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Resumen

El presente estudio tuvo como objetivo determinar la influencia de la aplicacion de las
herramientas del Lean Manufacturing en la linea de crudo en KATHYMAR S.A.C. La
poblacion estuvo representada por las lineas productivas. La muestra se fue el
proceso de produccion de entero de anchoveta en salsa de tomate. EI muestreo fue
de tipo No Probabilistico. Se utilizaron técnicas de analisis descriptivo, la observacion
directa y la investigacion documental. Los instrumentos empleados fueron el
diagrama de operaciones, mapa de flujo de valor, checklist de diagndstico, registro de
fallas y mantenimientos y el formato de medicidn de los indicadores de productividad.
Antes de la aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing, la productividad
de mano de obra era 0.65 cajas/H-h y la productividad de materia prima fue 52.33
cajas/TM. Tras la implementacion de las herramientas del Lean Manufacturing, la
productividad de mano de obra alcanz6 un valor de 0.71 cajas/H-h y la productividad
de materia prima poseia un valor de 55.20 cajas/TM, presentando asi, incrementos
de 8% y 5% respectivamente. Entonces, tras la aplicacion de las metodologias del
Lean, se logré una reduccion en los tiempos de espera, los defectos en el producto
final y los errores de los colaboradores.

Palabras clave: Lean Manufacturing, productividad, eficiencia y eficacia.



Abstract

The objective of this study was to determine the influence of the application of Lean
Manufacturing tools in the crude oil line at KATHYMAR S.A.C. The population was
represented by the productive lines. The sample left the production process of whole
anchovy in tomato sauce. The sampling was of the non-probabilistic type. Descriptive
analysis techniques, direct observation and documentary research were used. The
instruments used were the operations diagram, the value flow map, the diagnostic
checklist, the failure and maintenance record, and the measurement format of the
productivity indicators. Before the application of Lean Manufacturing tools, labor
productivity was 0.65 boxes/H-h and raw material productivity was 52.33 boxes/MT.
After the implementation of the Lean Manufacturing tools, labor productivity reached
a value of 0.71 boxes/H-h and raw material productivity had a value of 55.20
boxes/MT, thus presenting increases of 8% and 5% respectively. Then, after the
application of the Lean methodologies, a reduction in waiting times, defects in the final
product and errors of collaborators was achieved.

Keywords: Lean Manufacturing, productivity, efficiency and effectiveness.



. INTRODUCCION

La universalizacion exige que las organizaciones deben adecuarse cada vez con
mayor prontitud, por ello necesitan modernizarse constantemente y buscar mejora
de sus procesos con la finalidad de satisfacer a sus clientes obteniendo un valor
agregado frente a la competencia (Sanz y Gisbert, 2017, p.3). Es asi que, para Pérez
et al. (2020, p.4), Lean Manufacturing es excelente adelanto para las industrias,
Bhamu (2018, p.4) Afirma que es necesario emplear herramientas Lean para
conseguir mejoras continuas en cualquier tipo de empresa, quitando principalmente
los despilfarros existentes.

Una alta productividad en los procesos es muy importante para alcanzar la
competitividad en el mercado. Por lo cual, se debe conocer las pérdidas que pueden
tener lugar dentro del proceso. Al principio esta problemética se contrarrest6 con el
Lean Manufacturing, dicha metodologia tuvo su origen en Japdén en el sector
automovilistico. Integrantes de la empresa Toyota hicieron innovaciones, que se
vieron sustentadas bajo la ideologia de la produccion JIT, Jidouka y Kanban; ya que,
relaciona la competencia con la calidad. De tal es el suceso mas conocido a nivel
global debido a que ha originado toda una cultura de aprendizaje continuo en los
trabajadores (Rojas y Gisbert, 2017, p.5).

En el Peru, Lean Manufacturing tendria que transformarse ya que es un método con
mucho valor para las numerosas producciones, esto contribuye con la reduccién de
los desperdicios, aminora los tiempos y por lo tanto también costos (Malpartida y
Tarmefio, 2020, p.1). Modelo de su aplicacién en el Perq, es la corporacion Aceros
Arequipa, con el pasar del tiempo se han reforzado a través de sistemas de gestion
y planes de mejora continua. Entre ellos sobresale: Programa de las 5s, CCC y
PQRS. Gracias a las 5’s ha logrado tener espacios de trabajo limpios y ordenados
(Carrillo et al, 2018, p.4).

En el ambito local, actualmente las limitadas conserveras que han quedado, lo han
logrado sabiendo ajustarse al cambio, por lo que es esencial establecer renovados
mecanismos y metodologias que faciliten optimizar las tareas, y asi poder aminorar

tanto importe de produccion y la duraciéon de procesamiento (Antosz, Pasko y Gola,
2020, p.3). Si bien, las empresas siguen manifestando defectos en sus procesos de
produccion, basuras y retrabajos, el cual es el problema de inversiones Kathymar
S.A.C.

La empresa inversiones Kathymar S.A.C., es una empresa que proporciona servicios
de fabricacion de congelaciones a base de pescado. Posee 2 grandes procesos:
Linea de cocido y crudo, es ahi que se utiliza pescados pro|venientes de la costa
peruana. En nuestra investigacibn tomamos en cuenta la linea de crudo por esta
razon: las provisiones concernientes a esta linea productiva son los que tienen mayor
acogida. Por lo tanto, poseen una demanda mas alta, lo que se traduce a una



produccion mayor en la empresa Kathymar S.A.C, de manera que resulté manejable
hallar las fallas y errores originados al elaborarse enlatados.

Analizando las dificultades en la empresa, precisamente con un ciclo de crudo se
evidenciaron diversos conflictos: recepcion de materia prima, se visualiza un mal
translacion de recipientes de pescado, lo cual causa desorganizacion en el espacio
de trabajo. A su vez, en corte y eviscerado se muestra desperdicio de la materia
prima, debido al escaso control en la produccion y falta de disciplina al desempenfar
sus labores los colaboradores. En el envasado, la dificultad percibida es la carencia
de peso en los envases, lo cual es ocasionado porgque las maquinas encargadas de
envasar no realizan el pesado de forma continua con tal de avanzar mas rapido,
afectando asi al proceso de produccién. Asi mismo, se generan tiempos muertos,
dado que, en las maquinas envasadores existe una pérdida de tiempo de 10 a 15
minutos a que los trabajadores puedan alcanzar las canastas con el pescado cortado
y eviscerado.

Otro problema, se origina donde se sellan las latas, ahi se originan extensas colas
de latas en la expectativa del sellado, debido a que el colaborador encargado de la
operacion del adicionado del resultante no visualiza y permite el acceso latas
volteadas, igualmente, el operario a cargo de la maquinaria encargada de sellar no
se percato de dicho suceso y permitia continuar las latas. Ademas, se evidencian
estancadas no proyectadas en dicha maquina, puesto se dan dificultades en las rolas
y mandriles, obteniéndose una gena cantidad de conservas defectuosas que no
lleguen a venderse. Finalmente, otra cuyas areas que evidencian problemas es
almacén de productos terminados en el cual visualizamos abolladuras en las latas,
por el desorden que existe, ocasionando que caigan al suelo las cajas. De continuar
la problematica, los desperdicios aumentaran, fallas en las maquinas, tiempos
muertos, etc., repercutiendo en la linea de produccién.

Se plante6 la siguiente interrogante: ¢De qué manera la aplicaciéon del Lean
Manufacturing ayudara en el incremento de la productividad de la linea de crudo en
inversiones Kathymar S.A.C. - Chimbote 20227

Este estudio, se probd de forma practica porque existio la obligacién de aumentar los
indicadores de productividad del proceso de crudo en Kathymar S.A.C., a tal efecto,
se aplico el Lean Manufacturing permitiendo asi eliminar las diversas deficiencias
encontradas. De igual forma, se justificd socialmente, dado que, el incremento del
indicador de la productividad hizo que la organizacion sea mas rentable,
demostrando asi que el directorio debe continuar apostando por el crecimiento de la
organizacion. Asimismo, se justific6 econdOmicamente, puesto que, la aplicacion del
Lean coopero para que la empresa disminuya los tiempos improductivos que existian
en la linea, permitiendo asi el aprovechamiento al maximo de los recursos y
ocasionando aminorar los costos crecidos que afectaban la rentabilidad. Finalmente,
se razond metodoldgicamente, ya que, este estudio sera de mucha importancia para
los futuros investigadores.



Esta investigacion tuvo como principal objetivo: Emplear el Lean Production para el
incremento de los indicadores de productividad en el proceso de crudo en
inversiones Kathymar S.A.C. - Chimbote 2022. Ademas, se ha formulado 4 objetivos
especificos para dar cumplimiento al objetivo general: Diagnosticar el estado actual
en la linea de crudo. Determinar los niveles de productividad antes de la aplicacion
del Lean Manufacturing en la linea de crudo. Aplicar las herramientas del Lean
Manufacturing en el proceso de crudo. Comparar los niveles de productividad antes
y después de la aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing en el proceso
de crudo.

Por ende, se propone una hipoétesis de estudio: La aplicacion de Lean Production
acrecentara la productividad en la linea de crudo en inversiones Kathymar S.A.C.-
Chimbote 2022.



Il. MARCO TEORICO
Se realizaron revisiones de trabajos previos que sirvan como fundamento para las
teorias y la contrastacion de resultados, es por ello que se tiene a:

Kaneku et al. (2019), en su investigacion sobre utilizacion de los principios de la
manufactura esbelta para reducir desperdicios y mejorar procesos en un fabricante.
Sostuvieron como principal objetivo la utilizacidén de las herramientas de produccion
ajustada con la finalidad de aminorar los despilfarros existentes en el desarrollo de
produccion y la calidad en un PYME dedicada a la fabricacion de equipos de cocina.
El modelo de estudio fue aplicado con un experimental disefio cuya poblacién se
determindé mediante la produccion por equipos de cocina durante el primer y tercer
bimestre del 2018. Como resultado se obtuvo que, para el logro de los propdsitos
gue se establecieron fueron descartados los materiales que no fueron utilizados en
el proceso de produccion, se normalizaron las actividades tras reducir el 6% del
desperdicio ocasionado por el corte de las placas de acero inoxidable, ademas, se
aplicaron las herramientas para el mantenimiento preventivo tras disminuir las fallas
en las maquinas de corte y doblado. El estudio se concluye expresando que, se
redujo el 14% de los precios de produccién y una disminucion del 12% en la duracion
del proceso.

Neves et al (2018), sostuvieron como objetivo general reconocer aquellas
deficiencias y definir ocasiones de mejora mediante la implementacion del Ciclo
PDCA, 5S y 5W1H. Se obtuvo como resultado que la combinacién de las
herramientas Lean en una industria textil, permitié ahorrar 4 hrs semanales en
paradas, es decir, el porcentaje de fallas se redujo significativamente del 51% al 33%.
Los autores concluyen que las mejoras incrementaron la productividad en estos tipos
de industria.

Hernandez, Camargo y Martinez (2017), en su articulo, sostuvieron como finalidad
importante establecer el efecto de las 5S en la zona de manufactura de las pequeiias
organizaciones. Obteniendo como consecuencia, como primer punto, determinaron
las diversas areas de manufactura por lo que consiguieron reconocer y definir que el
area de produccion tenia el indice mas elevado en lo que respecta a desorden y
suciedad con un valor del 12% y 20% respectivamente. Una vez distinguida la zona
en la cual se ejecutaron las mejoras, se implementd las 5S, consecutivamente
ocuparon tres magnitudes para examinar dicho trabajo de los factores examinados
en esta investigacion. Los autores concluyen que, a partir de la implantacion de las
5S propiciaron una mejora en la productividad a tal punto de pasar de 0.17
unidades/minutos a 0.25 unidades/minutos, respecto al clima organizacional este
aumenté notablemente en un 26,60% Yy, por ultimo, las piezas reprocesadas se
aminoraron significativamente en un 93,00%.

Adesta, Prabowo y Agusman (2018), en su articulo sobre valoracion de los 8 pilares
de la implementacién del mantenimiento productivo total y su contribucién al
rendimiento de fabricacion. Sostuvieron como fin principal estimar el modo donde
puedan implementar las 8 bases del TPM en Indonesia y la influencia en el beneficio
del proceso de la produccion. Adquirieron como consecuencia al recopilar datos, lo
gue sirvié para reconocer las 22 organizaciones, que representan el 44% del total,
por lo tanto, se eligieron para poder estudiarla. Luego, emplearon y valuaron los 8
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pilares Los investigadores determinaron que, la aplicacion de 8 pilares del TPM en
las industrias dedicadas a la manufactura fue excelente ya que logro incrementar la
eficiencia de las organizaciones en un 25%. Posteriormente el TPM, PDCA, la
calidad deseada, la educacion y la formacion que vienen a ser los 4 pilares trabajan
muy bien. EI mantenimiento preventivo, SSOMA, Office TPM y la gestion del
crecimiento, que son los otros 4 pilares para la mejora del proceso.

Hernandez (2018), en su investigacion, sustenté como primordial reto comprobar el
impacto de la Manufactura Esbelta en los costos de fabricacion de la compaiia Dual
Corporaciones. Obteniendo como resultado que, como primer punto, efectué una
evaluacion inicial en referencia a los costos de produccion, luego definio la tasa de
desperdicios que se generaban en el sistema de transformacién, e implanto las
herramientas como: 5s, mapa de valor actual y control visual, para finalmente
analizar los costos finales de produccion. El escritor concluye que, a través de la
aplicaciéon de sistema Lean alcanz6 a aminorar los tiempos de procesamiento en un
11,00%, inclusive, posibilitod reducir el % de materiales inservibles en un 43,02%.

Namuche y Zare (2017), tuvieron como principal objetivo de su investigacion, aplicar
la manufactura esbelta para acrecentar los niveles de productividad. Se consiguio el
resultado que, a través de la aplicacion del Checklist se logré perfeccionar el orden
en un 35.29%, del mismo modo que, la productividad de materia prima se incremento
en un 5.4%, por otro lado, los tiempos de produccion bajaron en un 8,4% v,
finalmente, los productos imperfectos disminuyeron en un 20%.

Cotera (2018), en su estudio, sostuvo como objetivo primordial efectuar el Lean
Manufacturing. Logrando como consecuencia que, la estacion de ciclo era elevado
tanto asi de conseguir 52 minutos/prenda, asi equivalente, en el sitio de
transformacion el orden y limpieza obtuvo un porcentaje de 12% y 16%
equitativamente. El autor concluye que, logré aminorar tiempos de procesamiento en
un 15%.

