post para la eficiencia fue de 0.000, teniendo un resultado
inferior al nivel alfa de 0,05. Por lo tanto, se acepta la hipétesis alterna.

- Productividad

Tabla 20. Prueba T- Student

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de

Sig.
_ Desy, Desy, Emor confianza de la t a
Media o ) ) ] (bilateral)
Desviacion promedio diferencia
Inferior Superior
EFICACIA -
PRE -
Par 1 -2250006 1158876 0167269 - 2505509 - 1922504 13505 47 000
EFICACIA -
POST
EFICIENCIA
- PRE -
Par 2 - 1268852 1182843 0170736 - 1612328 - 0925375 -7,432 47 000
EFICIENCIA
- POST

Fuente: IBM SPSS Statistics 26.

En la Tabla 20, se evidencio que la prueba de muestras emparejadas en
cuanto a los dos indicadores de la productividad nos da una significancia del
0,000 lo cual es menor que el nivel alfa de 0,05. Por lo tanto, se rechaza la
hipotesis nula y se acepta la hipétesis alterna. Es decir, la aplicacién de Lean
Manufacturing si incrementa la productividad en el area de produccion en la

empresa Panafoods S.A.C., Santa 2022.
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DISCUSION
Después haber realizado los objetivos y obtenidos los resultados de la
investigacion, se llevo a cabo la discusion de la investigacion como se muestra

a continuacion:

Para empezar con el primer objetivo, se desarroll6 el diagnéstico de la
situacion actual con respecto al producto filete de jurel en aceite vegetal y
salmuera en envase % Ib-tuna, utilizando como técnica la observacion la cual
sirvio para conocer los principales problemas en las principales areas las
cuales son: corte y eviscerado, envase y sellado, utilizando como instrumento
un diagrama de Ishikawa en donde se encontraron diversos problemas los
cuales fueron: Acumulacion de canastillas con materia prima, Falta de
capacitaciones, Areas de trabajo sucias, maquina en mal estado, Retrasos en
la produccién, Falta de orden, Materia prima defectuosa, mala organizacion
en las herramientas de trabajo de cada area. Dicha herramienta de
diagndstico para determinar los principales problemas en la organizacion
también fue empleada por Castafieda y Pereda (2021), quienes determinaron
gue en la empresa Mac Chemical se encontraron deficiencias como: mala
organizacién de las areas de trabajo, personal no calificado, desconocimiento
de los tiempos por actividad, exceso de materia prima, falta de mecanismos
de alerta, mermas por descuadre de medida en la maquina extrusora, falta de
capacitaciones. Por tal motivo no se concuerda con la investigacion de Quispe
y Vilcapaza (2021) que en su trabajo de investigacion usan el DAP y DOP
como instrumentos para el diagndéstico del proceso productivo del producto de
quinua orgénica perlada y en cuanto a la situacion actual que se encuentra la
Cooperativa solo se utilizaron informacion en base a un organigrama. Por lo
tanto, en el trabajo de investigacién se optd por usar como instrumento el
diagrama de Ishikawa ya que se encuentra mas factible para determinacion

de las causas principales de una baja productividad en las diferentes areas

Para lograr el segundo objetivo, en el cual se utiliz6é 2 indicadores para medir
la productividad en la empresa. Mas y Robledo (2015), dichos autores
argumentan que la productividad es el vinculo entre la consecuencia de una

actividad productiva y los recursos que fueron necesarios para conseguirlo,
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asimismo, si el indice de productividad es relevante hay un mayor beneficio
para los factores de producciéon en un periodo o plazo determinado, ademas
(Huertas y Dominguez, 2015) argumentan que la productividad es uno de los
principios mas notables que contribuyen a la posicidbn competitiva de un pais,
una industria 0 una empresa. Por consecuencia, en la presente investigacion
se tuvo en cuenta la eficacia y eficiencia en la empresa para asi poder
determinar la productividad actual, donde se obtuvo resultados que la eficacia
fue de 56.08%, esto debido a que durante la produccion el area de trabajo se
encontraba en desorden y constantes paradas en la maquina selladora, por lo
cual los trabajadores no podian avanzar normalmente, se generaba retrasos
en las cajas que estaban programadas por dia, de igual manera la eficiencia
con un 67.42% esto debido a que los trabajadores no avanzaban por motivo
del desorden y falta de clasificacion de sus materiales de trabajo, no cumplian
con el tiempo previsto por dia para la produccion de las cajas de conserva de
jurel en aceite vegetal, obteniendo por consecuencia una productividad de
38.11%. Los resultados mencionados anteriormente se relacionan con la
investigacion de Principe (2019) el cual en su investigacion tuvo como estudio
calcular la productividad mediante los 2 principales indicadores de
productividad, para que a través de los resultados puedan facilitar la toma de
decision de aplicar Lean Manufacturing, en dicha investigacion la eficacia
antes se encontraba con un 70.50% y la eficiencia con un 71.20%, del mismo
modo se concuerda con la investigacion de Medina y Olortegui (2019) quienes
estudiaron uno de los indicadores, siendo esta la eficacia, donde obtuvieron
una eficacia de un 89%. Todos estos resultados de los autores mencionados
anteriormente demuestran que es necesario utilizar eficacia y eficiencia como
indicadores de la productividad, por tal motivo en la empresa PANAFOODS
S.A.C. se tuvo en cuenta aplicar herramientas de Lean Manufacturing debido

a que se obtuvo una baja productividad.

Para el desarrollo del tercer objetivo se aplicé dos herramientas de Lean
Manufacturing las cuales fueron Kaizen y 5S que permiten la mejora continua
de la organizacion. Rajadell y Sanchez, (2010) Lean manufacturing es un
conjunto de técnicas que permite mejorar el sistema de produccion eliminando

el desperdicio de materia prima asi mismo de las actividades que no generan
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valor. Debido a lo cual en la investigacion se utiliz6 como técnica la
observacion donde se elabord un check list de las 5s para saber el nivel de
cumplimiento antes de aplicar dicha herramienta o metodologia donde se
obtuvo: clasificacion y orden 40% limpieza 46,67%, estandarizacion y
disciplina de 33,33%, teniendo un total de cumplimiento del 38,67%; posterior
a la aplicacion se obtuvo: clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y
disciplina un promedio de 66,67%, de tal manera que esto concuerda con el
trabajo de investigacion de (Calderon et al., 2021) donde se tuvo en cuenta la
evaluacion de las 5S antes y después su aplicacion teniendo como resultados
respectivamente: en clasificacion 30%, orden 35%, limpieza 45%,
estandarizacion 55% vy disciplina 50%, totalizando un cumplimiento de las 5S
del 43%, luego de la aplicacién de la herramienta se volvié a realizar una
evaluacion mediante un Check List 5S, teniendo una clasificacion 75%, orden
y limpieza 65%, estandarizacion 70% y disciplina 80%, totalizando un
cumplimiento de las 5S del 71%, asi mismo se obtuvo una variacion del
incremento del 65%. Los resultados anteriores estan relacionados con el
estudio de Castafieda y Pereda (2021) que evaluaron las 5S en dos periodos
de tiempo, antes y después de la aplicacion teniendo como resultados antes
de su aplicacion: clasificacion 29%, orden 21%, limpieza 25%, estandarizacion
10% vy disciplina 33%, teniendo un total de cumplimiento del 24%;
posteriormente de la aplicacion se tuvieron los siguientes resultados:
clasificacién 71%, orden 64%, limpieza 67%, estandarizacion 60% y disciplina
75%, teniendo un total de cumplimiento del 67%. Asimismo, se utilizo la
técnica de la observacion para la aplicacion de Kaizen en donde se evidenci6
gue mediante la herramienta se obtuvieron grandes beneficios a la empresa
ya que mediante su aplicacién se eliminaron los tiempos muertos, mejora los
procesos organizacionales, crea un area de trabajo segura, concientiza a los
colaboradores sobre la filosofia de la mejora continua, de tal manera
concuerda con (Suéarez, 2007) que menciona que Kaizen es una filosofia de
gestion de procesos de trabajo que permite reducir el desperdicio de materia
prima y tiempos muertos, buscando mejorar el entorno organizacional

