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Resumen

El estudio tuvo como objetivo aplicar las herramientas del Lean Manufacturing en
la linea de cocido de la empresa HILLARY S.A.C. Se tuvo como poblacion a las
diversas lineas productivas. Como muestra se tomo a la produccion de filete de
caballa. El muestreo fue No Probabilistico. Se utilizaron técnicas de observacion
directa y la investigacion documental. Los instrumentos empleados fueron el DOP,
mapa de flujo de valor, checklist de diagnéstico y registro de medicion de
productividad. El estado inicial de los indicadores de productividad se reflejé por
medio de mano de obra con 0.62 cajas/H-h y materia prima con 50.42 cajas/TM.
Tras la implementacion de las herramientas, la PMO alcanz6 un valor de 0.68
cajas/H-h y la PMP poseia un valor de 55.71 cajas/TM, presentando asi,
incrementos de 9.6% y 10.5% respectivamente. Por ende, se determiné que
mediante la implantacion de metodologias como: 5S y mantenimiento auténomo,
se consiguié una reduccion en los tiempos de espera por busqueda de materiales,
los defectos durante el sellado y los errores del personal; en consecuencia,
incremento la productividad de la linea de cocido en HILLARY S.A.C.

Palabras clave: Lean Manufacturing, herramientas lean y productividad.
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Abstract

The objective of the study was to apply the tools of Lean Manufacturing in the
cooking line of the company HILLARY S.A.C. The various production lines were
taken as population. As a sample, the production of mackerel fillet was taken. The
sampling was non-probabilistic. Direct observation techniques and documentary
research were used. The instruments used were the DOP, value stream map,
diagnostic checklist and productivity measurement record. The initial state of the
productivity indicators was reflected by means of labor with 0.62 boxes/H-h and raw
material with 50.42 boxes/MT. After the implementation of the tools, the PMO
reached a value of 0.68 boxes/H-h and the PMP had a value of 55.71 boxes/MT,
thus presenting increases of 9.6% and 10.5%, respectively. Therefore, it was
determined that through the implementation of methodologies such as: 5S and
autonomous maintenance, a reduction in waiting times for searching for materials,
defects during sealing and personnel errors was achieved; Consequently, it
increased the productivity of the cooking line at HILLARY S.A.C.

Keywords: Lean Manufacturing, lean tools and productivity
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I. INTRODUCCION

En la actualidad las empresas sean privadas o0 publicas tienen como objetivo
implementar herramientas las cuales les permitan mejorar de manera adecuada y
eficiente sus niveles de productividad, lo cual también impactaria positivamente en
su rentabilidad, utilidad y el bienestar de todos sus colaboradores. Asi mismo,
pueden resolver pequefios percances que se presenten en el pasar de sus dias de
jornada laboral (Dutta y Banerjee, 2014, p.34). Bajo esta premisa, es que los
autores Bocanegra y Orejuela (2017, p. 3), expresan que el Lean Manufacturing
propone alternativas modernas, no tan complicadas, pero efectivas en el momento
de ser aplicadas en los sistemas de conversion de las diversas empresas
indistintamente al rubro en el que se desarrollen o se fundamenten.

Ahora bien, el aumento gradual de la producitividad en una empresa, representa
el grado de competividad de esta dentro del entorno global que es dia a dia mas
rigido, en consecuencia, las industrias tienden a examinar minuciosamente
aquellos factores que son una barrera cuando se pretenden generar mejoras
(Rojas y Gisbert, 2018, p.121). A fin de dar una posible solucibn a este
inconveniente es que surgié el término Lean, que se sustentaba en innovaciones
sencillas, pero que apuntaban a propiciar una produccién ideal, para ello, se
destacaron herramientas como: just in time, jidoka y kanban, que al combinarse
entre ellas, originaban un incremento significativo de la productividad, eficienciay
calidad. Un claro ejemplo fue el de la insutria Toyota, debido a la gran cultura de
aprendizaje que ha originado en los Ultimos afios 1950-2014 (Sisson Yy
Elshennawy, 2015, p.263).

En el territorio nacional, la productividad se ha manifestado como una deficiencia
de gran alcance para la economia peruana. En el afio 2018, el Peru estaba casi en
el ultimo lugar, esto motivado porque representaba un PBI de 15%$ por hr laborada,
es en vista de ello que, para que un pais genere mejores resultados, deben
apoyarse de metodologias que permitan aprovechas de una mejor forma los
factores productivo, siendo una de estas el Lean Manufacturing, ya que sirve para
eliminar particularmente los desperdicios que afectan a un sistema de
transformacion (Ferreira y Silva, 2014, p.24).

En la regiébn Ancash, las pocas conserveras que estan vigentes hasta el dia de hoy

lo han conseguido mediante la implantacion de metodologias que ayudan a mejorar



sus procesos productivos, sin embargo, esto ya no es suficiente por lo que las
empresas deben crear sistemas que posibiliten mejorar las operaciones, que
aminoren tiempos de ciclos y costos de produccion (Salonitis y Tsinopoulos, 2016,
p.181). A pesar de ello, las industrias aun manifiestan diferentes deficiencias, entre
las que se destaca: la generacion de desperdicios y reprocesos, siendo estos
aspectos los que se vienen suscitando en la pesquera Hillary S.A.C.

La pesquera Hillary S.A.C, es una planta destinada a la elaboracion y conservacion
de pescado en sus diversas especies. En la actualidad, realiza productos tanto en
la linea de crudo como cocido, en donde se maximiza el uso de los recusos marinos,
como anchoveta, caballa, bonito y jurel. A partir de los cuales se producen: filete de
jurel, entero de anchoveta, entre otros. Para el desarrollo de esta investigacion, la
linea de cocido fue seleccionada, yaque, los productos de dicha linea eran los que
tenian mayor demanda por parte de los consumidores, ello provocaba que la
empresa produciera una mayor capacidad, lo que permitia detectar claramente los
innumerables inconvenientes que ocurrian en el proceso productivo de elaboracion

de conservas.