Escudero (2020), en su articulo sobre el progreso del lead time y productividad en el
asunto de armado de piezas empleando herramientas de Lean Manufacturing,
sostuvieron como objetivo principal optimizar los niveles de lead time y productividad
de la empresa, asi como también, se busca una erradicacién de los problemas de la
linea de armado de piezas. El ejemplo de articulo fue aplicado posee una
metodologia preexperimental donde la poblacion se vio representada por el armado
de piezas durante el periodo 2019 - 2020. Se consiguié como resultado que, el tiempo
de ciclo originario del proceso era 2.43 minutos/pieza, tras la mejora del desarrollo,
se dio origen a que el tiempo de entrega se redujera de 17,30 a 8,30 dias. Los autores
concluyen que, al aplicar la metodologia de manufactura esbelta se logra incrementar
la productividad vy eficiencia de los trabajadores en 5,30% y 7,20%
proporcionalmente, también, disminuyeron los cuellos de botella en un 12%.

Molina (2020), en México, en su investigacion sobre el Lean Manufacturing en las
actividades de una distribuidora para incrementar los niveles de productividad,
sostuvo como principal objetivo determinar las herramientas de la manufactura
esbelta para aumentar los indicadores de productividad en una organizacién de
operaciones logisticas. Este estudio fue de tipo descriptivo con un encuadre
cuantitativo transversal, el disefio de esta investigacion fue no experimental, entre
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tanto, como poblacién se tuvo a los procesos de la empresa logistica de reparto,
estableciéndose asi la muestra que fue igual al nimero de la poblacién. Obteniendo
como resultado que, pese a tener todos sus procesos debidamente estructurados y
estandarizados, les hacia falta implementar algunas metodologias que agilizaran el
trabajo, estas metodologias son las 5S’s y la mejora continua o Kaizen, que, luego
de haber sido diagnosticado, se logr6 que ambas herramientas resultasen
importantes para la empresa. El autor concluye que, es necesario trazar una técnica
sujeta a cada una de las herramientas del Lean Manufacturing en las etapas de una
empresa distribuidora para el incremento de la productividad.

Quesaday Arrieta (2019), en Colombia, en su articulo sobre practica de herramientas
de manufactura esbelta en Medellin aplicada al rubro de panaderia, se sostuvo como
principal objetivo la evaluacion del nivel del accionar al implementar la metodologia
de la manufactura esbelta en los PYMES de Medellin. El estudio tuvo un disefio
descriptivo y un enfoque de tipo cuantitativo, asi mismo, la investigacion fue no
experimental. Como poblacién se tuvo a las diversas empresas panaderas de
Medellin. Como resultado se obtuvo que, durante la etapa de analisis y control de la
aplicacién se hizo una entrevista al jefe de planta, el cual poseia 9 herramientas y
una administrativa que sirve de referencia para la mejora de las condiciones de cada
factor de productividad. Por otro lado, los hallazgos demostraron que las
herramientas del lean que mas sobresalen fueron: Poka-yoke, Kaizen y Mapping
Factory. Los autores concluyen que, con lo aplicado en las empresas, se debe
incrementar el nivel de ventas como minimo en un 60.50%, la cual generara mayor
rentabilidad para dichas empresas.

Las teorias que guardan mayor relacion al tema, se efectud una recopilacion tedrica
de diferentes autores en donde detallan sobre las variables en estudio. Es asi que,
para Burawat (2019), el Lean Production es una ideologia de progreso que tuvo sus
origenes en Japon, gracias al pionero de Toyota, Sakichi Toyota y el ing. Taiichi
Ohno a partir de la forma en la que se trabajaba en la produccion de la fabrica Toyota.
Este mecanismo de trabajo también es conocido como produccién de manufactura
esbelta, cuya finalidad radica en el uso eficiente de un sistema de transformacion,

(Da silva, Bertollo y Da silva, 2017).

Por otro lado, Madariaga (2017) pone de manifiesto que el Lean Manufacturing
dispone de diferentes herramientas que propician el progreso continuo en cualquier
tipo de empresa, centrdndose primordialmente en el reconocimiento de los
despilfarros que se aprecian en una tarea. Es de suma importancia, dar a conocer
gue se entiende como despilfarro a toda aquella actividad que no afiade valor a un
producto o proceso. Preexistiendo 7 tipologias de ellos, tales como: sobreproduccién,
esperas, transporte, exceso de inventario, procesamiento, defectos y movimiento
(Cornellus, Dos santos y Dos santos, 2021). Ademas, para Lara et al. (2022) la
manufactura esbelta es una importante metodologia que aprueba integrar diversas
herramientas con la premisa fundamental de simplificar o excluir todas las acciones
gue no afiaden valor, mejorar el grado de eficiencia y eficacia, optimizar el lugar de
labores e incrementar la productividad.

Por otro lado, la implantacion del L.M, brinda un sin nimero de ventajas, entre las
cuales se tiene: disminucion de migajas, reduccion de los costos de elaboracion,
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disminucién de los tiempos de ciclo y reduccién de mano de obra (Avelar, Oliveira 'y
Soares, 2020). Hoy en dia, se dispone de diferentes mecanismos para aplicar el
Lean, que representan diferencias, tales como: el tamafio y los fines de cada
compaiiia, ya que cada una es Unica y posee distintas realidades, por eso, muchos
profesionales con gran experiencia en el sector recomiendan que la puesta en
practica se realice de forma continua para que asi logren adaptarse a las realidades
de cada caso (Paredes, Chud y Pefia, 2021).

En el proceso de recopilacion de informacion para el diagndstico, se pretende
conseguir la responsabilidad de los grandes mandos, en vista de que, este grupo es
el responsable de aceptar o rechazar la adecuacion de oportunidades de mejora. Asi
mismo, es de vital importancia que la direccion conozca los beneficios para una
correcta de la implementacion de la manufactura esbelta y que se demuestre a través
de un compromiso y apoyo en la estructuracion de un plan de aplicacion. Dentro del
presente periodo fue necesario contar con un diagnostico del estado inicial, donde
se recopild la informacion y se examin6 drasticamente lo mas relevante. Ademas, se

identifica de manera visual y/o de forma grafica los despilfarros presentes en el
proceso de produccion (Shahriar et al, 2022).

Se necesita emplear el mapa del flujo de valor (VSM), a través del cual se asemeja,
todos los elementos concurrentes en un proceso de transformacion. Incluso, permite
conocer el estado actual y futuro de un proceso. Asi mismo, se puede calcular las
cantidades de operaciones totales y los tiempos de produccion (TC) de cada una de
ellas (Moreno, Grimaldo y Salamanca, 2017). En la segunda etapa, definida como
implementacion, esta inicia con la aplicacion de la metodologia 5S. Esta actividad se
debe realizar paulatinamente de tal forma que no altere las actividades diarias de
ningun colaborador. Cabe mencionar que, esta herramienta estd conformada por 5
principios, los cuales son palabras en japonés (Pereira y Tortorella, 2018).

La primera “S” es por seiri, cuyo objetivo es determinar cuales son los objetos
necesarios dentro de un area y cuales no, direccionado a una reduccion del
desorden. Seiton, basado en generar un sistema de orden en las partes para que
estas fuesen halladas rapidamente. Seiso, basado en la eliminacién de aquello que
no es necesario, previa verificacion de su estado (Ibarra, 2017). La siguiente es
seiketsu, que involucra un método para la prevencion de la aparicion de la inmundicia
y el desarreglo, y conservar la continuidad de las buenas practicas. Finalmente,
shitsuke, que tiene como propdsito usar los procedimientos estandarizados y asumir
la aplicacion ya normalizada (Larteb et al, 2015).

Tras haberse aplicado las 5S, se procede a implantar el TPM que se encuentra
conformado por indices que logran una reduccion en los tiempos inactivos en las
maquinas y reduccion de defectos con la activa colaboracion de los equipos (Kiran,
2019). Los indicadores empleados fueron: disponibilidad, que asegura el buen
trabajo de la maquina en un momento determinado, que tiene como base el tiempo
medio entre fallas (MTFB), que es el tiempo que transcurre entre cada parada ya sea
por fallo o por averia de algun proceso, o maquina. El tiempo (MTTR), es aquel
tiempo con el que se cuenta para reparar, en otras palabras, representa al tiempo en
el que se deben corregir las fallas y/o reparacion del activo (maquinaria) que sufrié



una falla, brindandole las condiciones normales para su funcionamiento (Lugert y
Volker, 2018).

No obstante, el mantenimiento autbnomo, que intenta que los colaboradores sean
los ejecutores de los mantenimientos mas sencillos que requiere un equipo, como
son la limpieza, lubricacion, inspecciones y mantenimiento preventivo. lgualmente,
este pilar busca prevenir el deterioro de los equipos, el cambio de pensamiento es
fundamental para poder implantar esta herramienta, por lo tanto, los operadores de
las maquinas deben estar dispuestos a obtener y aplicar los huevos conocimientos
generados a partir de la implementaciéon de la metodologia (Canahua, 2020).

Por ultimo, en la tercera etapa denominada seguimiento, se plantean las situaciones
gue garanticen la mejora continua. Por lo tanto, se dice que la aplicacion de la
manufactura esbelta no acaba nunca. En sintesis, resulta imprescindible que las
recomendaciones e ideas nuevas sean transmitidas consecutivamente; para
continuar con las actividades planteadas inicialmente e identificar algun problema
nuevo gque se manifieste, de otra forma, se puede expresar como un ciclo continuo
de mejora (Manzano y Gisbert, 2016).

En cuanto a la segunda variable del actual trabajo investigativo, se mantiene a la
productividad, que se define como: la conexidn entre la cantidad de elementos
alcanzados en el proceso de produccion y el nimero de elementos usados. Los
resultados conseguidos son cuantificables segun el nimero unidades logradas, o
segun la rentabilidad alcanzada, entre tanto, se utilizan los datos de numero de
colaboradores, materia prima, tiempo total empleado, horas de cada maquina, etc
(Gutiérrez, 2018). Sin embargo, para Krajewski, Ritzman y Malhotra (2017, p.12), la
produccion es el indice de ganancia de los recursos empleados para el logro de cada
una de las metas trazadas.

Para Gutiérrez (2018) asegura que para tener éxito en el analisis de la productividad
es necesario saber y tener un control sobre los recursos que se estan empleando,
es por esta razon que de desglosan dos dimensiones para esta variable y esta
investigacion que son: las productividades de mano de obra y las productividades de
materia prima. Del mismo modo, para Krajewski, Ritzman y malhotra (2017), la
produccién se calcula a través de: Produccién de materia prima y la produccién de
mano de obra.

Por lo tanto, para Nwanya, Udofia y Ajayi (2017), la produccion de la poblacién activa,
vendria a ser un expediente dinAmico requerido para un asunto de conversion, que
establece el lapso del proceso, dicho de otra manera, es un indicador de manufactura
de cada trabajador en una hora de trabajo. Por ende, la productividad de fuerza
laboral se calculé mediante la obtencién del cociente de la division de las unidades
logradas y las horas hombres de trabajo utilizadas en la produccién. Por otro lado, la
conexion entre las unidades logradas y los insumos utilizados, en este caso las
toneladas de pescado utilizados en el proceso productivo. Sin lugar a dudas, la
productividad de materia prima se vio representado por las unidades producidas y la
materia prima utilizada en el proceso (Sarria, Fonseca y Bocanegra, 2017).



II. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion

La investigacion fue de tipo aplicada, en vista de que, a través de aplicacion de Lean
Manufacturing se ofrecieron opciones de procedimiento a los conflictos de dicha
conservera, por lo tanto, se produjo el aumento de los indicadores de productividad
en el proceso de crudo en inversiones Kathymar S.A.C, ademas, la investigacion
tuvo una perspectiva cuantitativa.

Por otra parte, el disefio de investigacion fue preexperimental. Por tal razén, se
trabajo con una porcion (linea de crudo) al que afladimos una instigacion (Lean
Manufacturing) que calculé la garantia de la versétil dependiente (productividad), por
medio de una pre- prueba y post-prueba.

X1=Lean Manufacturing
G| ——*"| 01 > | 02

G: Linea de crudo en inversiones Katymar S.A.C
O1:Productividad inicial

X1:Lean Manufacturing

O2:Productividad después de aplicar el Lean Manufacturing

3.2 Variables y operacionalizacién

Variable independiente: Lean Manufacturing
Definicién operacional: La variable se operacionaliza mediante sus dimensiones:

diagnéstico, en donde se utilizo la técnica del mapa de flujo de valor (VSM) con la
finalidad de poseer una visidn general de las actividades de la conservera. En la
segunda instancia, se aplicaron instrumentos de aplicacion que empieza con la
ejecucion de las 5S y culmina con la ejecucién del mantenimiento auténomo.
Finalmente, en la etapa culminante se realiz6 un seguimiento, para el cual se efectud
un mapeo de flujo de valor nuevo (VSM) con el fin de mostrar los cambios logrados
como resultado de la aplicacion.

Indicadores

VSM= Numero de procesos identificados, tiempo de ciclo total
5S= % de variacion del cumplimiento de las 5S

TPM= % de variacion de la disponibilidad de las maquinas
Escala de medicién= Razén

Variable dependiente= Productividades



Definicion operacional= Esta variable se operacionaliza mediante sus dimensiones
de productividades de miembros del personal y de material basico.

Indicadores

Productividad de mano de obra= indice de productividad de mano de obra (cestas
producidas/horas hombres empleadas)

Productividad de materia prima= indice de productividad de materia prima (cestas
producidas/Tm de material basico empleado)

Escala de medicién= Razdén

3.3 Poblacion, muestra y muestreo, unidad de analisis

La poblacion se vio sustentada por las actividades de produccion de las lineas de crudo
y cocido: crudo y cocido. Ademas, como criterio de inclusidonse considero a la linea
de crudo por los altos volumenes producidos. No obstante, el criterio de exclusion
fue considerado como las operaciones realizadas en el proceso de cocido, en vista
de que se producian menos cantidades de conservas.

Se consideré6 como muestra al proceso de produccién de salsa de anchoveta
perteneciente a la linea de crudo. Asi mismo, el modelo fue tipo no probabilistico.
Finalmente, la unidad de andlisis se vio representada por la linea de crudo, con
mayor particularidad, por el proceso elaboracion de conservas de anchoveta entera
en salsa de tomate.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

En la actual investigacién se utilizé la pericia de analisis directa y el analisis
documental para recolectar los datos de la variable. Entre tanto, para el cumplimiento
de los objetivos se emplearan instrumentos como: Check list que sirvio en el
diagnostico de la linea, check list del cumplimiento de las 5s, registro de
imperfecciones y conservacion, ficha de registro de productividad.