manteniendo la filosofia de mejora continua
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Por ultimo, el cuarto objetivo se desarroll6 empleando la técnica de andlisis
de datos, en la cual se volvié a emplear los indicadores de eficacia, eficiencia
y el formato de productividad. En el cual fue necesario principalmente realizar
un pre test de la productividad ya mencionado en los resultados del segundo
objetivo y posterior a ello se realiz6é un post test de la productividad, ambos se
realizaron en plazo determinado de 3 meses analizando asi la forma positiva
0 negativa en dicha investigacion. En la investigacion, se produjo una notable
mejora en la productividad y en los indicadores de eficacia y eficiencia, por lo
gue la productividad se obtuvo con un 63.02% presentando una variacion del
incremento del 65.36%, en cuanto a sus indicadores de la eficacia con un
78.67% se alcanz6 una variacion del incremento de 40.28%, en la eficiencia
con un 80.11% con una variacion del incremento de un 18.82% a comparacion
de los resultados obtenidos en el pre test de la productividad y sus
indicadores. Por tal motivo se concuerda con Principe (2019) en su
investigacion donde obtuvo una mejora significativa en sus resultados, la
productividad con un 77.41% teniendo una variacion del incremento del
54.45%, la eficacia con un 88% teniendo una variacion del incremento de un
24.54%, la eficiencia con un 88.13% teniendo una variacion del incremento de
un 23.78%. Del mismo modo se concuerda con Quispe y Vilcapaza (2021)
quienes obtuvieron la productividad antes de aplicar Lean Manufacturing en
el &rea de produccion en un 67% y posterior a su aplicacién en un 82%, siendo
notoria una variacion del incremento en la productividad de 22%. Medina y
Olortegui (2019) obteniendo una mejora en su eficacia con un 96%. Dichos
resultados indican que para poder medir la mejora en la productividad en las
empresas se deben utilizar los indicadores de eficacia y eficiencia. Sin
embargo, no solo existen dichos indicadores para medir la productividad
también se puede determinar la productividad por materia prima, por sol de
materia prima, por mano de obra (Hombre), por mano de obra (Horas-

Hombre), de esta forma se obtienen mas resultados de productividad.
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VI.

CONCLUSIONES

Se diagnostico el proceso productivo del producto filete de jurel en aceite
vegetal y salmuera en el area de produccion, mediante un diagrama de
bloques, diagrama de Ishikawa y Pareto con los cuales se pudo determinar
gue las areas con mayores problemas fueron la de corte y eviscerado, envase
y sellado; encontrando deficiencias que conllevan a una baja productividad en
dichas areas.

Se determind la productividad mediante los indicadores de eficacia y eficiencia
mediante los analisis documentales que fueron proporcionados por la
empresa, en un periodo de producciéon de 48 dias entre los meses de Julio a
Setiembre del 2021; obteniendo una eficacia 56,08%, eficiencia del 67,42%,
obteniendo una productividad del 38,11%.

Se aplicaron dos herramientas de Lean Manufacturing en el area de
produccion; Kaizen que se desarroll6 mediante los indicadores del ciclo
PHVA: planificar, hacer, verificar y actuar. Asi mismo las 5S se desarrollo
dentro del ciclo Hacer; en la cual primero se evalu6 el cumplimiento de las S
en donde se obtuvo los siguientes resultados: clasificar y ordenar 40%,
limpieza 46,67% estandarizacion y disciplina 33,33%; teniendo un nivel de
cumplimiento total del 38,67%. Posteriormente a ello se realizé un plan
operativo de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacién y disciplina. Con
lo cual se logra una reduccion en el tiempo de produccion, mejor clima laboral
y areas de trabajo mas seguras. Finalmente se obtuvo mejoras en cuanto a
las 5 S logrando un aumento de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacién
y disciplina con un promedio del 66,67%, logrando una variacion del
incremento en cuanto a las 5S del 72, 41%

Mediante los resultados, se establece que el rendimiento de la eficacia
después de la aplicacion es de 78,67% y la eficiencia un 80,11%. Por lo tanto,
podemos inferir que la variacion de la productividad aumenté en un 65,36%;
ya que antes de la aplicacion se tenia 38,11% y posterior a la aplicacion un
65,36%. Se concluye que la hipétesis alterna es viable ya que mediante los
resultados se observan cambios significativos en la productividad al realizar

la aplicacién de Lean Manufacturing.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se recomienda seguir utilizando herramientas de Lean Manufacturing ya que
se ha demostrado que tiene un impacto positivo en la productividad de la
empresa PANAFOODS S.A.C.

Se recomienda continuar realizando los controles necesarios, tales como

controlar el orden y limpieza, para asi asegurar el cumplimiento de las 5S.

Se recomienda seguir brindando capacitaciones constantes a los trabajadores
para que entiendan la filosofia Kaizen como una mejora continua, porque los
empleados son la base de la empresa y deben estar satisfechos con sus
respectivas areas de trabajo, ya que se ha demostrado que ambas

herramientas de Lean Manufacturing influyen en la productividad.

Se recomienda que se apligue las 5S en otras areas como areas
administrativas, almacenes o en la Planta de Harina Residual, de igual manera
aplicar el método kaizen a los diversos productos que soliciten los clientes a

la empresa conservera.
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Anexo 3:

Tabla 21. Matriz de Operacionalizacion de Variables
DEFINICION DEFINICION
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADOR ESCALA
Lean Manufacturing por
, . medio de sus 5 Cumplimiento de las 5S
. Para Rajadell y Sanchez . .
Variable . : herramientas Kaizen y
) (2010), persigue la mejora . . Planear
Independiente . . 5's busca ejecutar .
de los sistemas productivos L Hacer Razén
Lean a través de la eliminacion capacitaciones 4 ' pp
Manufacturing i programadas de Método Kaizen Verificar
del desperdicio. . -
implementacion de Actuar
orden y limpieza.
Cajas producidas
Para Mas y Robledo (2015), Eficaci =a P 100
argumentan que la icacia 4jas programaadas
. productividad esta La relacion entre el
Variable : : .
) relacionada con los insumos | producto obtenido y los .
Dependiente s o Razoén
L utilizados o los factores que | recursos utilizados en un
Productividad ) : > _
estuvieron involucrados en periodo determinado
el proceso de produccion del Eficiencia Tiempo previsto de produccién

producto.