Al analizar los problemas de la empresa, especialmente la linea de cocido, se
percibian muchas irregularidades, un claro ejemplo se originaba al momento de
recepcionar el recurso hidrobiolégico, debido a que en repetidas ocaciones el
recurso marino no cumplia con los pardmetros fisicos adecuados. Pese a ello, esta
materia prima era aceptada, lo que consecuentemente originaba despilfarros de
conservas de pescado, es decir, dichos productos tenian que ser apartados de
aquellos que se encontraban en buenas condiciones. Consecutivamente, se
desarrollaba el proceso de fileteado. Aqui se apreciaban problemas debido a la
deficiente ejecucion del corte al recurso marino, dado que, la mayoria de las
operarias no contaban con una instruccion previa en cuanto a procedimientos de
trabajo, del mismo modo, no tenian el interés necesario para hacer bien las cosas
correctamente, ya que solo se preocupaban por filetear una mayor cantidad de kg

de pescado, en vista de que su pago era por destajo.

Posteriormente, las operarias del envasado iniciaban sus actividades, por lo que en
primera instancia tomaban la materia prima fileteada y las acomodaban dentro de
las latas, sin embargo, calculaban empiricamente la cantidad a llenar del recurso,

para luego pesar el contenido y asi comprobaban si estaban ejecutando de buena



manera la actividad. Adicionalmente, se apreciaban inconvenientes en relacion al
tiempo de procesamiento, esto se daba como producto de la falta de orden y
limpieza que existia dentro de la linea productiva. Incluso, por el mismo trajin que
conllevaba producir conservas de pescado era mas dificil que se vean espacios de
trabajo completamente limpios y ordenados, un claro ejemplo era en la zona de
fileteado, dado que, en muchas situaciones se apreciaban restos de desechos que
estaban en el piso, lo que, de alguna manera, atentaba contra la integridad de los

colaboradores.

Asi mismo, cabe que las pausas que generaban inactividad del proceso productivo
en su mayoria de veces fueron provocadas por las fallas que cometia el personal,
esto se pudo corroborar, debido al mal manejo que tenian en relacion a la velocidad
de las fajas transportadoras, ya que, al no contar con un control adecuado de la
velocidad de las fajas, provocan que las latas saliesen disparadas; en efecto, se
producia un bajo rendimiento del producto final, debido a que, las latas que estaban
en mal estado no podian ser comercializadas. Por otra parte, en algunos casos se
percibié la existencia de tiempos inactivos particularmente en la maquina de
sellado, provocando que la linea productiva se retrase y en efecto, prolongando

mas el tempo de procesamiento.

Del mismo modo, semanalmente se apreciaba en el reporte de fallas y
mantenimientos, que de 4 a 6 veces se originaban las fallas debido a la mala
lubricacion, asi como la falta de mantenimiento en las rolas y mandriles. Asi mismo,
se visualizaban problemas de orden y limpieza en el proceso de esterilizado, esto
motivado porque los jornaleros no acomodaban adecuadamente los racks que
contenian el recurso hidrobiolégico. No obstante, se apreciaba mucho desorden en
los diferentes procesos, como: el area de recepccion, corte y/o fileteado, envasado
y sellado. Esto adicionado a que las herramientas de trabajo, como: paneras,
dynos, coches, cestas e inclusive los productos de limpieza, se encontraban
dispersos por los suelos, dificultando el libre transito y la correcta ejecucion de las
labores de los colaboradores. La empresa sabia que, de continuar en la misma
situacion, se seguirian visualizando desperdicios, paradas por maguinas y elevados
periodos de procesamiento, por lo que el rendimiento se veria afectada. Por ende,
fue de sumamente importante implementar la metodologia que se planteé para dar

respuesta inmediata a todos los obstaculos manifestados en la linea productiva.



La formulacion del problema planteado fue: ¢ En qué medida la aplicacion de las
herramientas del Lean Manufacturing mejoraran la productividad en el area de
cocido de la empresa pesquera Hillary S.A.C., Chimbote 20217, el actual estudio,
se justificé socialmente, dado que, el incremento de la productividad en el area de
cocido hizo que la empresa obtenga cambios positivos, lo que significé una mejora
econOmica para la organizacion, del mismo modo, se beneficié a los familiares de

los colaboradores, puesto que, se consiguieron resultados mejores.

Por otro lado, se enuncié una justificacion medio ambiental, ya que se erradicaron
los despilfarros existentes en linea, asi como el material desperdiciado (materia
prima), en resumen, se aminoraron los desperdicios organicos dirigidos al medio
ambiente. A su vez, se justificO econdmicamente, ya que la implementacion de la
manufactura esbelta colabor6 en la reduccion de aquellos tiempos que resultaron
del paupérrimo sistema de gestion, utilizando al maximo los recursos se originé una
reduccion de los altos costos que afectaban la rentabilidad. Finalmente, se justifico
metodoldgicamente, ya que el presente estudio sirve de aporte para los futuros
investigaciones que buscaban la profunduzacion en las variables empleadas; y a

Su vez, se buscaba una solucion a esta investigacion.