Validez:

Para poder utilizar los instrumentos (Check list para el diagndstico de la linea, registro
de imperfecciones y conservacion, ficha de registro de productividad) de manera
objetiva fue necesario poder validarlos, es asi que, para la validacion de las
herramientas e instrumento de recopilacion de datos se utilizé6 un sistema de juicio
de expertos, a través del cual, tres especialistas expertos en el tema de estudio,
verificaron y validaron la informacion recolectada.

10



3.5 Procedimientos

La presente investigacion contd con la colaboraciébn completa de la empresa en
estudio, es decir, que para poder recopilar la informacion fue necesario solicitar
permiso a la organizacion, puesto que dichos datos serian presentados en el proceso
de investigacion. Fue necesario realizar algunas visitas a la empresa inversiones
Kathymar S.A.C., de tal forma que, mediante la observacion se logré obtener la
informacion requerida, es en dicho punto donde se establecen las variables de estudio
y las principales probleméticas de la organizacién. Asi mismo, se plantearon los
objetivos, por cada uno de estos objetivos se utilizaron ciertos instrumentos y
herramientas para su alcance, por ejemplo, para la etapa de diagnostico se emple6
un diagrama de flujo de valor, un check list de diagnéstico, un diagrama de Ishikawa
y una matriz de impacto de las causas raices. Tras ello, como parte del segundo
objetivo, se cuantificaron los alcances de productividad precedentemente de la
implementacion de la manufactura esbelta. Luego, se aplicaron las metodologias
5S’sy mantenimiento autbnomo, a través de las tarjetas rojas, matriz de criticidad
de las maquinas y el formato de mantenimiento autonomo. Finalmente, se
calcularon los valores de productividad tras el empleo de los instrumentos vy
herramientas del Lean Manufacturing, con la finalidad de comparar dichos
indicadores con los valores obtenidos en la etapa inicial.

Por lograr la implementacion de cada uno de los instrumentos y/o herramientas
utilizadas durante el periodo de aplicacion, fue necesario recopilar datos obtenidos
por la empresa durante periodos anteriores a las mismas visitas que se realizaron,
agregado a ello, fue necesario mantener constantemente actualizados los datos
recopilados por los investigadores. Por ello, el juicio de expertos juega un rol
fundamental, ya que tres ingenieros industriales colegiados, fueron quienes,
mediantesu criterio objetivo, lograron aportar su aceptacion para los instrumentos

especificados.

3.6 Métodos de analisis de datos

Tras extraer los datos para el analisis, fueron estudiados con la finalidad de otorgar
respuesta a la pregunta planteada inicialmente. Por ello, en primer lugar, se realizé
un analisis descriptivo, con la ayuda de las herramientas del Microsoft Excel, para la
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obtencion de graficos se procesaron los resultados, y, mediante las tablas. Por ultimo,
se desarroll6 un analisis inferencial, con el fin de comparar la hipotesis de
investigacion, cabe agregar que, se analizaron los datos en el sistema del IBM SPSS
Statistics, para identificar el tipo de distribucion de los datos, en donde se hallo que,
los datos poseian una distribucion paramétrica, por ello, se empled una prueba de tipo
normal (T-Student).

3.7 Aspectos éticos

La reciente investigacion fue desarrollada en concordancia al reglamento de norma
de la UCV, en fiel respeto de los apartados estipulados en el Dictamen de Consejo
Universitario N°0275-2020/UCV. Asi mismo, conforme al apartado 4°,indagacion
con seres humanos, resaltamos, que, en base a la seleccion de datos, los
investigadores se responsabilizaron a no ofrecer averiguacion de los individuos que
de manera inmediata o evasiva estuvieron involucradas en el estudio. Asi propio,
de acuerdo con el articulo 8° compromiso el autor, los escritores se comprometieron
a cuidar una conducta respetuosa en el inicio y culminacién del estudio de indagacion.
También, en relacién con el articulo 7°, de la publicacion de los trabajos, los
investigadores manifestaron la autorizacion donde el presente estudio sea
publicado una vez concluido. Finalmente, de acuerdo con el articulo 9°, que
establece la politicaanti-plagio, los investigadores evitaron cualquier prototipo de
plagio, por lo cual, la presente investigacion fue subida al programa turnitin, para
reconocer las mayores incidencias con otros trabajos que sirvieron de base para el

progreso de esta.
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V. RESULTADOS

4.1 Diagnostico situacional de la linea de crudo en Corporacion Alimentos
Maritimo S.A.C.

En el objetivo uno, se aplicaron 3 instrumentos, siendo el primero,el calculo del
tiempo de ciclo en la linea de crudo a través del mapade flujo de valor o mas
conocido como VSM (Figura 1), con ello, se busco calcularlos tiempos de ciclo de
las areas y determinar cudles eran los problemas que aquejaban a la linea de
crudo y, por ende, no agregaban valor al proceso productivo. Es preciso
mencionar que, para realizar el VSM se necesitaron datos de produccion (Anexo
2), dichos datos fueron recolectados durante el periodo de pre-test del estudio,
ademas, se utilizé6 un diagrama de operaciones, que detallaba cada etapa del

proceso (Anexo3).

CONTROL DEL
PROCESO
Proveedor
/ \ Cliente

o

Recepcion de
ia materia Corte

prima

=d|

TC=0.11 mnlczz TC =030 mnicajs TC = 0.06 mnicaia TC =034 mncas

CO=9.5 min CO= 10 min CO= 20 min CO= 18 min

NO= 18 NO= 127 NO= 1 NO=20

Figura 1. VSM
Fuente: Produccién propia
Después de realizar el VSM (Figura 1) se observo lo siguiente: ElI TC en la linea de
crudo fue de 0.44 min/caja, dicho tiempo fue hallado a partir del calculo del tiempo
deproduccién diario (480 minutos) sobre la produccién generada (1081 cajas). Las
actividades que mostraron los tiempos de ciclo mas alto fueron el area de corte,
llenado y cerrado, con un periodo de tiempos de 0.30 m/c, 0.34 m/c y 0.35m/c
proporcionalmente. A partir de estos datos recolectados se buscé detectar los
principales problemas de lalinea a través de la aplicacion de un diagrama de Ishikawa
(Figura 2).
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Métodos

Falta de control en los
puntos criticos

Desorden y suciedad

en lalinea
de los componentes

Mantenimientos no programados

Falta de metodologias

Los materiales de limpieza no se
encuentran ubicados en puntos

estratégicos

Falta de rotulado en los
insumos de limpieza

Materiales

Figura 2. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia

Falta de limpieza y lubricacion

Mano de Obra

Fallas o errores del personal

Excesivas horas de trabajo

Tiempo improductivo Falta de conocimiento en

la ejecucion del proceso

Busqueda de materiales
de limpieza

ALTOS TIEMPOS
DE
PROCESAMIENTO

Atracones de maquina

Defectos en el producto

Maquinaria Antigua
Piezas en mal estado

Maquinaria
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Antes de plasmar el diagrama, se aplicé un Checklist de diagnostico (Anexo 4) para
determinar cudles fueron los problemas mas representativos de las diversas areas.
Los tiempos de procesamiento se constituyd en el principal problema de la linea. Una de
las principales causas raices fueron errores de los trabajadores que originaron
paradas improductivas y tiempos de inactividad. Otra de las causas fue la falta de
metodologias en el proceso, la empresa no contaba con ninguna metodologia y/o
herramienta que permitiese que las diversas areas productivas se mantuviesen bajo
control, debido a esto se pudo observar mucho desorden en las diversas areas. Como
beneficio tras la aplicacién de alguna metodologia se esperaba un incremento en
los niveles de productividad y reduccién de tiempos.

Las actividades en donde se encontraron los problemas mas representativos fueron:
el incrusto, llenado y cerrado, porque habia un mayor flujo de colaboradores en estas
areas. Durante el recorrido a planta que se realiz6 con el jefe de produccion se pudo
evidenciar que, en el area de corte existia un desorden constante, lo que afectaba
al flujo del proceso. Es preciso mencionar que, previo a implantar las herramientas
Leansiempre se encontraban los pisos sucios, los implementos de limpieza fuera de
su lugar, cubetas y bandejas tiradas durante el proceso, Dichas situaciones hacian
gue el personal demorase un mayor periodo de tiempo en el transporte y ejecucion
de susprocesos.

Por otro lado, en la etapa de envasado se visualiz6é que los errores del personal, el
desorden y la falta de inspeccién de la actividad causaban que el producto no sea
envasado correctamente, agregado a ello, la busqueda de materiales y la falta de
limpieza del area hacian que la linea se viese afectada.

En el &rea de sellado, las paradas en la maquina selladora fue el mayor problema en
el area, se perdia tiempo en mantenimientos no programados, ademas de pérdidas
de materia prima, liquido de gobierno y envases (merma), todo debido al mal ajuste
y falta de limpieza de los componentes de la maquina.

Posteriormente, se realiz6 una matriz de criticidad de la linea, para ello necesario
tomar todas las causas raices diagnosticadas en el diagrama de Ishikawa y se
categorizaron, segun la herramienta perteneciente a la metodologia del Lean

Manufacturing que podria brindarles a los problemas detectados.
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Tabla 1. Matriz de impacto de las causas raices de los problemas en la linea de crudo

Categorizacion de

herramientas del

Lean
Manufacturing

Factores que impactan

Grado de impacto

en lalinea

112 |3|4)|5

Puntaje

Valor
porcentual
(%)

Metodologia de las
5S’s

Falta de orden en las

diversas éareas

Falta de limpieza en las
areas

Escaso nivel de

inspeccion

No existe un punto
estratégico para la
colocacién de materiales
de limpieza

Fallas por parte del
personal

Blusqueda de materiales
de limpieza

28

47%

Mantenimiento
Auténomo

Mantenimientos no
programados

Paradas en las maquinas
selladoras

Repuestos en
mal estado

Magquinaria antigua

Falta de
lubricacion de
componentes

limpieza vy
los

Componentes mal
ajustados

23

38%

Herramienta no
definida

excesivo
de trabajadores

NUmero

Ruido constante

Muchas horas de trabajo

Errores del personal

Mal transporte de la

materia prima

x| X X| X

15%

TOTAL

60

Fuente: Elaboracién propia.
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Segun la tabla 1, las causas que generaron un impacto mas grande en la linea
fueron:

La falta de orden, la poca limpieza, los errores del personal y las constantes paradas
por la busqueda de los materiales de limpieza. Dichos factores mencionado
correspondian al 47% de los problemas que afectaban el proceso. Segun la
categorizacion de instrumentos del Lean Manufacturing, el instrumento adecuado
para tratar estos problemas fue la metodologia de las 5S’s.

Por otro lado, se tuvo como criterios a los mantenimientos no programados, el alto
volumen de merma, la poca limpieza y lubricacion de los componentes y las piezas
enmal estado de las maquinas. Estas causas raices formaban parte del 38% de los
factores que afectaban a la linea de crudo. Para confrontar estos problemas se asigno
la herramienta del mantenimiento autbnomo.

Finalmente, hubo otros factores que aquejaban a la linea, tales como: Demasiado
personal, constantes ruido y largas horas de trabajo, pero estos no poseian un alto
impacto en la linea, ya que su porcentaje de criticidad fue del 15%.
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4.2 Productividad antes de la aplicacion del Lean Manufacturing en
Kathymar S.A.C.

Tabla 2. Productividad de miembros del personal anteriormente del analisis del lean Manufacturing.

Mes - Afio Dias de Produccién | N° Operarios Tiempo Productividad
produccion (Hr.) (Cajas/H-H)
Agosto - 2021 14 1110 199 8.9 0.63
Septiembre-2021 18 1075 197 8.5 0.65
Octubre — 2021 20 1082 193 8.6 0.66
Noviembre - 2021 15 1061 192 8.3 0.67
Productividad promedio 0.65

Fuente: Anexo 6

La P (mo), de la organizacién fue en promedio 0,65 c/H-h, es decir. Se obtuvieron 0,65
cajas de conserva por cada hora de trabajo. Segun el cuadro resumen (Cuadro 2), el
pico mas alto del indicador P(mo) se alcanzé en noviembre, alcanzando, un promedio
de 0,67 cajas/H-h. Por cada hora hombre de trabajo en la linea de crudo se obtenian

0.65 cajas de conserva.

Tabla 3. Productividad de materia prima antes de la aplicacién del Lean Manufacturing

Mes - Afio Dias de Producciéon Caballa Productividad
produccidn (T™M) (Cajas/TM)
Agosto - 2021 14 1110 21.10 52.60
Septiembre-2021 18 1075 20.60 52.29
Octubre — 2021 20 1082 20.70 52.25
Noviembre - 2021 15 1061 20.33 52.18
Productividad promedio 52.33

Fuente: Anexo 7

La productividad promedio de materia prima es 52.33 ¢/TM, por lo cual, por cada
unidad procesada, seobtenian 52 c/c en promedio por cada tonelada de materia
prima. Ademas, mediante el periodo de agosto se logré6 un alto valor de
productividad de 52.60 c/TM.
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4.3 Aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing en Kathymar

S.A.C.

Las 5S’s, fue la primera herramienta aplicada (Anexo 8), su desarrollo se plasmo

mediante 2 partes, la primera consistié en evaluar una verificacion para identificar el

estado inicial y final de cada linea que precede a las 5s.