== —~ X
Tiempo total que toma la producciéon

100

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 4:

Tabla 22. Formato de Ponderacion de Operaciones

PACIFIC CODIGO
~ — | NATURAL 2 :
Panakgeeds FOODS S.A.C. PONDERACION DE VERSION
OPERACIONES
JEFE DE JEFE DE
GERENTE DE )
PRODUCCIO | ASEGURAMIENT
OPERACIONES N O DE LA CALIDAD
AREA CAUSA NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE PUNTAJE
IMPACTO IMPACTO IMPACTO
1 20 3 1] 23] 1 2 3

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

CORTE Y
EVISCERADO

ENVASADO

SELLADO

EMPAQUETADO
Y ALMACENADO

Fuente: MEDINA ARMAS, Ronald Andree y OLORTEGUI LOPEZ, Jhonner

Mauricio




Anexo 5:

Tabla 23. Formato Planear

FORMATO RESPONSABLE

PACIFIC “PLANEAR” “EQUIPO
S mesds| NATURAL
2= ] FOODS S.A.C. KAIZEN”
N° ACTIVIDADES PLANEADAS TECNICA RESULTADO
1
2
3
4
5
6

Fuente: MEDINA ARMAS, Ronald Andree y OLORTEGUI LOPEZ, Jhonner Mauricio



Anexo 6:

Tabla 24. Formato verificar

PACIFIC FORMATO RESPONSABLE
Ponaboeds| NATURAL «“VERIFICAR” “EQUIPO KAIZEN”
e ®@YS FOODS S.A.LC Q
ACTIVIDADES
NO ACTIVIDADES PLANEADAS RESULTADO %
EJECUTADAS

8

Fuente: MEDINA ARMAS, Ronald Andree y OLORTEGUI LOPEZ, Jhonner Mauricio




Anexo 7:

Tabla 25. Formato de las 5W - H

2022
PACIFIC Modelo: 1.1
pﬁé‘ﬁ‘@@)@'ds NATURAL Formato de las 5W-H en el proceso de Sellado Céd.: LS — 0001
, FOODS S.A.C.
CAUSA RAIZ DEL Accidn
PROBLEMA ,Qué? ¢ Quién? ¢;Cuando? ¢JPor qué? ;Cémo? Consecuencia Correctiva

Fuente: MEDINA ARMAS, Ronald Andree y OLORTEGUI LOPEZ, Jhonner Mauricio




Anexo 8:

Tabla 26. Plan de Mantenimiento Preventivo

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Area: Sellado ] Elaborado por:

MAQUINA SELLADORA DE LATAS DR-334 "CONTINENTAL

Actividades

Actividades / Meses

Actividades / Semanas 1/2/3/4/1(2|3/4/1|/2(3 (41|23

Fuente: MEDINA ARMAS, Ronald Andree y OLORTEGUI LOPEZ, Jhonner Mauricio



Anexo 9:

Tabla 27. Formato de Eficacia

PACIFIC
o
X -.| NATURAL
Panaigeeds FOODS S.A.C.

EFICACIA

Semana

Cajas Cajas

Producidas Programadas =

Fuente: PRINCIPE ASENCIOS, Luz Pamela




Anexo 10:

Tabla 28. Formato de Eficiencia

PACIFIC
Pavageeds| NATURAL
- FOODS S.A.C.
EFICIENCIA
Tiempo Tiempo total
Semana previsto de gue toma la E1l
produccién produccion

Fuente: PRINCIPE ASENCIOS, Luz Pamela




Anexo 11:

Tabla 29. Formato de la productividad

ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD PARA EL AREA DE

vy PRODUCCION
~ .| NATURAL
" TelaEets| FooDS S.A.C.
PACIFIC NATURAL FOODS
Entidad: S.A.C Periodo: Agosto a Noviembre
EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
Tiempo ULl
Semana| N.° Cajas N.° Cajas _ -Mp total que Eficiencia *
: E1l = | previsto de E2 SO
producidas | programadas iy toma la Eficacia
produccion e
produccion
TOTAL

Fuente: PRINCIPE ASENCIOS, Luz Pamela




Anexo 12:

Tabla 30. Check list 5S

5S

Cuestionarios

Alternativas

Malo

Regula
r

Bueno

¢ Cémo califica usted la distribucion de su area de trabajo?

¢ Cémo califica usted la ubicacién de los materiales de trabajo?

Clasificacio
n (Seiri)

¢,Como califica usted su capacidad para distinguir lo necesario o
lo innecesario en su lugar de trabajo?

¢, COmo es el nivel de estandarizacion para la clasificacion de los
equipos y materiales en su area de trabajo?

¢ Cémo califica su orden de trabajo en general?

Orden

Califique la facilidad para encontrar materiales de trabajo.

(Seiton)

¢Cuando termina de utilizar el material de trabajo, lo devuelve al
lugar adecuado?

¢, Como es el nivel de estandarizacién en el orden de los equipos
y materiales en su area de trabajo?

Evalle que tan limpio permanece su lugar de trabajo.

¢ Coémo es el desecho de los residuos en su lugar de trabajo?

Limpieza
(Seiso)

¢,Como calificaria el método para identificar posibles fuentes de
contaminacion?

¢,Como es el nivel de estandarizacion de la limpieza de materiales
y equipos en su lugar de trabajo?

¢,Como clasifica usted las sefales de la ruta de escape en su area
de trabajo?

Estandariza

¢ Coémo evalla las sefiales para determinar la ubicacion exacta
donde deben estar los materiales y el equipo?

cion
. ¢,Como evalla la ubicacion que ocupan los residuos de las
(Seiketsu) R
sustancias téxicas para su salud?
¢Estan marcadas y restringidas las areas de trabajo, las
maquinas y los equipos?
¢ Se siguen consistentemente las normas de seguridad, higiene y
salud ocupacional?
S ¢Como se clasifica el monitoreo de materiales y equipos en su
Disciplina | jygar de trabajo?
(Shitsuke)

¢, Qué hay del seguimiento del orden de los materiales y equipos
en su lugar de trabajo?

¢,Como va el control de limpieza en su lugar de trabajo?

Fuente:

Calder6n Ramos et al




Anexo 13:

Tabla 31. Cronograma de Actividades.

) FECHA

ACTIVIDADES DURACION | FECHA INICIO | TERMINO
Primera reunion con ingenieros y responsables de areas 1 dia 09/05/2022
productivas para presentar el proyecto a realizar. 09/05/2022
Identificar los problemas de la empresa utilizando
técnicas de observacion. 3 dias 10/05/2022 12/05/2022
Elaborar el Diagrama de Blogues donde se muestre los
pasos involucrados durante el proceso productivo del
producto bajo estudio. 1 dia 13/05/2022 13/05/2022
Representar las causas raiz del problema usando un
Diagrama de Ishikawa. 1 dia 13/05/2022 13/05/2022
Evaluacion de ponderaciones de las causas a cargo del
Jefe de Aseguramiento de Calidad, Jefe de Produccion
y Gerente de Operaciones 3 dias 14/05/2022 16/05/2022
Elaborar el Diagrama de Recorrido de la situacién actual
en la linea de cocido. 2 dias 16/05/2022 17/05/2022
Segundo encuentro con ingenieros y responsables de
areas productivas para aportar conocimientos sobre
Kaizen, 5S y Plan de Mantenimiento Preventivo. 3 dias 18/05/2022 20/05/2022
Recoleccién de los Reportes de la produccion de la ]
empresa entre los meses de Julio a Setiembre del afio 1dia 21/05/2022 | 21/05/2022
2021.
De_termina(_:ién dela prqductividad entre los meses de 7 dias 21/05/2022 27/05/2022
Julio a Setiembre del afio 2021.
Aplicacién de las Herramientas Lean Manufacturing. 2 meses 28/05/2022 28/07/2022
Elaborar el Diagrama de Recorrido después de la ]
implementacion de las herramientas de Lean 2 dias 29/07/2022 | 30/07/2022
Manufacturing.
Recoleccién de los Reportes de la produccion de la ]
empresa entre los meses de Julio a Setiembre del afio 1dia 03/10/2022 03/10/2022
2022.
Determinacion de la productividad entre los meses de 4 dias 04/10/2022 08/10/2022

Julio a Setiembre del afio 2022.