En cuanto a nuestro objetivo general se sostuvo: Aplicar las herramientas del Lean
Manufacturing para mejorar la productividad en el area de cocido de la empresa
Hillary S.A.C., Chimbote 2021. Entre tanto, para nuestros objetivos especificos
se plante6: Efectuar el diagnostico del estado actual en el area de cocido de la
empresa Hillary S.A.C., Chimbote 2021. Determinar la productividad inicial en el
area de cocido de la empresa Hillary S.A.C., Chimbote 2021. Aplicar las
herramientas del Lean Manufacturing en el area de cocido en la empresa Hillary
S.A.C., Chimbote 2021. Evaluar las productividades antes y después de aplicar las
herramientas del Lean Manufacturing el area de cocido en la empresa Hillary S.A.C,
Chimbote 2021. Por consiguiente, se plante6 como hipotesis general: la aplicacion
de las herramientas del Lean Manufacturing mejoraran significativamente la
productividad de mano de obra en el area de cocido de la empresa Hillary S.A.C.,
Chimbote 2021.



ll. MARCO TEORICO

En el presente estudio, se manifiestan como trabajos previos a Klimecka (2017),
en el articulo denominado “VSM as lean production tool to improve the production
process”, desarrollado en Czestochowa, Polonia. Sostuvieron como objetivo
primordial el perfeccionamiento del proceso de produccién a través de las
herramientas diversas herramientas Lean. Obtuvo como resultado que, mediante
la realizacion del CSM y el VSM, se designaron 4 areas de mejora, ademas,
detallaron de manera gréfica y sintetizada toda la linea de produccion de
ventiladores. Inclusive, determinaron tiempos, por lo que a la empresa para que
logre producir 1 ventilador requeria un tiempo de 619.34 minutos, mientras que,
después de la mejora, a la empresa le tomaba 541.98 minutos. El autor concluy6
que, se logré reducir el total de elementos no conformes de 140 a 85, lo que

representd una mejora del 64.71%.

Hernandez et al. (2017), sostuvieron como principal indicio definir el impacto de
las 5S en el &rea de manufactura de las Mypes. Se obtuvo resultado el diagnostico
de que en las diferentes areas de manufactura se presentaba el alto indice en
cuanto al desorden y suciedad, con una valorizacion del 12% y 20%. Ya definidas
las areas de mejora es que se procedid con la implantacion de las 5S y a fin de
determinar su desempeiio se examinaron detalladamente tres medidas
esenciales. Los indagadores concluyeron que, con la implantacion de las
herramientas la productividad mejoré de 0.17 a 0.29 unidades producidas/minuto
y en cuanto al clima organizacional consiguieron mejoras en un 26,60%.

Shivanand et al (2019), en su articulo relacionado al VSM. Sostuvo como objetivo
fundamental efectuar un VSM inicial y futuro a fin de optimizar tiempos de
procesamiento en la fabricacion de arneses de cables. Obtuvo como resultado
gue, a partir de la puesta en practica del mapa de flujo de valor lograron acrecentar
el rendimiento de los factores productivos en un 3.00%, entre tanto, el tiempo de
entrega se redujo de 8.6 a 7.3 segundos/unidad. Los autores concluyeron que, la
productividad se elevdé en un 5,3%, ademéds, la calidad del producto final fue
mejorada como producto de la metodologia, en efecto, permitio satisfacer

plenamente a los clientes tanto internos como externos.



Adesta, Prabowo y Agusman (2018), en su estudio donde abarcaron el tema de
los 8 pilares del TPM. Tuvo como objetivo principal, se plantearon la evaluacion
de la manera en la que se aplicaron los 8 pilares de la metodologia TPM en
Indonesia y su influencia en el proceso productivo. Se obtuvo como hallazgos que,
tras desarrollar una recopilacion de datos, se logré la identificacion de que 22
organizaciones, es decir, el 43% del total de ellas, eran elegibles para fabricar.
Sumado a ello, implantaron y examinaron los 8 pilares del TPM, que en efecto
ayudaron a mejorar la productividad en un 9%. Los autores concluyeron que, la
implantacion de los 8 pilares del TPM favorece en mejoras graduales en cualquier

tipo de organizacién cuyos problemas abarquen maquinas y/o equipos.

Espinoza et al. (2017), en el estudio titulado “Lean Manufacturing aplicada a una
linea de produccion de una empresa galletera”’, desarrollado en México. Como
principal hallazgo se plante6 aminorar la cantidad de despilfarros o desperdicios en
el proceso productivo. Se obtuvo como hallazgo que, tras implementar el Lean
Manufacturing, se emple6é de forma especfifica la herramienta del VSM, donde se
redujo los desperdicios de 63 mil a de 41 mil kg del mismo, representando una
mejora del 32%. De igual manera, mejoraron el indicador de orden y limpieza de
3.84% a 4.13%. Los investigadores concluyeron que, consiguieron mejorar las
lineas productivas en un 27% y por ende, se generdé un mayor orden y limpieza.

Ruiz (2016), en la tesis titulada “Aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing
a una cadena de produccion Agroalimentaria®, desarrollada en Sevilla, Espafia.
Como principal objetivo se planted la aplicacion las metodologias de manufactura
esbelta en una productiva de espéarrago verde. Se obtuvo como hallazgo que, para
el estudio se escogid el proceso productivo de esparragos, ya que este proceso
reflejaba el 45% de las deficiencias encontradas en la empresa. Por tal motivo, se
emplearon instrumentos como el TPM, el VSM, Deming y las 5s, que en conjunto
lograron una eficiencia del 45%. El indagador concluyé que, se mejor6 la
productividad en 4%, se incremento la disponibilidad de las maquinarias en un 18%
y los desperdicios se redujeron en un 24%, por ello, recomienda plenamente la

utilizacion de dichas metodologias.