Para la primera “S” o “Clasificacion”, se hizo uso de tarjetas rojas (Anexo 9) con la

premisa fundamental de definir los materiales y equipos que tenian que ser

eliminado o reubicados; ademas, se utilizé un diagrama de flujo (Anexo10) con el fin

de esquematizar graficamente la toma de decisién. La segunda “S” u “Ordenar”, £

realiz6 un ordenamiento y reubicacion de los objetos encontrados durante la etapa

anterior.
N° Producto, equipo Areaen Area de Fecha de
tarjeta 0 material donde se destino Accion ejecucion
localizé
1 Bandejas plasticas Corte Contenedores Eliminar 3/12/2021
rotas de desechos
2 Canastillas de

cocinado en mal Cocinado | Mantenimiento Reparar 3/12/2021

estado

3 Escoba en mal Punto temporal
estado Corte de acopio de Eliminar 4/12/2021
residuos
4 Materiales de
limpieza de otras Corte Envasado Reubicar 4/12/2021
areas
5 Balanza malograda Envasado Mantenimiento Reparar 4/12/2021
6 Aceite para maquinas Sellado Mantenimiento Reubicar 7/12/2021
7 Carros de transporte
en mal estado Sellado Mantenimiento Reparar 8/12/2021
8 Herramientas Sellado Mantenimiento Reubicar 9/12/2021
9 Piezas de selladora Punto temporal
en mal estado Sellado de acopio de Eliminar 9/12/2021
residuos

Fuente: Anexo 11
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En la tercera etapa, o “Trabajos de limpieza”, se elabor6 un cuestionario para el
técnico del area de Garantia de Calidad (Anexo 12), cuyo resultado fue el
siguiente: La empresa disponia de medios para realizar operaciones de limpieza
y desinfeccion de areas; sin embargo, cuyas materias no estaban debidamente
clasificados, ocasionando que los empleados perdieran tiempo buscandolos;
resultando en una serie de retrasos en la linea. Para evitar estas demoras, se
introdujeron racks y articulos de limpieza en cada area, y se asignaron colores a
cada area (Anexo 13), siendo el requisito principal el correcto orden y limpieza
del almacén. Para la cuarta “S”, también conocida como “estandar”, fue necesario
crear una politica que introdujera un sistema de limpieza y orden en las diferentes
etapas de trabajo (Anexo 1), con esta politica se logré que los empleados de la
organizaciéon se comprometan a obtener e implementar nuevas medidas que
sean validas desde la implementacion de las 5S. La ultima “S” fue “disciplina”,
para implementarla se utilizd6 un control (Cuadro 5), donde el objetivo principal
fue comparar los valores obtenidos entre la clasificacion original 5S (Sem. 1) y la
clasificacion 5S. Al final (semana 8), determinando asi si se ha producido una
mejora en funcion del cumplimiento de cada uno de los criterios presentados en
la matriz. Los criterios fueron evaluados de acuerdo al cumplimiento de todos los

requisitos presentados en la S.
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Tabla 5. Checklist para la calificacién de los criterios de la metodologia 5S’s

Descripcion

Criterio de evaluacién y puntuacién 5S’s

Clasificacion
(Seiri)

Se posee solo aquello que es necesario para el trabajo

Las cosas o materiales no se encuentran en otras areas o lugares diferentes a su lugar asignado

Todos los materiales innecesarios han sido eliminados o retirados

En los pasillos no se observan objetos que impidan el paso

Se conoce los objetos Utiles en el area

Se encuentra con rapidez aquello que se busca

Orden (Seiton)

Las areas estan debidamente identificadas

Los equipos y materiales estan en su lugar asignado

Los pasillos estan debidamente sefialados

Es posible localizar cualquier objeto rapidamente

Los botes de basura estan en el lugar designado para éstos

Existen lugares identificados para el material que entra o sale

Nada esta colocado en la parte superior de las estaciones de trabajo o equipos

Nada esta apoyado en las paredes o columnas

Los pasillos estan libres de material y de obstrucciones

Limpieza (Seiso)

Se ven limpios los pasillos

Se ven limpios los pisos

Las mesas de trabajo fueron limpiadas por el exterior e interior de la misma

Hay jabon liquido en los lavatorios

Las maquinas se encuentran visiblemente limpias tanto por la superficie como debajo de ellas

El area se encuentra limpia y ordenada

Semana

4 5
3 3
4 5
3 4
3 3
4 4
3 4
4 5
3 3
4 5
2 3
5 5
5 5
4 4
2 3
4 5
3 3
3 3
4 4
4 4
4 4
3 4
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Existe un programa de limpieza y los conoces los trabajadores 4 4 4 4 5 5 5 4

El equipo de limpieza se encuentra completo y es facil encotraro 3 3 3 2 3 4 4 4

Los materiales de limpieza se encuentran identificados por colores 5 5 5 5 5 5 5 5

Las areas se encuentran identificadas 5 5 5 5 5 5 5 5

Se generan notas de mantenimiento regularmente 3 3 4 4 4 5 5 5

Estandarizar Los materiales de limpieza poseen su cartel de identificacion 0 0 0 0 5 5 5 5
(Seiketsu)

Las areas/equipos de alto riesgo esta claramente identificados 5 5 5 5 5 5 5 5

Todos en el &rea conocen y practican cotidianamente las 5°s 0 0 4 4 4 4 4 4

Se mantienen los procedimientos establecidos 0 0 4 4 4 5 4 4

DISF:IpIIna El personal que labora utiliza su vestimenta y proteccion adecuada 4 4 4 4 4 4 5 4
(Shitsuke)

El personal se encuentra capacitado en cuanto alas 5S’s 0 0 0 4 4 4 4 4

Total 59% 59% 68% 72% 82% 89% 92% 91%

Fuente: Elaboracion propia

La simbolizacién 5S’s originaria fue del 59%, asimismo al final, fue del 91%. EIl porcentaje de variaciéon fue del 54.24%.

% de variacion del cumplimiento de las 55 =

91%-59% = 54.24%

59%
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La segunda herramienta aplicada consistia en el célculo de la disponibilidad de las maquinas, se seleccionaron las maquinas
selladoras, ya que segun los reportes diarios de produccion (Anexo 16), paraban repentinamente hasta 8 veces por dia, ademas,
segun el historial de fallas (Anexo 17) dichas paradas afectaban directamenteal producto, produciendo asi, un exceso de mermas.
Se sugirié la ejecucion deuna hechura de MTTR, su ejecucion fue plasmada mediante un calendario de trabajo (Anexo 15), en
donde se preciso las acciones a ejecutar y el periodode aplicacion. Para calcular la disponibilidad de las maquinas selladoras fue
necesario calcular los indices de MTBF y MTTR. Para el procesamiento de datos de estos indicadores fue necesario obtener datos
de paradas producidas por las maquinas de sellado (Anexo 18).

Tabla 6. Disponibilidad de las selladoras durante el mes de Diciembre — Etapa inicial

Diciembre — Selladora 1 Diciembre — Selladora 2
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4
Tiempo de
funcionamiento 1175 1170 1550 1275 1175 1170 1550 1275
(min)
Tiempo de| 428 551 692 569 536 592 678 531
inactividad (min)
Numero de paradas| 25 35 38 33 31 32 39 29
(fallas)
MTBF (min/falla) 29.88 17.69 22.58 21.39 20.61 18.06 22.36 25.66
MTTR (min/falla) 17.12 15.74 18.21 17.24 17.29 18.50 17.38 18.31
Disponibilidad 63.57 52.91 55.35 55.37 54.38 49.40 56.26 58.35
(%)
Disponibilidad 56.80 54.60
promedio (%)
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Se hicieron procesamiento de datos, y se hallé que, el MTBF para la selladora 1 fue
23 min. Por cada una de las paradas, es decir, cada 23 minutos se producia una
parada, por otro lado, la selladora 2 paraba cada 22 minutos. Asi mismo, se hall6 el
MTTR, tomaba 17 min subsanar la cerradora 1 en promedio, mientras que para la
selladora 2, el promedio de reparacion fue de 18 m. Tal y como se observo en el
cuadro 7, los valores de recurso de los equipos durante el primer periodo fueron
realmente inferiores, siendo 56.80% los valores de recurso en promedio para la
selladora N° 1y 54.60% para la selladora N° 2.

Por otro lado, se establecié un formato para lograr ejecutar el mantenimiento
auténomo (Anexo 19) como reaccion frente al rendimiento inferior de los dispositivos,
tras tener en cuenta la data historica de las paradas (Anexo 17). Como objetivo
principal se tuvo el aumento de los indicadores de disponibilidad, tras la reduccion
del nimerode paradas en el proceso y la reduccion de los tiempos de sellado. El
formato de mantenimiento se dividia en 3 partes, la primera focalizada en la limpieza
de los equipos, tras ello venia el aceitado y ultimamente, la intervencion. Estos
fueron repetitivamente en los componentes con un tiempo de duracion aproximado
de 25 minutos mediante el mes de enero. Desde alli, se calcularon reiteradamente
las disponibilidades de los dispositivos y se compararon las disponibilidades

determinadas durante la etapa inicial.

Tabla 7. Disponibilidad de las selladoras durante el mes de Febrero — Etapa final

Febrero — Selladora 1 Febrero — Selladora 2
S5 S6 S7 S8 S5 S6 S7 S8

Tiempo de

funcionamiento (min)|  ge5 1485 850 1280 865 1485 | 850 1280
Tiempo de inactividad| 338 340 212 208 165 285 186 180

(min)

Numero de paradas 17 19 11 12 9 16 10 10

(fallas)

MTBF (min/falla) 31.00 60.26 58.00 89.33 77.78 75.00 66.40 110.00

MTTR (min/falla) 19.88 17.89 19.27 17.33 18.33 17.81 18.60 18.00

Disponibilidad (%) 60.92 77.10 75.06 83.75 80.92 80.81 78.12 85.94

Disponibilidad 74.21 81.45

promedio (%)

Fuente: Anexo 18
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Posteriormente de la ejecucion de un formato MTTP a los dos equipos selladores, se
resalto lo siguiente:

La disponibilidad del equipo sellador N° 1 durante el mes de febrero fue de 74.21%,
mientras que, para el equipo sellador N° 2 fue de 81.45%, con dichos hallazgos se
comprobd que hubo un incremento entre los indicadores de disponibilidad en relacion

a la disponibilidad hallada en el mes de diciembre.

Para la maquina selladora 1:
74.21%—56.80%

% de variacion de la disponibilidad = =31%
56.80%

Para la maquina selladora 2:
81.45%—54.60%
% de variacion de la disponibilidad = =49%
54.60%

Finalmente, la siguiente fase volvié a utilizar la herramienta VSM, que se hizo
como linea base principal, comparando los nuevos tiempos de ciclo con los
tiempos de ciclo encontrados en la fase inicial, recolectando nuevos datos para el
mes de febrero. (Anexo 20). Al momento del diagndstico, el CT fue de 0,44
minutos/caja, mientras que el CT mejorado encontrado durante la implementacién
del nuevo VSM fue de 0,42 minutos/caja, lo que significa que, por cada dia de
produccién, la compafiia podria reducir 22 minutos. Las areas que mostraron una
mejora significativa: coccidn, fileteado y cierre.

CONTROL DEL
PROCESO
Proveedor
Cliente
Recepcion de o
la materia Corte M ds Cocinad Drenado quul'do oe Sellado Esterilizado
3 gobierno
prima
TC = 0.10 min'caja TC =029 mn/cajs TC =0.05 mnicaia TC =0.32 min/caja TC =0.28 min/caja TC=0.11 mnlcaz TC =0.32 min‘c3ja’ TC =022 mn'caz TC =0.24 min‘caja)
CO=9.5 min CO= 10 min CO= 20 min CO= 18 min CO= 25 min CO= 20 min CO=0 Co=15 CO= 50 min
NO= 18 NO= 127 NO=1 NO=20 NO=1 NO=4 NO=2 NO= 18 NO=1
480 minutos TC =042
1130 cajas

Figura 3. Nuevo mapa de flujo de valor Fuente: Elaboracion propia
4.4 Productividad después de la aplicacién del Lean Manufacturing en

Kathymar S.A.C.
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Tabla 8. Productividad de mano de obra después de la aplicacion del Lean Manufacturing

Mes Dias de Producciéon | N° Operarios Tiempo Productividad
produccién (Hr.) (Cajas/H-H)
Febrero 15 1219 198 8.9 0.70
Marzo 16 1328 189 10.1 0.70
Abril 20 1258 193 9.4 0.72
Mayo 12 1189 193 8.5 0-73
Productividad promedio 0.71

Fuente: Anexo 22

LA P(mo) promedio de la empresa fue de 0.71 cajas/H-h, es decir: Se produjeron
0,71 latas de latas por cada hora de trabajo. Segun el cuadro resumen (Cuadro 8), el

pico del indicador P(mp) se alcanzo en abril un indice de 0,72 cajas/H-h.

Tabla 9. Productividad de mano de obra después de la aplicacion del Lean Manufacturing

Mes Dias de Produccion Caballa | Productividad
produccién (TM) (Cajas/TM)
Febrero 15 1219 22.2 54.90
Marzo 16 1328 23.8 55.58
Abril 20 1258 22.8 55.12
Mayo 12 1189 21.7 54.86
Productividad promedio 55.12

Fuente: Anexo 23

La productividad media de la materia prima fue de 55,12, es decir se obtuvieron en
promedio 55 latas por cada tonelada de pescado procesada, por lo que se concluy6
gue en comparacion con la productividad original se produjeron 3 latas por hora.
Ademas, se observo que en marzo se alcanzé un alto nivel de productividad, ya que
el valor fue de 55,58 c/TM
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4.5 Comparacion de los indicadores de productividad antes y después de la

aplicacion del Lean Manufacturing en Kathymar S.A.C.

Fueron comparados los datos de P (mo) y P (mp), en el estado inicial y final, con la
finalidad de obtener datos ya sea de incremento o decrecimiento de dichos
indicadores.

Tabla 10. Comparacién de productividades de mano de obra antes y después

Productividad de mano de obra (cajas/H-h)
Pre test Post test
Meses Meses
% de
Mes1 | Mes2 | Mes3 Mes4 | Mes5 | Mes6 | Mes7 Mesg | ncremento
de eficiencia
0.70 0.65 0.66 0.67 0.70 0.70 0.72 0.73
Eficiencia promedio Eficiencia promedio
0.66 0.71 7%

Fuente: Tablas 2y 8
Se observo un incremento del 7% en las productividades de mano de obra

Tabla 11. Comparacién de productividades de materia prima antes y después

Productividad de materia prima (cajas/TM)

Pre test Post test

% de
Meses Meses incremento de la
productividad

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8
52.60 52.29 52.25 52.18 54.90 55.58 55.12 54.86
Eficiencia promedio Eficiencia promedio

52.33 55.20 5%

Fuente: Tablas 3y 9

La productividad del material basico aumento en un 5%. La implementacion de las
herramientas del Lean Manufacturing, la empresa producia un promedio de 3 cajas
mas de conserva por cada tonelada de materia prima.

Para realizar la comprobacion de la hipétesis (anexo 24), es importante recolectar y
examinar los datos conseguidos en las productividades de miembros de personal y

materia prima, mediante la prueba t para muestras emparejadas en el programa IBM
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SPSS Statistics. Al realizar las pruebas T para muestras emparejadas de ambas
productividades (mano de obra y materia prima), se observaron ciertas diferencias
entre los datos de productividad durante las etapas de pre y post prueba. Se concluyo
que gracias a la aplicacion del Lean Manufacturing aumentaron los principales
itinerarios de productividad en la linea de crudo de Kathymar S.A.C.