Fuente: Elaboracién propia.




Anexo 14:

Diagrama de Ishikawa

Mano de IIl || "il |
Poco personal >
para el f:ambio de los > Falta de
encanastillado tipos de envase cofitrol de
Pescados con > necdle

Falta de EPPS > restos de viseras Método de
trabajo — >

ineficiente

Demoraen la
Personal entrega del Demoraen 5 Baja
incapacitado pescado a las la descarga productivic
mesas de trabajo del pescado el area de
produccién del
producto filete de
jurel en aceite
Acumulacion de
cubetas estibadas
Mantenimiento — 5
inadecuado Acumulacion de
conservas —_—
Paras en la envasadas
magquinaria por —>) , .
fallas Espacio de trabajo 5
reducido
Manipulacion
incorrecta de la Ruido excesivo —>

maquina

 —
Figura 9. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 15:

Tabla 32. Ponderacién de Operaciones

PACIFIC PONDERACIONDE [ cODIGO
e NATURAL OPERACIONES o
P aheul e,
="""| FOODS S.A.C. VERSION
N - JEFEDE
GERENTE DE JEFE DE
OPERACIONES | PRODUCCION | ASEGURSMIENTO OE
A ~—— PUNTAJE
e = INVES e NIVEL DE NIVEL DE IMPACTO
IMPACTO IMPACTO
1 2 3 1 2 3 1 2 3
Poco personal para el q Ie
encanastillado e i 2 l
Falta de EPPS 2 2 P) ll
6 Demora en la descarga del
RECEPCION g
DE MATERIA pescado L 2 2 q
PRIMA .
Acumulacion de cubetas
estibadas S & 2, (,
Ruido excesivo l i 1 (3
Espacio de trabajo reducido 2 2 a2 2
CORTE Y Ruido excesivo 3 9 H
EV‘SCOE Método de trabajo ineficiente j L H
Pescados con restos de viseras 3 3 3 2 1
Personal incapacitado 9. 9 3 | ‘{
Cambio de los lipos de envase 2. 2 i q
Acumulacién de conservas : _
envasadas 3 2 2 ki
ENVASADO Demora en la entrega del i
pescado a las mesas de trabajo 2 2. q
Pescados con restos de viseras 1 2 K} q
Ruido excesivo '2
& 2 12
Falta de control de pesaje 9_ 2 3 | .{
Mantenimiento inadecuado 9 d 2 11
Paras en la maquinaria por fallas 9' 3 3 2 l
Manipulacién incorrecta de la 3 ,5 3 )
VR
SELLADO magina
Acumulacién de conservas 2, .
envasadas 2 N H
Ruido excesivo 2 3 v H
EM::gleET Espacio de Irabajo reducido 9 92 q
ALMACENA Almacén desordenado < ¢
oo 2 2 2 \L
FACIC JATURAL FQOD3 SAC: E;'ﬂ”m 1W334C i #Ai““
T A felemi i “&w AT

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 16:

Tabla 33. Calificaciones Obtenidas de las Ponderaciones

AREA CAUSA PUNTAJE TOTAL
Poco personal para el 9
encanastillado
Falta de EPPS 12
RECEPCION DE 42
MATERIA PRIMA Demora en la descarga del pescado 9
Acumulacidn de cubetas estibadas 6
Ruido excesivo 6
Espacio de trabajo reducido 12
CORTE Y Ruido excesivo 17 23
EVISCERADO Método de trabajo ineficiente 17
Pescados con restos de visceras 27
Personal incapacitado 17
Cambio de los tipos de envase 9
Acumulacién de conservas 17
envasadas
90
ENVASADO Demora en la entrega del pescado a 9
las mesas de trabajo
Pescados con restos de visceras 9
Ruido excesivo 12
Falta de control de pesaje 17
Mantenimiento inadecuado 17
Paras en la maquinaria por fallas 22
Manipulacién incorrecta de la 27
SELLADO maquina 97
Acumulacién de conservas 17
envasadas
Ruido excesivo 14
EMPAQUETADO Y Espacio de trabajo reducido 9 21
ALMACENADO Almacén desordenado 12

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 17:

Diagrama de Pareto

120 35%
100 30% 30%
25%
< 80
% 20%
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i 15%
£ 40
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0 0%
Recepcion De Corte Y Envasado Sellado Empaquetado Y
Materia Prima Eviscerado Almacenado
AREAS

I Frecuencia

Porcentaje

Figura 10. Diagrama de Pareto en la Linea de Cocido

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 18:

Tabla 34. Eficacia antes de la mejora

PACIFIC
=y NATURAL
FOODS S.A.C.
EFICACIA "JULIO - SEPTIEMBRE"
. Cajas Cajas
Dia . E1
Producidas | Programadas

05/07/2021 422 800 0,5275
06/07/2021 325 650 0,5000
07/07/2021 399 722 0,5526
08/07/2021 450 930 0,4839
14/07/2021 324 752 00,4309
15/07/2021 390 950 0,4105
16/07/2021 526 930 0,5656
17/07/2021 610 990 0,6162
22/07/2021 526 1000 0,5260
23/07/2021 456 954 0,4780
26/07/2021 890 1500 0,5933
27/07/2021 856 1256 0,6815
28/07/2021 421 990 0,4253
29/07/2021 623 1020 0,6108
02/08/2021 491 930 0,5280
03/08/2021 510 899 0,5673
06/08/2021 397 742 0,5350
07/08/2021 464 860 0,5395
09/08/2021 548 920 0,5957
10/08/2021 730 856 0,8528
11/08/2021 514 720 0,7139
12/08/2021 512 954 0,5367
17/08/2021 430 956 0,4498
18/08/2021 414 850 0,4871
19/08/2021 572 1000 0,5720
20/08/2021 381 750 0,5080
21/08/2021 409 922 0,4436
26/08/2021 709 988 0,7176
27/08/2021 422 915 0,4612
28/08/2021 640 1002 0,6387
01/09/2021 525 946 0,5550
02/09/2021 520 930 0,5591
03/09/2021 665 990 0,6717
04/09/2021 321 650 0,4938
09/09/2021 454 918 0,4946
10/09/2021 616 932 0,6609
11/09/2021 529 850 0,6224
13/09/2021 399 944 0,4227
14/09/2021 634 930 0,6817
16/09/2021 425 890 0,4775
17/09/2021 488 930 0,5247
23/09/2021 608 1000 0,6080
24/09/2021 729 952 0,7658
25/09/2021 587 1003 0,5852
27/09/2021 489 931 0,5252
28/09/2021 540 930 0,5806
29/09/2021 840 1300 0,6462
30/09/2021 423 856 0,4942

0,5608

Fuente: Reportes de la empresa PANAFOODS S.A.C.