Namuche (2016), en la tesis donde abarca la implementacion del lean

manufacturing para el aumento de la PMP, desarrollado en Trujillo, Perd. Como



principal objetivo fue planteada la implantacion de las herramientas Lean para el
incremento del nivel de productividad. Se obtuvo como hallazgo que, existian
diversos obstaculos que fueron expresados de manera cuantitiva, siendo ello:
paradas (12%), retrabajos (7%) e inventarios (15%), a partir de esa realidad es que
se utiliz6 la herramienta de las 5s, lo que permitié una mejora del orden y la limpieza
en un 35.29%, ademas, se redujo el TC en un 15%. El investigador concluy6
expresando que, la PMP se acrecentd en un 5.4%, del mismo modo, se

disminuyeron los tiempos de produccion en un 8,4%.

Larco (2018), en su estudio titulado “Propuesta de implementacion del Lean para
aumentar la rentabilidad en la produccién de harina de pescado en Hayduk
S.A”, desarrollado en Peru. Consider6 como meta fundamental el desarrollo de la
propuesta de la implementacion de las herramientas Lean para acrecentar la
utilidad de la linea productiva de harina. Se obtuvo como hallazgo que, los
reprocesos eran un 12% del total, ademas, debido a una falta de mantenimiento en
las maquinarias, se contaba con una disponibilidad del 18%. Asi mismo, se
encontré una mermadel 9%, ya que existian volumenes altos de sobreproduccion.
En relacion al TC, se ocupaban 45 minutos/saco y el TT era de 4 dias. Por dicha
razon, tras aplicar herramientas como el VSMy TPM, se logré una reduccién de los
reprocesos en 7%, ademas, las paradas aminoraron del 51 al 33%, incluso, las
roturas decrecieron en un 38%. La autora concluyé que, logré un alto margen de
ganancias tras generar un ingreso neto de S/. 289,154 durante el periodo de
investigacion.

Cotera (2018), desarrollo su investigacion centrada en la optimizacién del proceso
de produccion empleando las herramientas de Lean. Sostuvo como objetivo general
desarrollar el Lean para obtener mejoras en el desarrollo productivo de la empresa
textil. Obteniendo como hallazgo que, el TC era alto ya que tomaban 52 minutos
elaborar una prenda, ademas, en cuanto al orden y limpieza se alcanz6 un 12% vy
16% respectivamente. Inclusive, los retrabajos se manejaban en un 18% vy la
disponibilidad de las maquinarias era del 28%. Es asi que, tras aplicar las 5S, TPM
y SMED, se logr6 una reduccioén del TC a 45 minutos/prenda, se increment6 el valor
de orden y limpieza del 18% al 27%. De la misma manera, una reduccion del 12%
en cuanto a los retrabajos. El autor concluyé que, se logr6 aminorar tiempos de

procesamiento y costos de produccion en un 15% y 19%, respectivamente. Por otro



lado, la rentabilidad se calculo nuevamente con las condiciones de mejora ya
aplicadas, y se obtuvo un valor monetario mayor a los 70, 000.00 soles relativo al
afo en el que se aplico el estudio.

Con relacion a las teorias relacionada al tema, el Lean Manufacturing se
conceptualiza como un sistema de trabajo continuo, en el que involucra a los
sistemas de produccidbn y herramientas como mecanismos de interaccion
(Sacconini, 2019, p.5). Entre tanto, Madariaga (2013, p.13) alude que la
manufactura esbelta representa un ciclo phva que optimiza el procedimiento de
transformacion basandose en establecer y suprimir aquellos despilfarros que se
encuentran concurrentes en un determinado proceso. No obstante, Cavazos et al.
(2018, p. 3), esta metodologia se absuelve como un metodo de varicion, con el
objetivo de minimizar situaciones o complementos, que no agregan valor a los

procesos.

En laactualidad, existen un gran nimero de aplicaciones Lean, quienes manifiestan
diferencias debido a la formade implementarse, alos objetivos que estas pretenden
alcanzar e incluso estan supeditados por el tamafio de la planta (Sarria, Fonseca y
Bocanegra, 2017, p.9). Como es de conocimiento en general, cada compafiia al ser
Unica manifiesta diferentes realidades, problemas y fallas, por lo que estas deben
estar preparadas para dar respuesta inmediata a los inconvenientes presentados
en el entorno de trabajo, ello implica planes preventivos y correctivos (Tejeda, 2011,
p.3). Por lo expresado previamente, el actual estudio estara basado en una
metodologia definida, concreta y que consta de 3 etapas secuenciales y aplicables
para todo sector productivo, a continuacion se especifica cada uno

respectivamente:

Durante la etapa de planeacién o diagnostico, se busca que la alta gerencia se
encuentre comprometida con la implementacion, en vista de que, de esta parte tan
importante depende la implantacion de las altenativas de mejora (Bhamu y Sing,
2014, p.923). Dentro de esta etapa es de suma importancia realizar un diagnostico
situacional del proceso. Ademas, es imprescindible que se reconozcan de manera
detallada e implicita el modo de desarrollar un determinado sistema de
transformacion (Ernani, 2015, p.537). Para ello, se cuenta de una herramienta muy
empleada actualmente como es el caso del VSM, cuyo procedimiento permita

reconocer y definir, a partir de un grafico todos los factores que se incurren en un



sistema de conversion (Moreno, Grimaldo y Salamanca, 2017, p.2). Del mismo
modo, iniciando la implementacion del VSM, se proucura minimizar el Lead Time,

colaborando en identificar la totalidad de actividades y el ciclo de cada proceso.

Como estapa dos se tiene aplicacion de las 5s pues se considera una de las
herramientas que se emplean con mas facilidad y ayuda a adecuar de mejor
manera los espacios de trabajo (Cardona, 2014, p. 31). Es preciso sefialar que, se
deben desglosar todas las actividades a tal manera que no se termine afectando
el flujo de actividades que viene desarrollando una empresa en particular (Pereira
y Tortorella, 2018, p.238). De la misma manera, indagadores como Pérez y
Quintero (2017, p. 414) ponen de manifiesto que las 5s se desarrolla en 5 etapas y
contribuye en la creacion de una cultura organizacional. Se puede decir que las 5s
son la base de la calidad de vida de trabajo para que se puedan implementar otras
herramientas de mejora y se basa en 5 principios: Seleccionar, ordenar, limpiar,

estandarizar y disciplina.