V. DISCUSION

Hacia diagnosticar, proceso crudo de Kathymar S.A.C. En primera instancia, se hallé
el lapso de periodo de la linea que fue de 0.44 min/caja, de tal forma que se hallaron
los tiempos de periodo de las etapas del proceso, se hallé que las 3 areas que tenian
alto tiempo era corte, llenado y cerrado, con periodosde lapso de 0.30 m/c, 0.34 m/cy
0.35 m/c proporcionalmente. Se determin6 gque el primordial conflicto de la linea son los
grandes periodos de fabricacion, originado por los repetitivos estacionamientos de
las cerradoras. Escudero (2020), en su investigacion expresaron que, mediante el
(VSM), averiguaron comprimir los periodos de la cancelacion, cuentan con un
periodo de lapso la linea de 2.43 min/pieza, por lo cual, fue necesario atender los
encargos esto es aumento de la solicitud de la parcela. El VSM es muy necesario
para poder un dictamen y comprobar cuales eran aquellas é&reas criticas,

concordando con los investigadores.

Para la ejecucion del efecto numero dos, los datos se recogieron de una etapa de 4
plazos en la preparacion de conservas de anchoveta entera en salsa de tomate. Los
productos de productividad de trabajo del personal y material basico anteriormente
de la ejecucion de las herramientas de la metodologia Lean fue 0.66 c/h-H y 55.33
c/TM, equitativamente. Correccionalmente a los valores de productividad de
miembros del personal, se consiguié un diminuto indice, debido al periodo para
procesar era muy alto. Por otra parte, con relacion a los indicadores de productividad
de material basico, se consiguié un importe de 52.33 ca/TM, esto significa que, por
cada mil latas de anchoveta originaban 52 cajones de congelacion, se debe a las
mermas de material basico que estaba en el sumario. Dichos cuadros se obtuvieron
con la finalidad de conocer un primer valor y asi contrastar sobre las consecuencias
obtenidas a través del estudio de Lean. De tal modo, Hernandez, Camargo y

Martinez (2017) Confirmaron que el primer valor de la productividad de la linea de
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esparragos fue de 0,17 unidades p/m, sobre lo cual era importante poner datos de

produccion de 8 meses.

Con respecto al progreso del objetivo tres, estudio de los equipos del Lean
Manufacturing; el principal instrumento implementado existio la metodologia de las
5S’s. Por ende, se dedico un Checklist, para ampdael desempefio de las razones de
las 5S’s y asi conseguir una apreciacion total de la época primera, tal como de la
época ultima. Finalmente, el incremento de cumplimiento de la 5S’ fue de 54.24%.
Los efectos alcanzados después la ejecucion sistematica 5S’s coincide con el autor
Namuche y Zare (2017), quienes manifestaron que, al utilizar las tarjetas rojas fue
ventajoso para excluir algunos elementos: recipientes rotos, cesta dafiados, entre
otros. Colocaron 4 inscripciones para sefialar el establecimiento de los articulosde
fregado, para que ya no queden estaciones improductivas en la exploracion de los
propios. Finalmente, se obtuvo un valor originario de 68%, por otro lado, para el

periodo final logro el 92%, lo que equivale a 35.29%.

Al punto que la aplicacién del MTTR fue necesario encontrar en primer orden el
MTBF y el MTTR, de los cuales se obtuvo 22,28 minutos y 70,97 minutos, de lo cual
se concluyé que después de la implementacién del MTTR se aprovechaba mejor los
periodos antes de que exista una parada. Por otra parte, se contaba con un MTTR
que ocupaba un valor de 17.47 minutos en promedio, de lado opuesto, en la etapa
de diagndéstico se obtuvo un tiempo promedio de 17 minutos. Por dltimo, fueron
calculadas las disponibilidades de los equipos selladores, entonces, fue necesario
recolectar yanalizar los datos de los equipos selladores. La disponibilidad que se
obtuvo durante el inicio de la investigacion, antes de la implementacion del
mantenimiento, para el equipo sellador N° 01 fue de 62.23%, mientras que, para el
equipo sellador N° 2 se obtuvo una disponibilidad de 61.68%. Tras aplicacion de
metodologia, la disponibilidad del equipo sellador N° 1 se obtuvo un valor de 56.80%,
mientras que, para el equipo sellador N° 02 fue de 54.60%. Las selladoras expusieron
un aumento en sus disponibilidades, de 31% vy 49% proporcionalmente. El
cumplimiento del formatomantenimiento autbnomo fue fuertemente significativo para
la actual investigacién ya que gran parte de los turnos cinactividad eran resultado
de las interrumpidas de las selladoras. Las paradas durante la etapa inicial eran en

torno a de 30 por cada semana, pero, para la etapa final del estudio se contaba con
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un centro de 14 fallas del equipo por semana. Por tal motivo, el autor Neves (2018)
alcanzé una disminucion del 51% al 33%, encuanto a las estancadas no proyectadas
de las cerradoras. Asimismo, un 38% en las roturas. Debido a esto, concluye que el
MTTR permite largar la subsistencia de la maquinaria.

Al finalizar con la implementacién de la metodologia Lean, se aplico el VSM, los
periodos de lapso del desarrollo en las areas de incision, conservado y cerrado,
siendo 0.29 m/c, 0.32m/c y 0.33 min/caja proporcionalmente, asimismo, la linea
poseia un nuevo periodo de ciclo, siendo 0.42 m/c. Dicho periodo de lapso mediante
el periodo de andlisis fue de 0.44 m/c, por lo cual, podemos afirmar que se
disminuyeron los periodos de procesamiento en 0.02 m/c. También, el intelectual
Kaneku (2019), en su investigacion aplico la herramienta del VSM; y consiguié los
sucesivos efectos: Anteriormente de la implementaciéon de las metodologias, la
fabricacion de un instrumento se realizaba en un tiempo promedio de 719.34
minutos, entre tanto, tras la aplicacion de los instrumentos, la empresa manipulaba
un valor cociente de 541.98 minutos, esto afirma, que se disminuyé el periodo de
fabricacion de cada ventilador en 77.36. El autor concluy6 que el VSM es importante ya

que determina los periodos de ociosidad las actividades de la linea.

Para el desarrollo los resultados cuatro y cinco, fue preciso seleccionar los
antecedentes de fabricacion de un tiempo de 4 mensualidades en el proceso de
crudo de la empresa Kathymar S.A.C. Se visualizaron los sucesivos hallazgos: se
acrecentd en un 7% los valores de productividad de mano de obra, asimismo, se
acrecentd en un 5% los valores de la produccion de material basico. En los 2
itinerarios se visualizaron progresos, el mas alto fue en la productividad de material
bésico, debido a la disminucion de los periodos infructiferos ocasionados por la
desorganizacion y la escaza limpieza de la linea. La productividad de materia prima
expuso un aumento bajo, contrastado con el indicador anterior, el primordial factor
para que se logre este objetivofue la baja en la merma emanada por las fallas en las
maquinas selladoras. Adesta, Prabowo y Agusman (2018) obtuvieron resultados
positivos. Logrando incrementar la productividad de la organizacién en un 9%. Asi
mismo, revelo6 que el provecho de un descenso en periodos de lapso, estropeos en las
selladorasy los monstruosos desperdicios se debié a la falta de responsabilidad de

los colaboradores con el cumplimento de los progresos efectuadas. Por
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consiguiente, Molina (2020) afirma que la productividad increment6 en un 4% tras
la eliminacién de los cuellos de botella.Tras comparar los hallazgos de las variadas
investigaciones con los hallazgos mencionados en el presente estudio, se pudo
deducir que, en todos los articulos e investigaciones, la aplicacibn de las
herramientas del Lean se alcanzd cambios al interior de las empresas. Es muy
importante que las organizaciones sepan el importe que poseen cada uno de sus

principales indicadores de productividad con el fin de conseguir una alta utilidad.
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VI. CONCLUSIONES

En relacidn al analisis que se ejecut6 en el proceso de produccién de anchovetaentera
en salsa de tomate, se utiliz6 VSM el cual utilizé un tiempo de ciclo de 0.48 min/caja y
el diagrama también mostrd que los mayores tiempos de ciclo se dieron en las areas
de corte, empaque y compactacion con tiempos de 0.30 min/caja, 0.34 min/cajay 0.35
min/caja. Estas fueron areas seleccionadas donde se observo una mejora durante el
estudio. Ademas, resultd que los problemas de la linea eran altos tiempos de
procesamiento, frecuentes defectos de sellos, falta de metodologias, material basico,

desorganizacion y limpieza inexistente.

La productividad de materia prima y miembros del personal alcanzadas anteriormente
de la ejecucion de las herramientas del LM fue 52.33 cajas/TM y 0.65 cajas/h-H,

proporcionalmente.

Tras la implementacién de las 5S’s, se obtuvo una diferenciacion del 54%. La
herramienta aplicada fue el mantenimiento autbnomo, la disponibilidad de la selladora

N° 1 tuvo un incremento del 31%; y la selladora N°2, mostré un incremento del 49%.

Los valores de productividad de miembros del personal lograda tras la aplicaciéon del
Lean fueron de 0.71 cajas/H-h, ademas, la productividad de material basico fue de
55.20 ¢/TM.

Por tanto, se puede concluir que: La productividad de miembros del personal aumento

en un 8%, la de material basico acrecenté en un 5%.
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VIl.  RECOMENDACIONES

En correlacién a las mejoras planteadas en la investigacion aprovechada en la

conservera KATHYMAR S.A.C. Se realizaron las siguientes recomendaciones:

Para los trabajadores de la empresa en general; deben estar comprometidos en

mantener las mejoras implantadas.

Para el jefe de produccion; orientar a los trabajadores en temas de limpieza,
asimismo, establecer un cronograma de aplicacion del TPM para las diferentes

maquinarias.

Para el jefe del area de calidad; efectuar y completar el Checklist consecutivamente,
con el propdsito de lograr una inspeccion de las 5S’.

Para los encargados de (TAC's); asegurarse de que todos los integrantes de la

empresa practiquen lo propuesto a través 5S’s y el TPM.

Para los ejecutores de los equipos selladores: son los encargados de consumar con
el llenado del formato de TPM diario, que envuelve el mantenimiento de la maquina.

Finalmente, cada trabajador dentro de la organizacién se encuentra comprometido

de tener un area de trabajo limpio y constantemente cuidadoso.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables

Variable Definicion Definicic ional Di . indicad Escala de
| de estudio conceptual nicion operaciona imension ndicadores medicisn
Indepen Es una filosofia | Para la aplicacion de las Tiempo de ciclo total Razon
diente: que busca crear fhierramientas de la
' una culiura lg:le manufaciura esbelta, en
Lean mejora continua, primera instancia, se realizd _ ] _
Manufac | 2 través della fase de diagnostico, L Ciagrama de Izhikawsa Mominal
perfeccionamien fmediante la aplicacion del | Di: Diagnostico
turing to de un mapa de flujo de walor
determinado Sk}, con la finalidad de
proceso, contar con una  vision . . . .
principalmente  genersl de los procesos. En Mairiz de impacto de las causas raices Razon
esta enfocade  eegunda instancia, se
en implementaron los
:gentiﬁca[:ié-n de I”E':tl:merltﬁts | cs U4 de variacion del cumplimiento de los 58 Razon
pertenecientes a laz 55,
los despilfarroz | después, = ejecuto &l .
més  comunes | mantenimiento productive | D2 Aplicacion
en una linea |total (TPM). Finalmente,
roductiva ylo 4. y vy w
pIF':m: esn y g:;?rﬁentf EEEt’[Er'gEEjf:- gﬁ %4 de variacion de disponibilidad de la Razon
de productivo un nuevo mapa de flujo de AL
(Madariaga, valor (W'SM), para asi,
2017, p13). I[:nagrLEI;nri-:@ Efﬂ?;:?ﬂrz; h'as:EI: Mimero de actividades que no agregan valor Razon
implementacion.
g Dz Seguimiento
Tiempo de ciclo total Razon

40




Dependi
ente:
Producti
vidad

Es la conexion
existente entre
las unidades
producidas v los
elementos
Utilizados. Los
resultados
obtenidos
pueden  ser
cuantificables en
unidades
logradas, caun
nivel rentable,
por otro lado, los
medios
empleados son
calculables
sequn el numero
de
colaboradores,
materia prima
utilizada, horas
de trabajo,
tiempo de
utilizacion  de
madquinaria,
ientre
(Gutierrez,
2018, p.21).

otrog

La  productividad se
determind mediante dos
componentes esenciales:
la productividad de mano
de obra que

estuvo
representado por el
numera de

unidades
producidas vy las horas
hombres empleadas. Entre

tanto, la
productividad de materia
pima que 58 Vvio
representada por el
numero de toneladas de
materia prima que
ingresaron al proceso de
produccion.