Anexo 19:

Tabla 35. Eficiencia antes de la mejora

PACIFIC
Povagoeds| NATURAL
— FOODS S.A.C.
EFICIENCIA "JULIO - SEPTIEMBRE"
Tiempo .
R Tiempo total
Dia prewsto-(iie que toma la E1
produccién .
produccién (h)
(h)

05/07/2021 7 12 0,5833
06/07/2021 6 11 0,5455
07/07/2021 6 10 00,6000
08/07/2021 7 11 0,6364
14/07/2021 6 9 0,6667
15/07/2021 6 10 0,6000
16/07/2021 8 12 0,6667
17/07/2021 8 13 0,6154
22/07/2021 8 13 0,6154
23/07/2021 7 12 0,5833
26/07/2021 10 14 0,7143
27/07/2021 [e) 14 0,6429
28/07/2021 7 12 0,5833
29/07/2021 8 13 0,6154
02/08/2021 7 12 0,5833
03/08/2021 8 13 0,6154
06/08/2021 6 9 0,6667
07/08/2021 6 10 0,6000
09/08/2021 8 10 00,8000
10/08/2021 9 14 0,6429
11/08/2021 7 12 0,5833
12/08/2021 7 12 0,5833
17/08/2021 7 13 0,5385
18/08/2021 7 12 0,5833
19/08/2021 8 13 0,6154
20/08/2021 7 11 0,6364
21/08/2021 7 12 0,5833
26/08/2021 [°) 14 0,6429
27/08/2021 7 13 0,5385
28/08/2021 8 12 0,6667
01/09/2021 8 10 0,8000
02/09/2021 8 10 0,8000
03/09/2021 8 11 0,7273
04/09/2021 7 9 0,7778
09/09/2021 7 10 00,7000
10/09/2021 8 9 0,8889
11/09/2021 8 10 0,8000
13/09/2021 7 10 0,7000
14/09/2021 8 9 0,8889
16/09/2021 7 11 00,6364
17/09/2021 7 10 00,7000
23/09/2021 8 10 0,8000
24/09/2021 8 11 0,7273
25/09/2021 8 12 0,6667
27/09/2021 7 10 00,7000
28/09/2021 8 9 00,8889
29/09/2021 10 12 0,8333
30/09/2021 7 9 0,7778

0,6742

Fuente: Reportes de la empresa PANAFOODS S.A.C.



Anexo 20:

Tabla 36. Productividad antes de la mejora

Fuente: Reportes de la empresa PANAFOODS S.A.C.

PACIFIC

NATURAL ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD PARA EL AREA DE PRODUCCION

FOODS S.A.C.

Entidad: PACIFIC NATURAL FOODS S.A.C. |Periodo: | Julio a Septiembre
EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
Tiempo
Dia N2 Ca!as N2 Cajas E1 Tlce.mpo total que £2 Eficiencia*Eficacia
producidas programadas previsto de toma la
produccién | produccién
05/07/2021 422 800 0,5275 7 12 0,5833 0,3077
06/07/2021 325 650 0,5000 6 11 0,5455 0,2727
07/07/2021 399 722 0,5526 6 10 0,6000 0,3316
08/07/2021 450 930 0,4839 7 11 0,6364 0,3079
14/07/2021 324 752 0,4309 6 9 0,6667 0,2872
15/07/2021 390 950 0,4105 6 10 0,6000 0,2463
16/07/2021 526 930 0,5656 8 12 0,6667 0,3771
17/07/2021 610 990 0,6162 8 13 0,6154 0,3792
22/07/2021 526 1000 0,5260 8 13 0,6154 0,3237
23/07/2021 456 954 0,4780 7 12 0,5833 0,2788
26/07/2021 890 1500 0,5933 10 14 0,7143 0,4238
27/07/2021 856 1256 0,6815 9 14 0,6429 0,4381
28/07/2021 421 990 0,4253 7 12 0,5833 0,2481
29/07/2021 623 1020 0,6108 8 13 0,6154 0,3759
02/08/2021 491 930 0,5280 7 12 0,5833 0,3080
03/08/2021 510 899 0,5673 8 13 0,6154 0,3491
06/08/2021 397 742 0,5350 6 9 0,6667 0,3567
07/08/2021 464 860 0,5395 6 10 0,6000 0,3237
09/08/2021 548 920 0,5957 8 10 0,8000 0,4765
10/08/2021 730 856 0,8528 9 14 0,6429 0,5482
11/08/2021 514 720 0,7139 7 12 0,5833 0,4164
12/08/2021 512 954 0,5367 7 12 0,5833 0,3131
17/08/2021 430 956 0,4498 7 13 0,5385 0,2422
18/08/2021 414 850 0,4871 7 12 0,5833 0,2841
19/08/2021 572 1000 0,5720 8 13 0,6154 0,3520
20/08/2021 381 750 0,5080 7 11 0,6364 0,3233
21/08/2021 409 922 0,4436 7 12 0,5833 0,2588
26/08/2021 709 988 0,7176 9 14 0,6429 0,4613
27/08/2021 422 915 0,4612 7 13 0,5385 0,2483
28/08/2021 640 1002 0,6387 8 12 0,6667 0,4258
01/09/2021 525 946 0,5550 8 10 0,8000 0,4440
02/09/2021 520 930 0,5591 8 10 0,8000 0,4473
03/09/2021 665 990 0,6717 8 11 0,7273 0,4885
04/09/2021 321 650 0,4938 7 9 0,7778 0,3841
09/09/2021 454 918 0,4946 7 10 0,7000 0,3462
10/09/2021 616 932 0,6609 8 9 0,8889 0,5875
11/09/2021 529 850 0,6224 8 10 0,8000 0,4979
13/09/2021 399 944 0,4227 7 10 0,7000 0,2959
14/09/2021 634 930 0,6817 8 9 0,8889 0,6060
16/09/2021 425 890 0,4775 7 11 0,6364 0,3039
17/09/2021 488 930 0,5247 7 10 0,7000 0,3673
23/09/2021 608 1000 0,6080 8 10 0,8000 0,4864
24/09/2021 729 952 0,7658 8 11 0,7273 0,5569
25/09/2021 587 1003 0,5852 8 12 0,6667 0,3902
27/09/2021 489 931 0,5252 7 10 0,7000 0,3677
28/09/2021 540 930 0,5806 8 9 0,8889 0,5161
29/09/2021 840 1300 0,6462 10 12 0,8333 0,5385
30/09/2021 423 856 0,4942 7 9 0,7778 0,3843
0,5608 0,6742 0,3811




Anexo 21:

Tabla 37. Formato Planear

PACIEIC FORMATO RESPONSABLE
NATURAL “PLANEAR” “EQUIPO KAIZEN”
""-\ N
Panaizeeds
- FOODS S.A.C.
N° PLAN DE ACTIVIDADES TECNICA RESULTADO
Elaboracion del Diagrama de Métodos de Se conoci6 los causales
1 Ishikawa en el area de corte y anaI|S|srad§ causa de una baja
eviscerado productividad en el area
de corte eviscerado
Elaboracion del Diagrama de Métodos de Se conoci6 los causales
. . analisis de causa ,
Ishikawa en el area de raiz de una baja
2 envasado productividad en el area
de envase
Elaboracion del Diagrama de Métodos de Se conocié los causales
3 Ishikawa en el area de sellado anaI|S|sre:1§ causa de una baja
productividad en el area
de sellado
Hacer las 5 W —H en el corte y Plan de Accién Propuesta de mejora a
eviscerado por desperdicio de Correctiva .
4 : . raiz de sus causas
materia prima
Hacerlas5W —H en el Plan de Accién Propuesta de mejora a
5 Envasado por demora en el Correctiva raiz de sus causas
suministro de envases.
6 Hacer las 5 W — H en el sellado Plan de Accién Propuesta de mejora a
por las constantes paradas Correctiva .
., raiz de sus causas
durante la produccion.
7 Programar un Plan de Mantenimiento Aumentar la vida util de
Mantenimiento Preventivo a la Correctivo L
Lo la maquina selladora
maquina selladora.
8 Aplicar las 5S. - Mejorar la productividad

en el area de produccion

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 22:

Tabla 38. Formato 5W-H — Corte y Eviscerado

2022
PACIFIC
~ i NATURAL 5W-H en el proceso de Corte y Eviscerado Modelo: 1.1
Pahageeds P Y
FOODS S.A.C. i
Céd.: LS - 0001
CAUSA RAIZ DEL » :
Accion Correctiva
PROBLEMA ,Qué? ¢ Quién? ¢Cuéando? ¢Por qué? ,Como? Consecuencia
Porque no hay Capacitaciones,
Acumulacion de Generando poco Los dias avance en el Falta de Desmotivacion laboral programacion de
canastillas con materia | espacio en el area de | Las fileteras ' -
P laborables fileteado. capacitacion limpiezay orden .
prima trabajo
) Capacitaciones,
Retraso en la ] Porgue no tienen ,
. . Falta de ] Los dias ) ] o horarios
produccion debido a o Las fileteras un método Mal fileteo Cansancio fisico y mental .
] capacitaciones laborables ) estandarizados para
un mal fileteado estandarizado
sus labores

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 23:

Tabla 39. Formato 5W-H — Envasado

PACIFIC 2022
— . NATURAL Modelo: 1.1
e 5W-H en el proceso de Envasado Cod.: LS -0001
CAUSA RAIZ DEL s Sl Cudndon b - Como? c . Accion G i
, QUE? , Quién? ,Cuéndo? ., Por qué? ;,COMo? onsecuencia ccion Correctiva
PROBLEMA © < < crord ©
Porque hay
mucha materia
prima en las P i q
i o rogramaciones de
Acumulacion de Genera un irea Las Los dias mesas de Falta de personal Fatiga fisica y mental ) .
desperdicios en el area encargado de la ordeny limpieza.
) desordenada y sucia | envasadoras laborables envase y demora T
de trabajo en el suministro limpieza
de envases .
) Falta de »
Demora en el Genera retraso en el ) Porque no tienen o Programacion de
. Los Los dias clasificacion y o .
suministro de envasado del ) un orden en el Cansancio fisico y mental seleccion, orden y
trabajadores laborables ) ] orden los o
envases producto area del altillo limpieza.
envases

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 24:

Tabla 40. Formato 5W-H - Sellado

2022
PACIFIC
0 — | NATURAL 5W-H en el proceso de Sellado Modelo: 1.1
Panhaigeeds FOODS S.A.C
T Cod.: LS - 0001
CAUSA RAIiz . ,
Accion Correctiva
DEL PROBLEMA :Qué? ¢,Quién? ¢;Cuando? ¢Por qué? ¢,Cémo? Consecuencia
Genera falta de i Porque no se
Falta de o ) Los dias o Falta de L Programa de
L conocimiento del uso Los jefes aprovecha al maximo a L Desmotivacion laboral o
Capacitacion o laborables ) capacitacion capacitaciones.
de la maquina. los operarios.
Retrasos en el proceso
de produccién y .
- de oxid | Inspeccién técnica de
T i resencia de 6xido en las
Falta de Hace que se elimine Méaquina Los dias Se previene el Faltade una | P la maquina antes de
mantenimiento al el barniz de las latas desbarnizado y medida latas de conservas y
) Continental de labores ) ] do insatisfaccié cada produccion
mandril demoras inesperadas preventiva generando Insatistaccion
del cliente
) Programacion de
Los dias Se retrasa el proceso Paradas en el proceso tenimient
L - - mantenimiento
Depreciacion de La maquina no se Méaquina de labores debido a las paradas. Falta de productivo _
la maquina usa. Continental mantenimiento preventivo.

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 25:

Tabla 41. Check List 5s — Pre Test

5S

Cuestionarios

Alternativas

Malo

Regular

Bueno

Clasificacion
(Seiri)

¢, Como califica usted la distribucién de su area de trabajo?

X

¢, Coémo califica usted la ubicacién de los materiales de trabajo?

¢, Como califica usted su capacidad para distinguir lo necesario o lo
innecesario en su lugar de trabajo?

¢,Como es el nivel de estandarizacion para la clasificacion de los
equipos y materiales en su area de trabajo?

Orden
(Seiton)

¢, Cémo califica su orden de trabajo en general?

Califique la facilidad para encontrar materiales de trabajo.

¢,Cuando termina de utilizar el material de trabajo, lo devuelve al
lugar adecuado?

¢,Como es el nivel de estandarizacion en el orden de los equipos y
materiales en su area de trabajo?

Limpieza
(Seiso)

Evalle que tan limpio permanece su lugar de trabajo.

¢,Como es el desecho de los residuos en su lugar de trabajo?

¢, Como calificaria el método para identificar posibles fuentes de
contaminacion?

¢, Cémo es el nivel de estandarizacion de la limpieza de materiales
y equipos en su lugar de trabajo?

Estandarizacio
n

(Seiketsu)

¢, Como clasifica usted las sefiales de la ruta de escape en su area
de trabajo?

¢,Cémo evalla las sefales para determinar la ubicacién exacta
donde deben estar los materiales y el equipo?

¢,Como evalla la ubicacién que ocupan los residuos de las
sustancias téxicas para su salud?

¢ Estdn marcadas y restringidas las areas de trabajo, las maquinas
y los equipos?

Disciplina
(Shitsuke)

¢ Se siguen consistentemente las normas de seguridad, higiene y
salud ocupacional?

¢, Como se clasifica el monitoreo de materiales y equipos en su
lugar de trabajo?

¢, Qué hay del seguimiento del orden de los materiales y equipos
en su lugar de trabajo?

¢,Como va el control de limpieza en su lugar de trabajo?

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 26:

Tabla 42. Clasificar — Materiales Innecesarios.

Areas

Materiales Innecesarios

Area de Corte y Eviscerado

Cubetas

Tocas rotas

Guantes rotos

Sillas de pléastico

Canastillas rotas

Cuchillos con presencia de éxido

Dinos

Mandiles rotos

Area de Envase

Latas en el piso

Probetas

Balanzas malogradas

Cubetas acumuladas

Jabas

Sillas

Manguera

Guantes rotos

Area de Sellado

Envases malogrados

Mesa

Baldes de Aceite

Bolsas de sal

Envoltura de las tapas

Cartones

Cubetas con agua

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 27:

Tabla 43. Check List 5S — Post Test.

5S

Cuestionarios

Alternativas

Malo

Regular

Bueno

Clasificacién
(Seiri)

¢, Coémo califica usted la distribucién de su area de trabajo?

X

¢, Coémo califica usted la ubicacién de los materiales de trabajo?