La primera “S” viene de la palabra seiri, que se traduce al espafiol como clasificar;
su fin esencial es disponer solo de aquellos elementos y/o componentes
esenciales y separar los triviales (Veres, Marian y Moica, 2018, p. 807). Seiton,
traducido al espafiol como orden, permite una correcta organizacion de los
elementos Utiles para cada actividad (Manzano et al. 2016, p.23). Habiendose
desarrollado los 2 pasos anteriores es que ahora lo que se busca es mantener
limpio las areas de trabajo (seiso), para asi, evitar el mal funcionamiento de los
factores de produccion (Villasefior y Galindo, 2016. p.51). Seiketsu; a fin de evitar
gue se genere desorden y asi establecerse un ciclo de cumplimiento de acciones
ideales (Patel y Thakkar, 2014, p.134). Por Uultimo, Shitsuke o0 también
denominado disciplina; es la etapa mas complicada de cumplir, por tanto, es
recomendable realizar auditorias internar regularmente a fin de tener un alcance

de cada una de las “S” (Hernandez y Camargo, 2015, p.110).

Por otra parte, se tiene al TPM, el cual abarca diversos pilares que en conjunto
favorecen en la optimizacion de procesos, maquinarias y equipos, en efecto,
reduciendo la inactividad y mejorando el flujo de un proceso de transformacion.
(Kiran, 2019, p. 1086). Un término importante es la disponibilidad; que abarca 2
factores esenciales, siendo estos: MTFB y MTTR, que en conjunto ayudan a

mejorar el funcionamiento de todo tipo de equipo y/o maquinaria (Shen, 2015, p.



427). Del mismo modo, esta herramienta del TPM abacar precisamente 8 pilares,
gue para este caso se trabajé con el mantenimiento autbnomo, ya que se traté de
incentivar a que los operarios sean los principales elementos para brindar los
mantenimientos mas sencillos que necesite alguna maquina en particular
(Hernandez y Vizan, 2013, p. 49). Finalmente, la tercera etapa es seguimiento,
donde se busca que se mantengan las mejoras y si en caso se presentase alguna
deficiencia se corrija en el instante y de esa forma evitar pérdidas monetarias para

la organizacion (Larteb, Haddout y Benhadou, 2015, p.1262).

Dada nuestra segunda variable, consideramos la productividad como la conexién
entre la totalidad de salidas alcanzadas y los factores productivos utilizados para
alcanzar dicha produccién (Dave y Sigani, 2019, p. 604). Del mismo modo, la
productividad esta representada por las salidas y las entradas que se dan en
cualquier proceso de tranformacion, las salidas suelen englobar particularmente
las cantidades generadas, mientras tanto, las entradas suelen ser la horas

laboradas, materiales empleados, entre otros (Gutiérrez, 2014, p.21).

En otro sentido, segun Krajewski, Ritzman y malhotra (2013, p.12), la productividad
es medida a través: PMO; siendo un recurso activo que es necesario en un sistema
de transformacion, cumple con establecer el periodo de tiempo, en otras palabras,
detalla la data de produccion por cada hora de trabajo y por cada persona. Por tal
motivo, la PMO se efectuara a través de la division de las cajas producidas vy las
horas hombre empleadas. También, se cuenta con la PMP; que cuenta con los
datos de produccion total y el uso de recursos para su cumplimeinto. Entonces, la
PMP se ve representada por la produccion diaria y la materia prima utilizada (TM

de caballa).
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. METODOLOGIA
3.1.Tipo y disefio de investigacion

El enfoque del estudio, segun lo expresado por Hernandez et al. (2014, p.4), fue
cuantitativo, dado que, se empled la evaluacion de datos numéricos para brindar
respuestas al problema de investigacion; ademas, se emplearon procedimientos
estadisticos para contrastar la hipotesis de estudio.

Del mismo modo, la investigacion fue de tipo aplicada, porque generalmente este
tipo de estudio lo que busca es resolver problemas manifestados en los procesos
(Naupas, Mejia y Novoa, 2014, p.93). Por ello, a través de la implantacion de las
herramientas esbeltas se dieron mejoras a los diferentes inconvenientes que
existian en la conservera, que a su vez, permiti6 aumentar la productividad en
Hillary S.A.C.

Por ultimo, para Hernandez et al. (2014, p.141), el disefio de investigacion fue
pre-experimental, pues se desarrollo un control minimo en la variable

independiente.

X,: Lean Manufacturing

G| — |0

v
o
¥)

G: Area de cocido en la pesquera Hillary S.A.C.
04: Productividad inicial
X;: Herramientas del Lean Manufacturing

0,: Productividad final

3.2.Variables y operacionalizacién

Variable independiente: Herramientas del Lean Manufacturing

Se define como: filosofia de mejora continua, con la cual se logra perfeccionar el
proceso de produccion, focalizandose en la identificacion y erradicacion de todo
tipo de desperdicio que se encuentre en un sistema productivo (Madariaga, 2013,
p.13).

Variable dependiente: Productividad

Se define como: la relacién entre la produccion total obtenida vy la cantidad de

los recursos utilizados (Gutiérrez, 2014, p.21).
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3.3.Poblacion, muestra y muestreo

Poblacion

Valderrama (2013, p. 182), manifiesté que la poblacion representa una serie de
componentes que se pretenden estudiar. Por ende, la poblacion fue las
productividades de los procesos productivos de las diversas lineas productivas:
linea de crudo y cocido.