D4: Productividad
de mano de mano

de obra [ndice de [Jl‘DEh.lEh‘.-’lda.d de mano de obra (cajas Razon
producidas/H-H)
Dz Productividad | Indice de productividad de materia prima (cajas
de materia prima producidas/Tm de materia prima) Razdn

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 2. Datos para el mapa de flujo de valor - VSM

Tiempos de procesamiento

MN® DE TRABAJADORES EN PLANTA

) Sella PERSON
Ligquid do
Di | Recepci | CoM®| pacera | Envasa | Cocina | Drena | ode - PRODUCC! | oo | PERSON | JORMALE | JORNALE AL DE

Mes a [ énm.p. | (M do do do do | gobier [ ) | Esteriliza oM ALDE AL DE ROS ROS CALIDAD
(M) My [ (nam) | (num) | (nain) | (M) no do (MIN) | (CAIAS) corte | EWVASA | [SELLADO (RECEPCI ¥

[min) Do ) OM) OPERARI

05
2 111 320 64 360 290 128 365 | 381 275 1053 138 20 20 18 10
3 122 329 &3 363 231 123 368 | 330 275 1050 133 19 19 17 10
5 111 325 g2 368 233 120 368 | 334 285 388 131 20 19 18 10
5 110 325 &0 375 294 127 359 | 383 269 1100 139 20 20 17 10
| 123 325 &3 362 233 121 34| 331 272 1054 122 15 18 18 10
12| 118 360 1 385 350 127 351 335 266 1300 135 19 19 18 10
13| 1 326 &0 365 295 123 353| 373 268 1101 135 20 16 13 10
15 [ 112 325 &0 364 298 128 31| 371 270 1053 134 20 16 13 10
17| 120 323 &5 367 231 130 359 | 372 266 1103 141 20 16 18 10
18| 128 338 &0 373 230 121 352 335 260 1210 135 20 19 20 10
AGOSTO

19 | 123 327 &3 370 232 123 34| 377 273 1128 135 20 19 18 10
22 | 117 323 63 382 315 120 57| 377 260 1148 130 20 20 19 10
23| 110 360 &3 380 320 122 352 330 270 1204 113 20 19 18 10
28 | 114 324 54 371 235 124 363 | 382 263 1041 135 20 20 18 10
3 128 323 3 370 2332 127 364 | 382 271 10439 128 20 20 18 10
3 127 325 62 361 290 124 356 | 374 260 1018 122 21 19 17 10
7 120 321 &5 375 231 120 352 | 335 260 1040 130 20 18 20 10
] 135 326 &3 371 237 126 62| 379 266 1050 125 19 20 13 10
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Fuente: Elaboracidn propea.
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Anexo 3. Diagrama de operaciones- DOP

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Dasinfectar
=4 min 4 ErasES

. _ Preparar lguido de
150 min Ea pobierna
-

Recepcidn de
de envases Insumdoes

Linea: crudo Parie: Fecha: 01712 /2021 _
Producto: Entere de anchoveta en salsa de tomate Operario (g). Haoja Nro. 1 de 2
Elaborade por: J. Linares y K. Rios A Soto Métoda: HA{:tual
A Zapata
Fropuesto
Tipo: H QOperario Material Magquina
Recspoion Pescado anchovets
-
- - I_

120 min (/d_ 1 1-2\ Recepcidn de la materia

_ﬂ__/ prima

FEO rrvins < ;) Corte, evizcerado
N —

S0 rrin ( =

370 min 5

W per

J0OD i

Pre-lavado/ macerado

Envasado

Jr:) Cocinado

125 min < 7> Drenado
00 min @ Adicidn del Liguido
de Gobisrno
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Anexo 4. Checklist para detectar los problemas de la linea

CHECK LIST PARA EL DIAGMOSTICO DE LOS PROBLEMAS DE LA LINEA

Codigo: i

KATHYMAR 5.A.C |™Fraps: Linea o8 Crudo
Responaabbea: Linares, J. y Rics, K
Fecha de elaboracion: Dot o 2 dhe Agoabo al 30 de Mowiembne del 2021

SEMUAMA
i 2 3 ] 5 7] T & ] g [v] 11 12 13 14 15 1]
Cribiiad Frckdgr=ai

4 Cuiia 10ka om ko nedeinnd & i i i Y i i i i
PN BT § Snple vEItE K
Hﬂuﬂnimlﬂn'iw:‘l
#h obrai  BreaE 6 E 5 = 5 2 5 b 5 5 5 b 5
diferentes & sy lupar asipraco
Tessng 2] " 12 it
o s T Pl Fiile - K i u L ES i S S LS K
alirminadod o Mituded
Los pacd los ecvan beres o i i K A il K Y i i
obed

D y [ piacs £ facil y rigidis enconirar o = = L = N = | 5 = = = K
que i busca
Lod puidllad ie #nduintren = = L] = z z ] z z X K = K
Ermgica
LS PREDCE 38 @NOLENITER x X X i ® i K o i i i Y 'y K A K
Eirged
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Lzs mesaz d= trabajo sd x ®
encusntran limpias tanto poq
|z superficie como debajo d
ellas

Se aplican formatos de
produccion

Se cuenta con un programa de
mantenimiento de los equipas

IMetodologias Existe un monitoreo constanty  «
establecidasz de las actividades

Personal capscitado b

IMano de obra
El personzl conoce el proceso X

Se limpian las maguinzs y equipos antes
de wtilizarlos

L
m

inzpeccionzn los equipos con frecusnciz

Maquinaria Existen paradss no programadas

%g encontrd repuestos en mzl estado

* Donde: =5iyx=NO

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 5. Datos de produccion
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Fussnbi: ELARDOracin propia
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Anexo 6. Calculo de la productividad de mano de obra

MES Gia Froduccin NE da Tierpo (h) | Productividsd | Promedio
{cajas] OPETarios fcajad - H-H)
d ) | 205 & a2
3 Lo lag | a4
§ a8 158 [ il v
] 1100 208 ] GRS
10 105& 183 ] a7z
12 1300 201 11 3]
13 1101 200 5 061
15 1053 153 ] 3
17 110z 205 ] il
AGOSTO 18 1710 205 10 055
15 1128 202 5 sz
22 L1148 L1595 el il
L i o 180 plli] QEY
44 L=l A= i il
03
3 1049 196 | 8 0.67
7 1018 189 B 0.67
B 1040 158 .1 056
1050 193 B 068
10 1048 194 B &7
11 1148 199 10 058
12 1307 201 11 0.59
13 1201 201 10 .60
15 1204 L0 T [T
SEPTIEMBRE 16 1010 202 B 0.63
1B 1042 157 B 0,56
71 1039 1898 B 066
22 1033 157 B i, 56
23 1002 198 B 0.63
24 1040 154 B 067
5 1037 195 B 0.66
aF 103% 15% B i, 55
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=01
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184
LEE
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197

154
156
1BE

153

187 |
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1101
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1155

11de

0%
131
1150

1045
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1100
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Anexo 7. Célculo de la productividad de materia prima

Produccion ™ Productividad
MES oia (cajas) | (Anchovets) | (Cajas-TM) | Promadio
2 1053 20 L1
3 050 fi] B3RO0 |
5 j:2:6:1 L] e 1
] 1100 3] LT
10 1054 A LR
12 1300 25 E3.00
13 1101 v3] L k]
15 1053 20 265
17 0% 21 LR I
MNOSTO % 7270 ] T 52.60
19 1128 215 L5
22 1148 22 B2.18
23 1204 23 24,35
24 1041 20 Ra.05
3 1040 20 Lo L
& 1078 18 358
7 1040 20 5400 |
3 1050 20 LS g
) 1048 20 52 40
10 1146 ) LR )
11 1307 b1 L5 R
12 1201 73 L5 e
13 1204 i 5295
15 1070 ] 316
16 1042 20 T30
SEFTIERMBRE 18 1045 20 5195 5139
1 1030 20 .05
22 1002 18 B2
23 1040 20 L]t I
24 1037 20 51.85
25 1035 20 5175
27 1037 20 2185
3 045 20 Lt Jfe
4 1101 21 L2 44
i 1105 rj Lot J )
3 1100 3 LRk
g 1040 1] EETo0 |
OCTUBRE ) 5 14 Lo ) 5125
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Fuente: Elaboraciin propia
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Anexo 8. Cronograma de aplicacion de las 5 S’s

ETAPA ACTIVIDADES iTEM B FECHA FIMAL
INICIO
Becorrido de las dhversas Sreas | Actraded 1 A71372021 2270172002
ApBCRCIOn e las [ArjeTas rojas | Actividad 2 B/12/2021 127122021
1#5 | Ejecutar ia Bcoidn sugerioa b
ravis de 135 TAETAS rops Artradnd 3 13/12/2021 16412/2021
i Aplicackin de la 2 5)
Realizar una ksta con todos log
Slementos encontradas Actided 3 | 13/12/2021 16/12/2021
Reccleciar informacion
proveniente de los TAC sobre | Acteidadd | 1771272021 18/12/2021
85 Ias prablemas del rea
Fealzar 105 CUESTIONANas Actradad & | 177122021 187122021
Aplicacidn de log cusstionanas
para ceterminas el nivel de Actrided 6 | 1871272021 20/12/2021
limpieza
Dererminas  cudles eran Ay
¥Qones Oe mejard Actvidad 7 | 2001272021 22/12/2021
Colocacion de percheras para log
materiales de limpieza Acthvided 3 | 26/12/2021 8/12/2021
Codocachdn de los producios de
05 limpieza en los perchercs Acvidad 9 | ZB/12/2021 0/12/2021
Fotulacion de los insemas de | Actvided 10
limpieza 10172022 3,/01/2022
[Fecoleciar | evedenca
fotografica de |a aplicacion d& | o oidided 4013022 301r2032
33 3 prieveeras 55 1
Garrar un compromise &n od | Acthidad 12
rabsjadone 101202 10/01,/2002
[Raboracein da s poiitica de
455 arden v implecs [Aplsesin de | aonidsd /012052 BADL /B0
& ) 13
Publicacion Oe la poltica o Actsdad 14
ey limpiezy 6/01/2022 10012022
Actividad 15
Capicinnsidn 0 lad erakajedones 13001, 30 1a/01,f3022
Resclescidn i bad dcd pars | Astnidad 16
Comparaschon de ks
inchcadores de 55 inicial y feal | oo 2201,/ 3022 23/01/2022
|Agpiicacién de la 55) 17

‘wenie: Elabomac ko propia
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Anexo 9. Cronograma de la aplicaciéon de la metodologia 5S

4/12/2021 9/12/2021

CRONOGRAMA DE APLICACION DE LA METODOLOGIA5S’S

14/12/2021

19/12/2021

24/12/2021

29/12/2021

3/01/2022 8/01/2022

13/01/2022

18/01/2022

23/01/2022

Y 1Y e e B A e e e

Actividad 2 1
Actividad 3
Actividad 3
Actividad 4
Actividad 5
Actividad 6
Actividad 7
Actividad 8
Actividad 9
Actividad 10
Actividad 11
Actividad 12
Actividad 13
Actividad 14

Actividad 15

Actividad 16 T e

Actividad 17

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 10. Aplicacién de las tarjetas rojas

TARJETA ROJA

FECHA / /
AREA

CANTIDAD

ACCION SUGERIDA

D REUBICAR

D REPARAR
D ELIMINAR

COMENTARIO

FECHA FINAL / /
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Anexo 11. Diagrama de flujo para la toma de decisiones

( INICIO )

v

Se examina el material

No

iEstd
dafado?

éPara otra

éParami

éEs de vital
importancia en
el drea?

area? area?

Se organiza en el drea Se reubica

Se elimina

Si

A 4

Se recicla

Se repara

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 12. Lista de elementos encontrados con las tarjetas rojas

AREA EN
N PRODUCTO, EQUIPO O npoNDE SE AREA DE ACCION FECHA DE
TARJETA MATERIAL LOCALIZO DESTIND EJECUCION
] Contenedores de
Bandejas plasticas rotas Corte desechos Eliminar 31272021
1
Canastillas de cocinadd ] o
2 en mal estado Cocinado Mantenimiento Reparar 3122021
Escoba en mal estado Corte Punto temporal de | - cyinar | 422021
acopio de
3 B
residuos
. Materiales de limpieza Corte Envasado Reubicar 4122021
de otras areas
: Balanza malograda Envasado Mantenimiento Reparar 4122021
Aceite para maquinas Sellado Mantenimiento Reubicar TH22021
5]
7 Cammos de transporte en Sellado Mantenimiento Reparar 81272021
mal estado
B Hemramientas Sellado Mantenimiento Reubicar 9122021
. Punto temporal de
5 Plezas de selladora en  ggjjadg acopio  de| Eliminar | /1212021
mal estado residuos
Almacen de
10 Productos de limpieza Envasado insumos de Reubicar /122021
limpieza
“ Repuestos de selladora Sellado Mantenimiento Reubicar 91272021
] Contenedores de
. Bandejas plasticas rotas Corte desechos Eliminar 10M2/2021
Almacén de
Productos de limpieza v Envasado productos de Reubicar 1111202021
13 desinfeccion impieza
Materiales de limpieza )
14 de ofras Areas Corte Envasado Reubicar 1111202021
Materiales de limpiaza
15 de otras areas Envasado Corte Reubicar 131202021
16 Balanza desequilibrada Envasado Mantenimiento Reparar 1511272021
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17 IMateriales de limpieza de ofras Sellado Envazado Reubicar 15122021
areas
18 Carros de ftransporte en mal Sellado Mantenimiento Reparar 15122021
estado
. o Punto temporal de
Materiales de limpieza en mal Corte acopio  de Eliminar 17112/2021
estado ;
19 residuos
| Almacen de insumo
Materiales de Almacén Sellado Reubicar 181272021
20
Almacen de
21 Guantes rotos Envasado productos  de Eliminar 19/12/2021
limpieza
- Contenedores de
Bandejas plasticas rotas Corte desechos Eliminar 20122021
22
Canastillas de cocinado en mal . o
73 estado Cocinado Mantenimiento Reparar 28122021
Escoba en mal estado Corte Punto temporal de Eliminar 201122021
acopio de
2 residuos
Almacén de
25 Guantes rofos Sellado productos  de Eliminar 2100102021
limpieza
Balanza desequilibrada Envasado Mantenimiento Reparar 2111202021
26
27 Canastillas de cocinado en mal Cocinado Mantenimiento Reparar 2211202021
estado
25 Coches de esterilizado en mal Esterilizado Mantenimiento Reparar 240122021
estado
Productos de limpieza Envasado | AlMacen de insumos Reubicar 24¢12/2021
29 de limpieza
30 Carros de transporte en mal Sellado Mantenimiento Reparar 250122021
estado
a1 Carros de transporfe en mal Almacen Mantenimiento Reparar 260122021
estado
Jalador de agua en mal estado | Recepcion de | FUNte temporal de 27M12/2021
32 Materia Prima acopio de Eliminar
residuos
Punto temporal de
33 Recogedores rotos Envasado acopio de Eliminar 2TM212021
residuos
Carros de transporte en mal
24 estado Sellado Mantenimiento Reparar 281212021
Punto temporal de
35 Materiales de limpieza en mal Corte acopio de Eliminar 281212021
estado residuos
Almacen de insumo
Materiales de Almacén Sellado Reubicar 29M2/2021
36
Almacén de
37 Guantes rotos Envasado productos  de Eliminar 30212021
limpieza
] Caonienedores de
Bandejas plasticas rotas Corte desechos Eliminar 322021
38

Fuente: Elaboracion

propia
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Anexo 13. Recopilacién de elementos fotograficos desde la 1°2“S” hasta la 3 ¢2°S”

KATHYMAR SA.C Fecha: 31/01/2022

REGISTRO DE LEVANTAMIENTO DE OBSERVACIONES

Pagina: T de= 1

N* Descripcion de Accion correctiva Responsa

Accion
X bles correctiva
Area Etapa la observacion propuesta Evidencias Fecha efectuada Evidencias
Durante el A través de las
v 3 tanetas rojas, se X
primer recorrido prgzuestoj ia Linares Implementacion
1 en;a planta se reubicacion de las Jessica de puntos
observaron cubetas a un punto espec:ﬁlcaos para
cubetas en donde no 1012/ : 5
; P colocacion de
1e S desordenadas | WREMMREN &1 flujo el 2o las cubetas
Clasiﬁcac'ién en las diversas area.
areas de trabaje Rios
Karen
Atraves de un La dacision final de Con ayuda de!
listado se los elementos fue diagrama de
detallaron tomada 3 partir de un Linares ”
aquellos diagrama de flujo. pol  Jzssics dﬂl:JO 38
elementos que ejemplo, =n 13 glerming gue
debian ser siguientz  imagen sg dichos
eliminados, Muestran una sens elementos
2 24as: reubicados o de elementos que no debian ser
: reparados corresponde 3l rea Rios 2112/ eliminados
Orden Karen 2021
Linea
de
cocido o
Se observo que Se colocaron
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3 3das:
Limpieza

las escobas y

recogedores no
se encontraban
en un punto
especifico y
esto dificultaba
la busqueda de

dichos
materiales de

limpieza

Se sugirio colocar los
materiales de
limpieza en parcheros

Linares

Jessica

Rios

Karen

2112
2021

los mateniales

de limpieza en

percheros y a sy
vez se

rotularon los
mismos para
facibtar la

actividad de

limpieza en las

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 14. Politica de Orden y limpieza

POLITCA DE ORDEN Y LIMPIEZA

£l principal objetivo del presente documento es establecer los estindares de
arden y limpieza a partir de la implementacion de fa metadologia 5 8's, con el
fin de mantener las dreas de trabajo limpias y seguras,

Todos los integrantes de la empresa, deben comprometerse a conacer
y aplicar todo lo implementado a fin de conservar las mejoras obtenidas
y que estas logren establecerse a largo plazo.