X

¢, Coémo califica usted su capacidad para distinguir lo necesario
o lo innecesario en su lugar de trabajo?

¢,Como es el nivel de estandarizacion para la clasificacion de
los equipos y materiales en su area de trabajo?

Orden
(Seiton)

¢, Cémo califica su orden de trabajo en general?

Califique la facilidad para encontrar materiales de trabajo.

¢,Cuando termina de utilizar el material de trabajo, lo devuelve
al lugar adecuado?

¢,Como es el nivel de estandarizacion en el orden de los equipos
y materiales en su area de trabajo?

Limpieza
(Seiso)

Evalle que tan limpio permanece su lugar de trabajo.

¢, Cémo es el desecho de los residuos en su lugar de trabajo?

¢, Coémo calificaria el método para identificar posibles fuentes de
contaminacion?

,Como es el nivel de estandarizacién de la limpieza de
materiales y equipos en su lugar de trabajo?

Estandarizaci
on

(Seiketsu)

¢,Como clasifica usted las sefiales de la ruta de escape en su
area de trabajo?

¢,Como evalla las sefiales para determinar la ubicacion exacta
donde deben estar los materiales y el equipo?

¢ Como evalla la ubicaciéon que ocupan los residuos de las
sustancias tdxicas para su salud?

¢Estan marcadas y restringidas las areas de trabajo, las
maquinas y los equipos?

Disciplina
(Shitsuke)

¢ Se siguen consistentemente las normas de seguridad, higiene
y salud ocupacional?

¢,Como se clasifica el monitoreo de materiales y equipos en su
lugar de trabajo?

¢ Qué hay del seguimiento del orden de los materiales y equipos
en su lugar de trabajo?

¢, Cémo va el control de limpieza en su lugar de trabajo?

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 28:

Tabla 44. Lista de Participantes en la Capacitacion

k
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Anexo 29:

Tabla 45. Plan de Mantenimiento Preventivo.

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Elaborado por: Lesly Delgado y

Area: Sellado Sthefanny Dulce.
MAQUINA SELLADORA DE LATAS DR-334 "CONTINENTAL”
Actividades
Actividades / Meses Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

Actividades / Semanas
Revisar sistema eléctrico
Revisar motor eléctrico

1/12(3/4/1/2(3/4|1/,2/3|4/1/2/3|/4|1/2|3 |4
Revisar las rolas Y v

Pulir las rolas

Revisar los mandriles
Calibrar los mandriles
Revisar rodamientos
Revisar los parametros

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 30:

Tabla 46. Eficacia después de la mejora

PACIFIC
Eoa NATURAL
FOODS S.A.C.
EFICACIA "JULIO - SETIEMBRE "
Cajas Cajas
Dia Producidas | Programadas E1

01/07/2022 790 950 0,8316
02/07/2022 830 1150 0,7217
04/07/2022 847 1200 0,7058
05/07/2022 599 780 0,7679
06/07/2022 980 1205 0,8133
07/07/2022 820 999 0,8208
14/07/2022 820 1000 0,8200
15/07/2022 710 930 0,7634
16/07/2022 640 856 0,7477
17/07/2022 870 1002 0,8683
21/07/2022 590 952 0,6197
22/07/2022 780 930 0,8387
23/07/2022 800 1000 0,8000
25/07/2022 700 954 0,7338
26/07/2022 580 720 0,8056
27/07/2022 726 956 0,7594
04/08/2022 720 850 0,8471
05/08/2022 810 1000 0,8100
06/08/2022 550 750 0,7333
11/08/2022 712 922 0,7722
12/08/2022 799 988 0,8087
13/08/2022 655 932 0,7028
15/08/2022 620 850 0,7294
16/08/2022 799 944 0,8464
17/08/2022 770 930 0,8280
19/08/2022 690 890 0,7753
20/08/2022 820 930 0,8817
22/08/2022 780 1000 0,7800
23/08/2022 800 952 0,8403
24/08/2022 790 1003 0,7876
25/08/2022 610 850 0,7176
01/09/2022 420 550 0,7636
02/09/2022 790 950 0,8316
03/09/2022 800 840 0,9524
06/09/2022 610 720 0,8472
07/09/2022 680 854 0,7963
08/09/2022 810 1025 0,7902
09/09/2022 590 930 0,6344
14/09/2022 785 1005 0,7811
15/09/2022 690 992 0,6956
16/09/2022 1025 1205 0,8506
17/09/2022 796 999 0,7968
21/09/2022 812 1000 0,8120
22/09/2022 848 930 0,9118
23/09/2022 705 856 0,8236
24/09/2022 652 952 0,6849
27/09/2022 780 900 0,8667
28/09/2022 290 450 0,6444

0,7867

Fuente: Reportes de la empresa PANAFOODS S.A.C.



Anexo 31:

Tabla 47. Eficiencia después de la mejora

Fuente: Reportes de la empresa PANAFOODS S.A.C.

PACIFIC

NATURAL

FOODS S.A.C.

EFICIENCIA "JULIO - SETIEMBRE "
Tiempo .
R Tiempo total
Dia preV|sto.c’le que toma la E1
produccion .
produccién (h)
(h)
01/07/2022 10 12 0,8333
02/07/2022 11 13 0,8462
04/07/2022 11 14 0,7857
05/07/2022 8 9 0,8889
06/07/2022 11 13 0,8462
07/07/2022 11 13 0,8462
14/07/2022 11 13 0,8462
15/07/2022 10 12 0,8333
16/07/2022 o 10 0,9000
17/07/2022 10 13 00,7692
21/07/2022 10 13 0,7692
22/07/2022 10 12 0,8333
23/07/2022 11 13 0,8462
25/07/2022 9 12 0,7500
26/07/2022 9 11 0,8182
27/07/2022 10 12 0,8333
04/08/2022 8 10 00,8000
05/08/2022 9 13 0,6923
06/08/2022 8 11 0,7273
11/08/2022 10 12 0,8333
12/08/2022 9 12 0,7500
13/08/2022 8 10 0,8000
15/08/2022 8 10 0,8000
16/08/2022 9 10 0,9000
17/08/2022 7 10 0,7000
19/08/2022 7 9 0,7778
20/08/2022 8 11 0,7273
22/08/2022 9 12 0,7500
23/08/2022 9 11 0,8182
24/08/2022 10 12 0,8333
25/08/2022 8 9 0,8889
01/09/2022 5 6 0,8333
02/09/2022 9 11 0,8182
03/09/2022 7 10 00,7000
06/09/2022 7 9 0,7778
07/09/2022 8 10 0,8000
08/09/2022 9 12 0,7500
09/09/2022 8 11 0,7273
14/09/2022 10 12 0,8333
15/09/2022 ) 11 0,8182
16/09/2022 10 13 0,7692
17/09/2022 10 11 00,9091
21/09/2022 10 11 0,9091
22/09/2022 8 10 00,8000
23/09/2022 7 9 0,7778
24/09/2022 9 11 0,8182
27/09/2022 7 10 00,7000
28/09/2022 4 6 0,6667
0,8011




Anexo 32:

Tabla 48. Productividad después de la mejora

Fuente: Reportes de la empresa PANAFOODS S.A.C.