Criterio de inclusién
Se sostuvo a la productividad de los procesos produccién elaborados en la linea de

cocido (mayor demanda).

Criterio de exclusion
Se considero la productividad de los procesos de produccion elaborados en la linea

de crudo (menor demanda).

Muestra

Hernandez et al. (2014, p.173), expres6 a que la muestra es una parte de la
poblacion que es representativa de la misma. Por ello, la muestra fue la
productividad de la cadena productiva de filete de caballa en aceite vegetal del area
de cocido en un periodo de evaluacién de 3 meses como fase inicial (pre-test) y 3
meses como fase final (post-test).

Muestreo

El muestreo considerado fue no probabilistico por conveniencia, ya que para
Hernandez et al. (2014, p.176) fue un procedimiento a partir del cual el investigador

seleccion6 aquellos elementos que eran aptos para ser examinados.

Unidad de anélisis
Se conformé por el area de cocido, especificamente por la productividad de la

cadena productiva de filete de caballa en aceite vegetal.
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3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Tabla 1. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Variable Técnica Instrumento Fuente /
Informacién
Independiente: DOP
(Anexo 2)
Lean Observacion Formato de VSM
Manufacturing (Figura 2)
Diagrama de pescado Linea de cocido de
(Figura 3) Ia'conservera
Check list de las 5s Hillary S.A.C
Andlisis (Tabla 6)
documental Formato de fallas y
mantenimientos (Anexo 18)
Dependiente: "
- Andlisis Formato de PMO (Anexos 7y 22) prodﬁgi?é(:lede la
Productividad Formato de PMP (Anexos 8y 23) .
documental conservera Hillary
S.AC

Fuente: Elaboracion propia

Validez: Representa aquella medida en la que un instrumento refleja lo que se
quiere medir (Hernandez et al. 2014, p.200). Por tanto, para validar los instrumentos
empleados en el presente trabajo de investigacion se implemento el juicio de

expertos.
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3.5.Procedimientos

Herramientas del
Lean
Manufacturing

¢ Qué método es
el estudio?

J

‘ Andlisis cuantitativo ’

VSM DOP pescado
¢ Se diagnostico {
del estado
actual? Permitié determinar los Definieron las causas
TC raices de los

inconvenientes

Se registroé la data de produccion

J

¢ Se determind

la
productividad?

Formatos de productividad Se determinaron la
productividad inicial

N
¢ Se aplicaron DOP
las
herramientas Aplicacién del VSM
del Lean
Manufacturing? .
9 Balance de materia

Aplicacién de las 5S
Check List \_/_‘

Registro de fallas y
mantenimientos

——— Aplicacién del TPM

Mantenimiento >

antAnamn

JJ—

‘ Productividad final ’

\i

Se evalud la
productividad inicial y
final

Incrementé la
productividad

Figura 1. Diagrama de flujo del procesamiento de recoleccién de informacion
Fuente: Elaboracién propia
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3.6. Métodos de analisis de datos

Tabla 2. Métodos de andlisis de datos

Obijetivo especifico Técnica Instrumento Resultado
Efectuar el s Formato VSM Se determinaron los TC

. - Andlisis de . L .
diagnostico actual en datos (Figura 2) de la produccion de filete
la lineade cocidode la de caballa
empresa esquera . . [

. P pesq Observacio Diagrama de Se estab!eueron las
Hillary S.AC,, 0 Ishikawa (Figura 3) causas raices de los
Chimbote 2021 g problemas
Determinar la
productividad inicial
en la linea de cocido e Formato para hallar | Se  determinaron los

Andlisis de - .
de la empresa datos la productividad indicadores de
pesquera Hillary (Anexos 7y 8) productividad inicial
S.AC., Chimbote
2021

Check list de las 5s

Aplicar las (Tabla 6)
herramientas del Lean Formato de Se lograron reducir los
Manufacturing en el disponibilidad desperdicios de tiempo y
area de cocido en la -y (Anexo 17) reprocesamiento.

Andlisis de . .
empresa  pesquera datos Formato de Inclusive, se logré
Hillary S.AC, mantenimiento eliminar actividades que
Chimbote 2021 auténomo no afadian valor en el

(Anexo 19) proceso de produccion
Formato de VSM
(Figura 4)
Formato para hallar | Se determiné  la

Evaluar las | Analisis de la productividad productividad final en el
productividades antes datos (Anexo 22y 23) proceso de produccion

y después de aplicar
las herramientas del

Lean Manufacturing
en el area de cocido
en la empresa
pesquera Hillary
S.AC,, Chimbote
2021

Tabla comparativa

Se determin6 el % de

Estadistica de las incremento de la
descriptiva productividades productividad
(Anexo 24)
Permiti6  aceptar o
!Estadistipa PruebaT de Student rechazar la hipétesjs
inferencial planteada en el trabajo

de investigacion

Fuente: Elaboracion propia

15




3.7.Aspectos éticos

El presente estudio tuvo consideré los aspectos éticos sefialados por la Universidad
César Vallejo, por ello, se destacd el cumplimento de lineamientos ligados a la
veracidad y honestidad de los datos recolectados, también, los investigadores
emplearon informacion veraz, dado que se contaba con el permiso de la empresa
Pesquera Hillary S.A.C para el proceso de los datos, asi mismo, se consideré el
articulo N° 1, que hace referencia a la honestidad y objetividad de la investigacion,
ya que quedd como un precedente para los futuros estudios relacionadas a la
misma metodologia; de igual forma, en el articulo N° 3 se hizo hincapié en el rigor
cientifico utilizado en la distincion y seguimiento de las metodologias vy
herramientas, para asi lograr conseguir resultados completamente fiables y
exactos. En cuanto al articulo N° 9, se hizo referencia a la politica de anti plagio,
donde los autores resaltaron que se deben citar correctamente las fuentes que
fueron utilizadas en el estudio; y por ultimo en el articulo N° 10, resalté los derechos
de investigador, por lo que se posee el derecho de autoria del trabajo de
investigacion donde se emplearon términos morales y patrimonial estipulados en el