£l jefe de produccidn deberd encargarse de la capacitacian del personal
en temas de limpieza, higiene y arden dentro de las dreas.

El jefe del drea de aseguramiento de la calidad deberd aplicar el Check
List|cada cierto perioda de tiempo con el fin de manitorear y contralar
{a limpieza e higiens de kas dreas.

Los técnicos del drea de calidad tendrdn que asegurarse de que todos
los colabaradores de la empréesa cumplan con los objetivos de la
metodalogis, gue se basan en evitar Jos desperdicios de materia prima,
{4 reduccidn de tiempos de procesamiento y el aumento de rentabilidad.
Cada trabajador dentro de la organizacidn tendrd como obligacidn
mantener su dres de trabajo limpia y ordenada; y asi deberd entregaria

al culminar sus tareas.
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Anexo 15. Cronograma de implementacion del mantenimiento autébnomo.

ETAPA

ACTIVIDADES

iTEm

[T T

IMICIO

DURACION

FECHA FINAL

Diagnbstico

Recoleccion de datod
de produccion del

area de sellado

Actividad 2

4/12/2021

49

22/01/2022

Recoleccion de datos
de historial de fallas
de los eguipos

Actividad 3

4/12/2021

11/12/2021

Implementacidn del formato de mantenimiento auténomo

Elaborar un formato
de mantenimiento
autdnomo

Actividad 4

18/12/2021

23/12/2021

Establecer el tiempo
de aplicacion del
mantenimienta a las
maguinas

Actividad 5

24/12/2021

25/12/2021

Presentacian v
evaluacion por parte
del drea de
aseguramiento de la
calidad

Actividad &

25/12/2021

26/12/2021

Capacitaciona los
operadores (s [~
maguinas selladoras

Actividad 7

26/12/2021

29/12/2021

Concientizar a los
operadores de |as
maguinas selladoras
sobre el uso del
formato de
mantenimisnto

Actividad 2

26/12/2021

29/12/2021

Aplicacion del
formato de
mantenimisnto
autdnomo

Actividad 9

1/01,/2022

21

22/01/2022

Seguimiento y Comparacion

Recoleccion de datos

para =l calculo del
MTEF y el MTTR

Actividad 10

1/02/2022

27

28/02/2022

Recoleccion de datos
para &l calculo de la
disponibilidad de los
equipos

Artividad 11

1/02/2022

27

28/02/2022

Comparacion de los
indices de
disponibilidad

Actividad 12

4/03/2022

5/03/2022

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 16. Cronograma de mantenimiento autbnomo.

CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO
4/12/2021  14/12/2021  24/12/2021  3/01/2022  13/01/2022  23/01/2022 2/02/2022 12/02/2022  22/02/2022 4/03/2022

Actividad 2 O
Actividad3

Actividad 4 e

Actividad 5 1

Actividad 6 0

Actividad 7

Actividad 8

Actividad 9 [ —

Actividad 10

Actividad 11

Actividad 12 l

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 17. Formato de produccion diaria — Mantenimiento correctivo

SOLICITUD DE ACCIGN CORRECTIVA

oz Lilele e cobally  tn_aeile vegehal
FECHA: 05%-41- 2024 HOR: 1020

PADIED:  EP FC5KaA mpopeenvase: Yo \b.

USUARID:  BeLTRAN

NO CONFORMIDAD

-A los 40720 W s  hioo  Lna ‘ po,méa en Lo me"qv{ ng o -
o N°OL, debido o dicha parede se  debwvo 1o lineq
por 30 wiavtos .

ACTION CORRECTIVA

~Se ajustacon  loo volas cabe 2qles | lego 52 procedic”
(41 Qo\(ivrar nuev amente la mOE‘}th‘ﬂ&.

DISPOSICIGN FINAL

-Se Separaron u‘«re&(\ar e MY piodu(’j-o_s 6&“&&@57 @uesio

%ve pfesenjcobar\ alooue duraS 7L{S \thas \&  Que {)re:j#.n)ra-
ban  cafdes de Gene , enbie otos. Se Yomaron 45

¢

minvtos PO ‘[CL Cﬁ\ibf& won de MGQying .

T

]

OOERLN | ‘ L:!Ak: G

i
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Anexo 18. Historial de fallas de las maquinas selladoras

Selladora 1 Selladora 2
Causas Cantidad | Tvempo de | Cantidad | Tiempo de | Consecuencias

de reparacion de FEparacion | en el producto
paradas (i) paradas {miim}

Dezajuste

del zistema
automatico 16 275 16 288
de tapasz

Fallas en
los  pemos
de la 12 xrz 12 220
estrella

Fallas en las

rolas o 23 428 24 462 *Aballaduras
rulinas *Caida de cierre
Defectos Fallas en 2l *Cierra afilado
de Py *Labia
= piston  del
méquina | 22 354 25 353 *Pati najn;
*Falzo Ciame

Falla en los *Desharnizado
ejes  poria 21 353 27 431 *Mal enzamblado
mandriles *Fugas

Mal *Manchas

colocado de *Hinchazon
la 24 2958 19 342
plataforma

Fallas en el

ziztama 4 &S ] O
eléctrico

Resorte del

plato de| 44 210 14 283
COMpreson

Total 133 2280 137 2435
Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 19. Datos de paradas en el area de sellado durante la produccion

FARADAE
TIEMPO
e e mewmo oz oravo
wer | s | o | came | wenks | amiaoo | eanaoas | eamaoss | eremwerro | MSCUDSS | rews | iewm | newroos
FROMEDID
AING
T 5 310 1 iE: ] e
7 TO05 17 75 7 i i 112
sem 1 ) T E¥ T B T i s 175 47 423
R T30 ] ekl 3 7 ] T3
B TOE I3 T T T ] i
T TI00 E ) T ) 5 i T
sgm 2 : 7210 15 il g 15 I TIE 1170 13 BE
il TS . ) ) 17 ] 153
12 TI0E i T 7 i i iEN)
T3 T ¥ T ) T i i
Diciembra e} aan 1 Za0 a i i] [
-5elli||:|-:|fa sem 3 - S— . — - I . = 1550 513 732
ik T z T ) i i iEx
] ik ¥ T ) 7 i 153
o T 1D 75 7 T ] T
sam 4 ] 00 3 T T 13 ] 15 1275 T0a 554
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Diciembre 7 1342 Y 375 7 T8 ) 178 57 GiE
-selladora 2 sem 1 - _ 1975
7 027 5 T30 g 7 5 T35
5 1021 5 230 7 16 o 12
5 110 73 330 5 = W T80
7 1030 7 330 5 5 g 125
sem 2 5 1012 78 30 3 5 g 123 117D £&0 810
i) 1008 7E 760 g 5 g T8z
1z 1002 ) 310 5 G W 120
13 107 7 310 g = W 120
1% 1012 Y 740 g 5 g T8z
sem 3 5 100 78 340 3 i g 123 12t e a0
8 1008 78 0 5 5 g 123
o) T0a2 70 300 5 = g T80
71 1780 70 315 g G W T35
sem 4 1275 714 581
23 1200 48 35 7 70 o 140
= 1258 T 0 7 5 g 126
] 1210 ) 315 5 = 75 T80
] 1354 47 330 4 ] 28 T 565 g 338
sem 3 3 1310 Y 770 5 5 7 Ty
5 707 IE 30 z s 7 73
5 1036 70 305 7 18 7% 73
g 1020 X 390 3 = 75 B0
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] 1020 ! 320 3 0 75 a0

sem & 10 1028 iz 750 3 8 75 T 1485 1145 340

1z 1002 iz 760 z iE = 72

Febrero - 3 1004 i7 330 z 78 7 73

selladora 1

15 oag ] 250 ] 20 25 T 850 838 212

sem 7 18 1007 i3 770 3 20 7= a0
sem & 17 1008 e 340 3 1B 75 54 1280 1072 0

20 1208 45 350 4 18 25 B4

2 1100 13z 780 3 18 25 5

75 008 iE 300 Z 18 75 3

1 1z 37 315 3 18 25 5
Z 1002 48 330 3 10 5 &7 885 700 185

sem 3 3 1270 1D 20 3 g Pl =

E 1355 1B 30 3 18 75 G

g a0 i5 05 3 20 75 B0

g 1030 3 320 3 18 25 72
sem & 10 040 Y a0 3 8 7= = 143 1200 283

12 1009 15 760 3 15 25 35

13 004 3D =30 3 18 75 =
i5 5T 1D 750 7 18 75 7z 850 64 185

Febrero- sem T
celladora 3 18 008 3 770 3 20 75 B0
17 1500 iB 0 3 g Pl =
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Febrero- sem ¥ 16 1002 4 2 3 20 25 80
selladora 2 o B0 Y] 240 2 18 25 &4
20 275 43 350 2 18 25 3G

sem & 20 100 120
22 1001 440 2a0 3 18 25 i
2b 1005 4.5 a0d P 18 25 3G

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 20. Formato de mantenimiento autbnomo

MANTENIMIENTO AUTONOMO (LIMPIEZA Y ATENCION BASICA)

FECHA: L,l/ul/‘(uk OPERADOR: jm Mox&%wu 7{9"1‘3”7

AREA: > QUM[Z’ maquina: (, JZ&)ZM i / Cor mw/jj INSPECTOR: \/M% /Z’z Siin, TR
CUMPLIMIENTO
ETAPA Ne ACTIVIDAD MATE':::ILS;’:D";:UMOS TIEMPO PROGRAMADO (MIN)
(S1) O (NO)
I . ods L - —
(-«JJVY\F,&C.’;)EI 04 10}}” 41um 24 E v ‘3“\ Q mum . D):/
€ L0 Mwﬂ '/‘Ma { s . N
U'“»iub‘),m 02 ¢ oo /Lx/m&w) ol .m'o‘:w?‘} /9 J _[rum DJ/
Acgill? z ) < b/
,)ul/\lwwe”’ 03 ln»  rlon y 47002 ) Lk v
. - U " o Y
' C"itt; S
r\LJ.lMaa'm oy ) ; s A;‘(A[m’,;\ > v ’;
/ A : -
A Picsan @ R@t"'ﬂ di Wing, /%m/// My T win Si
| ] o - ~
T”;gg;; A 96 Plke 4 eompo - Qz@um‘a/ ) mum_ Su
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Anexo 21. Nuevos datos de procesamiento para el nuevo VSM

TIEMPOS DE PROCESAMIENTO I° DE TRABAJADORES EN PLANTA
PERSOMA
i H:E:::Epulci an ED'T M?jn:la Envasa do| Cocina dof Dr::a Liuido Seﬂad PERSON pm:sn[;m JORNALER LE;RNAI.ER C.:.ITE e
Mes | .—m:- (| | DN de | gy | Esteriiza | PRODUCCI | ALDE | 0s (RECEPCIO ,l,':‘ ?| Tota
matensa ier no do [MIN) | & CORTE (SELLADO] L
prima | N &t _ (MIN} | Gn (casas) Do H) OPERARI
(M) (i) o5
3 111 220 &0 360 250 331 275 1130 138 20 20 12 10 206
122 355
5 110 219 2 362 291 320 275 1128 122 19 19 17 10 192
123 358
= - - - - = - - = = -
7 111 225 3 353 293 120 2eg | 2% 271 1100 131 20 13 18 10 193
2 110 225 &0 357 254 12 x| 383 265 1301 133 20 20 17 10 206
3 115 225 63 362 293 368 272 1138 12 15 18 18 10 123
121 364
12 118 234 [ 361 335 127 . 372 266 1128 13t 19 19 12 10 201
14 111 226 &0 354 295 123 ez | 39 2858 1110 135 20 16 19 10 200
=] =]
15 12 225 &0 364 298 108 ey | 3 265 1020 134 20 16 15 10 199
fiu] 34
16 103 213 2 347 291 _ 368 266 1175 141 20 16 12 10 205
130 359
17 110 225 &0 347 250 1o ey | 359 280 1150 135 20 13 20 10 205
FEBRER g 12 327 &3 369 792 i — | 2% 768 1160 135 20 19 18 10 202
o 123 35
21 117 223 63 372 301 _ 365 255 1200 130 20 20 19 10 199
120 357
22 110 235 &2 365 305 _ 353 253 1012 113 20 19 12 10 120
125 352
24 114 224 = 323 299 371 263 1120 135 20 20 18 10 204
124 363
PROMEDIO 12 225 2 353 298 123 357 370 267 1130 133 20 13 12 10 199

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 22. Datos de produccion para el calculo de las productividades (post-prueba)

N° DE TRABAJADORES EN PLANTA
PERSOMNAL
Fo = RERE PRODUCCION HORAS DI,E PERSOMAL | JORMNALEROS JﬂRNALEITﬂE DE '
PRIMA [CAJAS) PRODUCCION PERSONAL DE CORTE DE [SELLADO) (RECEPCION) | CALIDADY | TOTAL
ENVASADO OPERARIOS
[ANCHOVETA)