PACIFIC
NATURAL ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD PARA EL AREA DE PRODUCCION
FOODS S.A.C.
PACIFIC NATURAL FOODS S.A.C. Periodo: Julio - Setiembre
EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
5 . . Tiempo Tiempo
Dia N2 Cajas N2 Cajas ) total que _ . . .
5 E1l previsto de E2 Eficiencia*Eficacia
producidas| programadas . toma la
produccién L,
produccién
01/07/2022 790 950 0,8316 10 12 0,8333 0,6930
02/07/2022 830 1150 0,7217 11 13 0,8462 0,6107
04/07/2022 847 1200 0,7058 11 14 0,7857 0,5546
05/07/2022 599 780 0,7679 8 9 0,8889 0,6826
06/07/2022 980 1205 0,8133 11 13 0,8462 0,6882
07/07/2022 820 999 0,8208 11 13 0,8462 0,6945
14/07/2022 820 1000 0,8200 11 13 0,8462 0,6938
15/07/2022 710 930 0,7634 10 12 0,8333 0,6362
16/07/2022 640 856 0,7477 9 10 0,9000 0,6729
17/07/2022 870 1002 0,8683 10 13 0,7692 0,6679
21/07/2022 590 952 0,6197 10 13 0,7692 0,4767
22/07/2022 780 930 0,8387 10 12 0,8333 0,6989
23/07/2022 800 1000 0,8000 11 13 0,8462 0,6769
25/07/2022 700 954 0,7338 9 12 0,7500 0,5503
26/07/2022 580 720 0,8056 9 11 0,8182 0,6591
27/07/2022 726 956 0,7594 10 12 0,8333 0,6328
04/08/2022 720 850 0,8471 8 10 0,8000 0,6776
05/08/2022 810 1000 0,8100 9 13 0,6923 0,5608
06/08/2022 550 750 0,7333 8 11 0,7273 0,5333
11/08/2022 712 922 0,7722 10 12 0,8333 0,6435
12/08/2022 799 988 0,8087 9 12 0,7500 0,6065
13/08/2022 655 932 0,7028 8 10 0,8000 0,5622
15/08/2022 620 850 0,7294 8 10 0,8000 0,5835
16/08/2022 799 944 0,8464 9 10 0,9000 0,7618
17/08/2022 770 930 0,8280 7 10 0,7000 0,5796
19/08/2022 690 890 0,7753 7 9 0,7778 0,6030
20/08/2022 820 930 0,8817 8 11 0,7273 0,6413
22/08/2022 780 1000 0,7800 9 12 0,7500 0,5850
23/08/2022 800 952 0,8403 9 11 0,8182 0,6875
24/08/2022 790 1003 0,7876 10 12 0,8333 0,6564
25/08/2022 610 850 0,7176 8 9 0,8889 0,6379
01/09/2022 420 550 0,7636 5 6 0,8333 0,6364
02/09/2022 790 950 0,8316 9 11 0,8182 0,6804
03/09/2022 800 840 0,9524 7 10 0,7000 0,6667
06/09/2022 610 720 0,8472 7 9 0,7778 0,6590
07/09/2022 680 854 0,7963 8 10 0,8000 0,6370
08/09/2022 810 1025 0,7902 9 12 0,7500 0,5927
09/09/2022 590 930 0,6344 8 11 0,7273 0,4614
14/09/2022 785 1005 0,7811 10 12 0,8333 0,6509
15/09/2022 690 992 0,6956 9 11 0,8182 0,5691
16/09/2022 1025 1205 0,8506 10 13 0,7692 0,6543
17/09/2022 796 999 0,7968 10 11 0,9091 0,7244
21/09/2022 812 1000 0,8120 10 11 0,9091 0,7382
22/09/2022 848 930 0,9118 8 10 0,8000 0,7295
23/09/2022 705 856 0,8236 7 9 0,7778 0,6406
24/09/2022 652 952 0,6849 9 11 0,8182 0,5604
27/09/2022 780 900 0,8667 7 10 0,7000 0,6067
28/09/2022 290 450 0,6444 4 6 0,6667 0,4296
0,7867 0,8011 0,6302




Anexo 33: Carta de Autorizacion del Desarrollo del Proyecto

. = Sistema de Gestlon de la Calldad
NN % HACCP N° 391501/1215659
(5"

Pan'ams F00ns s A c g ,,SGS, Para produccion de conservas de pescado
aFEs Vs

“ANO DEL FORTALECIMIENTO DE LA SOBERANIA NACIONAL”

Santa, 5 de SENEMBRE del 2022
CARTA N° 194-2022-PANAFOODS S.A.C.

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
SEDE NUEVO CHIMBOTE

ASUNTO: AUTORIZACION DEL DESARROLLO DEL PROYECTO DE INVESTIGACION EN NUESTRA
EMPRESA.

REFERENCIA: APLICACION DEL LEAN MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA PANAFOODS S.A.C. - SANTA 2022.

PRESENTE. -
Quien suscribe, JORGE PEDRO RAMIREZ ANAYA con D.N.I. N°32989106, en mi condicién de

Gerente General de la Empresa; PACIFHC NATURAL FOODS S.A.C. conRU C N°20340941790, con
Domicilio Legal en el JR. MANUEL LECCA N° 270 CHORRILLOS - LIMA y Sede Productivaen PSJE.
VIRGEN DE GUADALUPE S/N SANTA — SANTA — ANCASH —PERU, con Licencia de Operacién R.D.
N° 081-2012 PRODUCE/DGCHD. Y Registro de Planta: P103-SAN-PCNT (SANIPES), me presento
ante usted para manifestar:
Que nuestra empresa acoge el desarrollo del proyecto de investigacion a favor de los
estudiantes:
v DELGADO BACALESLY SALOME - DNI N° 74659285
v" DULCE MANZO STHEFANNY JEANET - DNI N° 75086539

Cabe precisar que, en nuestra empresa, garantiza nuestro fiel cumplimiento de mejora
continua de nuestros practicantes y de nuestra empresa, lo cual se les brindaralos datos de la

empresa, asi como las facilidades parala ejecuciony aplicaciéon del proyecto de investigacion.

Se expide el presente documento solicitud delinteresado, paralosfinesque estime conv eniente.

Atentamente,

PACIFIC NATURAL FOODS SAC.
RUC??-‘WQD
| eIy A

ing. JorgéRamireéz Anaya
/ DNI: 32989108

Domicilio Fiscal: Jr. Manuel Lecca N°270 Lima - Chorrillos
Sede Productiva: Psje. Virgen de Guadalupe s/n Sector San Bartolo
Telefénos: (043) 294450 / 762275 / 799401 / 799403 Nextel: 611*8799
Email: panafoods_sac@hotmail.com DISTRITO DE SANTA - ANCASH



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, VILLAR TIRAVANTTI LILY MARGOT, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - CHIMBOTE, asesor de Tesis Completa titulada:
"Aplicacion de Lean Manufacturing para Incrementar la Productividad en el Area de
Produccion en la Empresa PANAFOODS S.A.C. - Santa 2022.", cuyos autores son
DELGADO BACA LESLY SALOME, DULCE MANZO STHEFANNY JEANET, constato
gue la investigacion tiene un indice de similitud de 25.00%, 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 Completa cumple con todas las
normas para el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

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

CHIMBOTE, 06 de Diciembre del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
VILLAR TIRAVANTTI LILY MARGOT Firmado electronicamente
ORCID: 0000-0003-1456-8951 2022 21:42:16

Cddigo documento Trilce: TRI - 0476520

oo INVESTIGA
.m.' ucv