reglamento.
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IV. RESULTADOS

4.1.Diagnoéstico situacional de la linea de cocido

Para dar respuesta a este objetivo, se efectuaron diversos instrumentos: el primero fue el VSM (Figura 2), en el cual se lograron

visualizar los TC de cada actividad y el TC del proceso, ademas, permitid6 determinar cuales eran las areas que necesitaban

mejorar. Para su ejecucion fue necesario utilizar un diagrama de operaciones (Anexo 2), en donde se mostré el tiempo empleado

en cada area de trabajo. También, se utilizaron los datos de tiempos de procesamiento (Anexo 3) durante el periodo de pre-prueba

y un plano de distribucién de la planta (Anexo 4) para plasmar con mayor detalle la ubicacion de cada una de las etapas del

N\

proceso.

Froveedores

J

7

)

Diaig

Recepcionar la
materia prima

Cocinar

°

CONTROL
PROCES

DEL
[a]

N Di
N Diario
ario \

arnio

Diario

\

Enfriar

Filetear

Envasar

Sellar

Almacén

Esterilizar

& @; & C C @]
[TC=10-12 min'caja |, | TC= 0.2 min/caja [TC= 0.45 min/caja [TC= 0.22 min/caja| 7 ™|TC= 0.37 mindcaja| 778 [TC= 0.28 min/cajal TC= 0.27 min/caja|
CO= 8.5 min CO= 25 min CoO=0 CO= 10 min CO= 18 min Co=0 CO= 20 min
NO= 17 MNO=2 NO= 0O MNO=B0 MNO= 20 MO= 10 MO= 1
0.12 minfcaja 0.30 minfcaja 0.453 mindcaja 0.32 minfcaja 0.37 minfcaja 0.38 minfcaja 0.27 min/caja :nci:,:;:f
_ L L L L L L] L1

Figura 2. Mapa de flujo de valor

Fuente: Elaboracion propia

Leyenda:
TC = Tiempo de ciclo
CO = Cambio de operacién

NO = NUmero de operarios



En el VSM (Figura 2) se logré observar que el TC de la linea de cocido era 0.48
min/caja, por otro lado, las actividades que poseian un mayor TC fueron: el filetado
0.33 min/caja, el envasado 0.37 min/caja y el sellado con 0.38 min/caja. A través
de un diagrama causal/efecto se logré determinar cuales eran las causas raices
existentes que afectaban a la linea, pero sobre todo a las areas escogidas para el
estudio.

La segunda herramienta aplicada en el estudio fue la matriz de Ishikawa (Figura

3). Para la identificacion de los problemas de la linea se aplicé un Cheklist (Anexo

5), en donde se identificaron las causas y subcausas de los problemas hallados,

dichos problemas fueron plasmados en el diagrama de Ishikawa. Segun el

diagndstico realizado, la incidencia con mayor significancia era los altos tiempos

de la cadena productiva.

Métodos Mano de Obra
Falta de confrol Fallas o errores del personal
Des?rgen y suciedad Excesivas horas de trabajo
en el drea imoi O ! ) )
E:'E:fﬂ';?ﬂﬁ;ﬁ tz;“"”cac'“” Tiempo improductivo Falta de conocimiento en
P la ejecucion del proceso
Mantenimientes no programades Busgueda de materiales

Falta de metodologias de mantenimiento

ALTOS TIEMPOS
DE
PROCESAMIENTO

Loz materiales de limpieza no se

encuentran ubicados en puntos Atracones de maquina

estratégicos

Maquinaria Antigua
Falta de rotulado en los

insumos de limpieza

Piezas en mal estado

Materiales Maquinaria

Figura 3. Diagrama de Ishikawa
Fuente: Elaboracién propia

Las sub-causas y causas raices principales encontradas fueron; los errores del
personal, que generaban tiempos improductivos y paradas en el proceso. Otra
causa del problema central fue la falta de herramientas y metodologias, la empresa
no contaba con ningun soporte metodolégico que brindase un mayor control de
las diversas lineas, debido a ello, se logré visualizar un alto grado de desorden en
las é&reas de trabajo. Como beneficio, se esperaba un incremento en la
productividad, aminorar tiempos de produccién asi como costos.

Es preciso sefalar que en el corte y/o fileteo, envasado y sellado, se establecieron
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mas inconvenientes debido a que existia un gran flujo del personal en dichas
areas. Los errores mas frecuentes fueron: paradas en el sellado por fallas de
magquina, resbalos del personal y pérdida de materia prima debido a la suciedad
constante evidenciada.

4.2 Productividad anticipadamente de la aplicacion de las Herramientas del
Lean Manufacturing en Hillary S.A.C.

Para el célculo de la P(MO) en la linea de cocido (pre-prueba), se emplearon datos
producidos diarimente, manifestado en cajas, cantidad de colaboradores y tiempo

de proceso (Anexo 6), de esa manera calculamos la P(MO) inicial.
Tabla 3. P (MO) inicial

Mes - Afio Dias de Produccion N° Tiempo | Productividad
produccion Operarios (Hr.) (Cajas/H-H)

Septiembre -
2021 14 1059 199 8.9 0.60
Octubre-2021 18 1037 197 8.5 0.62
Noviembre —
2021 20 1050 193 8.6 0.63
Diciembre -
2021 15 1023 192 8.3 0.64

P. Prom. 0.62

Fuente: Anexo 7

La P (MO) resultd 0.62 cajas/H-h, en promedio; en otras palabras, por cada una
hora de trabajo del colaborador en la linea resultan 0.62 cajas de conserva.
Visualizando los datos registrados en la tabla resumen (Tabla 3), para diciembre se
obtuvo un indice maximo en PMO con 0.64 cajas/H-h.