4 21 11438 8 138 20 20 18 10 206
5 21 1135 & 133 15 15 17 10 198
7 23 1305 10 1531 20 15 18 10 198
8 21 1150 & 139 20 20 17 10 206
9 25 1392 11 122 15 18 18 10 183
12 21 11218 & 135 19 15 18 10 201
14 21 1147 & 135 20 15 12 10 200
15 21 1150 & 154 20 15 12 10 199
16 21 1125 & 141 20 15 18 10 205
FEBRERD | 17 21 1150 & 136 20 15 20 10 205
19 21 1160 & 135 20 15 18 10 202
21 25 1352 11 130 20 20 15 10 199
22 21 1125 & 113 20 15 18 10 180
24 25 1352 11 136 20 20 1= 10 204
26 25 1359 11 119 18 18 15 10 184
4 21 1150 & 120 18 18 18 10 154
5 25 1352 11 121 18 15 15 10 187
B 25 1351 11 128 18 18 18 10 192
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4 21 1150 B 120 18 18 18 10 184
5 25 1392 11 121 18 19 19 10 187
& 25 1391 11 128 18 18 18 10 192
8 21 1147 8 124 18 20 19 10 191
MARZO [ g 25 1397 11 120 18 18 19 10 185
11 25 1395 11 122 18 18 19 10 187
12 21 1147 8 123 18 18 18 10 187
14 25 1393 11 125 18 19 19 10 191
16 25 1395 11 126 19 18 18 10 191
19 25 1399 11 124 18 18 18 10 188
20 21 1147 8 122 18 18 19 10 187
22 25 1394 11 124 18 18 19 10 189
23 23 1305 10 125 18 18 19 10 150
25 25 1391 11 126 18 19 18 10 191
26 25 1401 11 125 18 18 19 10 180
28 25 1400 11 125 18 18 18 10 189
3 21 1150 8 125 18 18 18 10 189
4 25 1391 11 125 18 18 18 10 189
5 21 1147 8 125 19 18 19 10 191
6 25 1395 11 122 18 19 19 10 188
9 21 11325 8 121 19 19 18 10 187
10 25 1391 11 124 18 18 18 10 188
11 21 1150 8 125 18 18 20 10 191
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12 23 1281 10 122 18 19 15 10 188
13 25 1392 11 121 18 19 15 10 187
14 21 1150 8 121 18 12 15 10 187
16 23 1283 10 121 18 19 18 10 186
17 21 1150 B 124 18 18 18 10 188
ABRIL
19 25 1351 11 138 20 20 18 10 206
20 25 1351 11 133 15 19 17 10 158
21 21 1150 8 131 20 19 18 10 158
22 21 1150 g 139 20 20 17 10 206
24 21 1147 8 122 15 18 18 10 183
26 21 1150 8 135 15 12 18 10 201
27 25 15391 11 135 20 16 19 10 200
28 25 1391 11 134 20 16 15 10 159
2 21 1147 8 141 20 16 18 10 205
3 25 1351 11 136 20 12 20 10 205
4 21 1150 B 135 20 19 18 10 202
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14 25 1393 11 125 18 19 19 10 191
16 25 1395 11 126 19 18 18 10 191
19 25 1399 11 124 18 18 18 10 188
20 21 1147 8 122 18 18 19 10 187
22 25 1394 11 124 18 18 19 10 189
23 23 1305 10 125 18 18 19 10 190
25 25 1391 11 126 18 19 18 10 191
26 25 1401 11 125 18 18 19 10 190
28 25 1400 11 125 18 18 18 10 189
2 21 1130 8 130 20 20 19 10 199
7 25 1351 11 113 20 19 13 10 180
9 21 1147 g 136 20 20 13 10 204
10 21 1130 g 119 18 18 19 10 184
MAYO
11 21 1147 g 120 18 18 18 10 1584
12 21 11350 g 121 18 19 19 10 187
13 21 1147 g 128 18 18 18 10 192
16 21 11350 g 124 18 20 19 10 191
17 21 11350 g 120 18 18 19 10 185

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 23. Célculo de la productividad de mano de obra

MES DIA Produccién Ne de Tiempo (h) | productividad | Promedios
(cajas) operarios (cajas - H-H)
4 1148 206 8 0.70
5 1135 198 8 0.72
7 1305 198 10 0.66
8 1150 206 8 0.70
9 1392 183 11 0.69
12 1128 201 8 0.70
14 1147 200 8 0.72
15 1150 199 8 0.72
16 1125 205 8 0.69
FEBRERO 17 1150 205 8 0.70
19 1160 202 8 0.72
21 1392 199 11 0.64
22 1125 180 8 0.78
24 1392 204 11 0.62
26 1399 184 11 0.69
0.70
4 1150 184 8 0.78
5 1392 187 11 0.68
6 1391 192 11 0.66
8 1147 191 8 0.75
9 1397 185 11 0.69
11 1395 187 11 0.68
12 1147 187 8 0.77
14 1393 191 11 0.66
16 1395 191 11 0.66
19 1399 188 11 0.68
MARZO 20 1147 187 8 0.7
22 1394 189 11 0.67
23 1305 190 10 0.69
25 1391 191 11 0.66
26 1401 190 11 0.67
28 1400 189 11 0.67
0.70
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Fuente: elaboracion propia.

3 1150 189 8 0.76
4 1391 189 11 0.67
5 1147 191 8 0.75
6 1395 188 11 0.67
9 1125 187 3 0.75

ABRIL 10 1391 188 11 0.67

11 1150 191 8 0.75
12 1281 188 10 0.68
0.72
13 1392 187 11 0.68
14 1150 187 8 0.77
16 1283 186 10 0.69
17 1150 188 8 0.76
19 1391 206 11 0.61
20 1391 198 11 0.64
21 1150 198 8 0.73
22 1150 206 8 0.70
24 1147 183 8 0.78
26 1150 201 8 0.72
27 1391 200 11 0.63
28 1391 199 11 0.64
2 1147 205 3 0.70
3 1391 205 11 0.62
4 1150 202 0.71
5 1150 199 8 0.72
7 1391 180 11 0.70
9 1147 204 8 0.70
10 1150 184 8 0.78

MAYO 11 1147 184 8 0.78
12 1150 187 8 0.77
13 1147 192 8 0.75
16 1150 191 8 0.75
17 1150 185 3 0.78

0.73
0.71
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Anexo 24. Célculo de la productividad de materia prima

Produccion ™ Productividad
MES DiA (cajas) (Anchoveta) | (Cajas - TM) Promedio

4 1148 21 54 67
5 1135 21 54.05
7 1305 23 56.74
8 1150 21 5476
9 1392 25 55.68
12 1128 21 5371
14 1147 21 54 62
15 1150 21 54 76
16 1125 21 53.57

MARZO 17 1150 21 54.76 54.90
19 1160 21 55.24
21 1392 25 5568
22 1125 21 53.57
24 1392 25 55.68
26 1399 25 5596
4 1150 21 5476
5 1392 25 5568
6 1391 25 55.64
8 1147 21 54 .62
9 1397 25 5588
11 1395 25 55.80
12 1147 21 54 62
14 1393 25 95.72
16 1395 25 5580

ABRIL 19 1399 25 55.96 —_—
20 1147 21 54 62
22 1394 25 55.76
23 1305 23 56.74
25 1391 25 55.64
26 1401 25 56.04
28 1400 25 56.00
3 1150 21 54.76
4 1391 25 55.64
5 1147 21 54 .62
6 1395 25 55.80
9 1125 21 5357

MAYO 10 1391 25 55.64 55.12
11 1150 21 54 76
12 1281 23 55.70
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Fuente: Elaboracién propia

Anexo 25. Cuestionario

13 1392 25 55.68
14

1150 21 5476
16 1283 23 55.78
17 1150 21 54.76
19 1391 25 55.64
20 1391 25 55.64
21 1150 21 5476
22 1150 21 54.76
24 1147 21 54.62
26 1150 21 54.76
27 1391 25 55.64
28 1391 25 55.64
2 1147 21 54.62
3 1391 25 55.64
4 1150 21 5476
5 1150 21 5476
7 1391 25 55.64
9 1147 21 54.62
10 1150 21 54.76

JUNIO 11 1147 21 54.62 54.86
12 1150 21 54.76
13 1147 21 54.62
16 1150 21 54.76
17 1150 21 54.76

55.12
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CUESTIONARIO

Buenos dias/tardes, somos estudiantes de la Carrera de Ingenierfa Industrial del 102 ciclo
de la Universidad César Vallejo, el objetivo del presente cuestionario es obtener datos e

informacién que sea de importancia para el desarrollo de la investigacién.

Nombre de la empresa: I(Clk;ifmf ........ S A C

Entrevistador (a): je%'cﬁllm‘ﬂfﬁ\b‘;ﬁvﬂi

Cologue una (x) segun la respuesta que se ajuste a la realidad de la empresa

3 CUMPLIMIENTO
PREGUNTAS §
Si NO
éSu 4rea cuenta con productos de limpieza? e
ké Los productos de limpieza se encuentran rotulados? )(
¢Cada drea cuenta con una escoba, un recogedor, }alador de agua
y escobilla? e
¢Los materiales de limpieza, mencionados con anterioridad, se ]
encuentran ubicados dentro de cada una de las dreas? X
é,Exist_en zonas dgbidamente identificadas para colocar estos
materiales de limpieza? )(
éla empresa posee material de Iimﬁéiéﬁ:?dﬂéi?o 7para dla| =
limpieza de cada una de las madquinas? ’/ J

FIRMA DEL EN T&EJIISTADO

Anexo 26.Contrastacion de la hipoétesis

Durante la contrastacion de hipétesis, fue necesario analizar los valores obtenidos
en la productividad de mano de obra, a través del uso de la prueba t en el programa
IBM SPSS Statistics, pero, antes de la comparacion de los valores de productividad,
fue necesario realizar una prueba de normalidad, ya que se tenia un valor de (n<50)

se empled la de Shapiro-Wilk. Se conté con una hipoétesis nula (Ho): Los valores
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cuentan una distribucibn normal. Y una hipétesis alternativa (Hi): Los valores

cuentan con una distribucion distinta Tal y como se mostré en los resultados.

Tabla 12. Prueba de normalidad para la productividad de mano de obra

Shapiro-Wilk

Estadistico

gl

Sig.

PROD_MO_antes

971

,850

224

PROD_MO_después ,849

Fuente: IBM SPSS Statistics

Tedricamente, para que se acepte la hipétesis nula el valor de significancia debe ser
mayor a 0.05, tal y como se observo en la tabla 12, los 2 valores de significancia
fueron mayores al 0.05, por lo tanto, ambos datos de productividad poseian una
distribucion normal, es decir, tenian un comportamiento paramétrico dentro de la
investigacion.

Para la comparaciéon de las muestras emparejadas, se tuvo una hipotesis nula (Ho):
No existe variacion entre los valores y una hipotesis alternativa (Hi): Existe una
variacion entre los valores. Con una confianza del 95% y un margen del 5% de error.
En las tablas posteriores, se mostr6 las comparativas de los valores de productividad

de mano de obra antes y tras la aplicacion de las herramientas.

Tabla 13. Estadisticas de muestras emparejadas para la productividad de mano de obra

Media N Desviacion tip. | Error tip. de la
media
PROD_MO_antes ,6525 4 ,01708 ,00854
Par 1 PROD_MO_después 7125 4 ;01500 ,00750

Fuente: IBM SPSS Statistics

Se analizaron 4 datos para cada productividad, cuatro productividades antes de la
aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing y 4 productividades después
de la implementacion, se pudo observar que hubo un incremento en la media de

ambos valores (antes y después)

Tabla 14. Correlaciones de muestras emparejadas para la productividad de mano de obra
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N Correlacion Sig.

PROD_MO_antesy 4 ,878 , 122
Par 1 PROD_MO_después

Fuente: IBM SPSS Statistics

Tabla 15. Prueba de muestras emparejadas para la productividad de mano de obra

Diferencias relacionadas t gl Sig.
(bilateral)
Media| Desviacion| Error tip. 95% Intervalo de
tip. de la confianza para
media la diferencia

Inferior | Superior

Par PROD_MO_antes - - ,00816 ,00408| -,07299 -,04701 - 3 ,001
1 PROD_MO_después| ,06000 14.697

Fuente: IBM SPSS Statistics

Tedricamente, si el valor de significancia es menor a 0.05 (p<0.05),
automaticamente se acepta la hipétesis alternativa, caso contrario se acepta la
hipétesis nula. El estudio indico un valor de significancia del 0,001, un valor menor
al remarcado en la teoria, por ello, se rechazé la hipétesis nula y se acepto la
alternativa, se concluye que si hubo variaciones entre los datos de la productividad
de mano de obra antes y después de haber aplicado la metodologia.

Por otro lado, para la comparacion de los valores de la productividad de materia
prima se realizé una prueba t. Antes hacer la comparacién de los valores de la
productividad de mano de obra, fue necesario una prueba de normalidad, ya que se
contaban con 8 valores (n>50) se utilizé la de Shapiro-Wilk. Se contdé con una
hipotesis nula (Ho): Los valores poseen una distribucion normal. Y una hipotesis

alternativa (Hi): Los valores tienen una distribucion distinta.

84



Tabla 16. Prueba de normalidad para la productividad de materia prima

Shapiro-Wilk

Estadistico

gl

Sig.

PROD_MP_antes

PROD_MP_después

,843

,862

,205

,269

Fuente: IBM SPSS Statistics
Tedricamente, el valor de significancia debe ser mayor a 0.05, siendo asi, se acepta

la hipoétesis nula, tal y como logré se observar en la tabla 16, los 2 valores de

significancia fueron mayores al 0.05, por ello, se interpretdé que los dos valores de

productividad poseian una distribucién normal con un comportamiento paramétrico.

Para la comparacion de las muestras emparejadas se contd con una hipétesis nula

(Ho): No hay variacion entre los datos; y una hipotesis alternativa (H1): Existe una

variacion entre los datos. Poseian un nivel de confianza de 95% y un margen de

error del 5%. En las tablas posteriores se mostr6 la comparativa de las

productividades antes y después de la aplicacién de las herramientas del Lean.

Tabla 17. Estadisticas de muestras emparejadas para la productividad de materia prima

Media N Desviacion tip.| Error tip. de la
media
PROD_MP_antes 52,3300 4 ,18565 ,09283
Par 1
PROD_MP_después 4
55,1150 ,33040 ,16520

Fuente: IBM SPSS Statistics

Se analizaron 4 datos para cada productividad de materia prima, tanto antes como

después de la aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing, se pudo

observar que si hubo un incremento en las medias de ambos indicadores.

Tabla 18. Correlaciones de muestras emparejadas para la productividad de materia prima

Correlacion

Sig.
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PROD_MP_antesy 4 -,211 , 789
Par 1 PROD_MP_después
Fuente: IBM SPSS Statistics
Tabla 19. Prueba de muestras emparejadas para la productividad de materia prima
Diferencias relacionadas t gl Sig.
(bilateral)

Media

Desviacién
tip.

Error tip.
dela
media

95% Intervalo de
confianza para la
diferencia

Inferior Superior
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