Ademas, se calculé la PMP, mediante la manipulacion de los datos registrados de

la cadena productiva, expresado en cajas; y el total de MP utlizada.
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Tabla 4. P (MP) inicial

Mes - Afio Dias d_e Produccion Caballa Prodl_Jctividad
produccién (TM) (Cajas/TM)
Septiembre -2021 14 1059 21.10 50.20
Octubre — 2021 18 1037 20.60 50.45
Noviembre — 2021 20 1050 20.70 50.67
Diciembre - 2021 15 1024 20.33 50.36
P. Prom. 50.42

Fuente: Anexo 8
Para PMP durante los meses de pre- test, fue de 50.42, es decir, por cada TM de

MP procesada, se estimaba 50 cajas de conserva en promedio. Asi mismo, durante
el mes de Nov, se obtuvo el mayor indicador de productividad siendo 50.67

cajas/TM.

4.3 Aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing en Hillary S.A.C.
En primera instancia se utilizo las 5S’s, como primer punto, se elabor6 un
cronograma de desarrollo (Anexo 9), para la etapa inicial se realizo un checklist con
el objetivo de identificar la situacion de la linea en lo que respecta a cada una de
las S’s, seguidamente se volvidé a realizar el checklist pasado un periodo de
iddentifcacion para visualizar y analizar la variacion en cuanto los datos, puesto que
se planteo el periodo para el desarrollo, obteniendo variacion entre ambos plazos.
Seiri 0 también denominada “Clasificacion”, consistié en la aplicacién de las tarjetas
rojas (Anexo 10) por ende, se utilizé un diagrama de flujo (Anexo 11) donde se
reflej6 de manera visual la toma de decisiones. Seiton denomiada también
“Ordenar”, se aplico con el fin de visualizar el comportamiento de cada articuo, con
el fin de hallar el espacio donde fueron encontrados, la fecha y el destino. (Anexo
12)

Seiso denominado “Limpieza” se aplico un cuestionario al TAC (Anexo 13),
Obteniendo como resultados, la empresa si cuenta con insumos de desinfeccion y
limpieza para todas las areas, el punto critico era que no estaban identificados, por
lo cual los colaboradores se tomaban tiempo en la blusqueda de estos provocando
tardia en la cadena productiva. Asi mismo, para agilizar este procedimiento se

coloco la rotulacion respectiva a cada material y de paso se implemento percheros
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en cada area, asignandose colores para estos garantizando se cumpla el orden y
limpieza de manera adecuada (Anexo 14).

Seiketsu conocida como “Estandarizacion”, se elaboro una politica donde se
entable el sistema de orden y limpieza (Anexo 15). Shitsuke conocida ocmo
“Disciplina”, se ejecuto un checklist (Tabla 6) que tuvo como objetivo comparar
valores que habian sido encontrados en la clasificacion 5s inicial para la primera

semana con la segunda semana (semana 8).

Obteniendo el siguiente porcentaje de variacion:

L . 91%—59%
% de variacion del cumplimiento de las 55 = ————— = 54.24%

59%
Se le establecio un valro a cada criterio equivalente del 1 al 5, siendo 1 el nivel mas
bajo y 5 el mas alto en cuanto al cumplimiento.

Inicialmente para las 5's se obtuvo un 59%, sin embargo para el final se obtuvo
91%, podemos entonces establecer que se dio un incremento en cuanto al

cumplimiento de las S’s teniendo un 54% de variacion.
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La 2da metodologia implementada estuvo relacionada con el mantenimiento
auténomo, dicha metodologia se implantd durante dos meses, acorde a lo
estipulado en el cronograma (Anexo 16). Antes de aplicar el mantenimiento
autébnomo en las maquinas de cierre se calculd los indicadores de MTBFy MTTR,
para hallarlos fue necesario contar con datos de paradas de maquinas selladoras
(Anexo 17), también, se utilzd el historial de fallas de las maquinarias (Anexo 18).
Se hall6 la disponibilidad inicial para cada una de las maquinas de cierre, para ello,
se recopilaron datos del mes de Enero (implementacién) y Marzo (post-prueba);
para la etapa inicial se realizo el calculo para el mes de enero en cuanto a la
disponibilidad, hasta alli no se aplicaba las condiciones de mejora en el area de la
magquina de cierre, una vez realizado esto se procedio a calcular nuevamente la
disponibilidad. Hallando que el tiempo de funcionamiento era equivalente al tempo
total de cierre, incluido el tiempo de inactividad por paradas y/o fallas de las
magquinas.

Tabla 5. Disponibilidad de las selladoras durante el mes de Enero — Etapa inicial

Enero — Selladora 1 Enero — Selladora 2

S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4
Tle_mp' Func. 1175 1170 1550 1275 1175 1170 1550 1275
(minutos)
Tiem.
Inactividad 428.00 | 551.00 | 692.00 | 569.00 | 536.00 | 592.00 | 678.00 | 531.00
(min)
Nl] m. Paradas 25.00 35.00 38.00 33.00 31.00 32.00 39.00 29.00
MTBF 29.90 | 17.78 22.67 21.48 20.60 18.10 22.40 25.70
(min/falla)
MTTR 17.12 15.74 18.21 17.24 17.29 18.50 17.38 18.31
(min/falla)
DISpOﬂIbIlldad 63.57 52.91 55.35 55.37 54.38 49.40 56.26 58.35
(%)
Disp. Prom (%) 56.80 54.60

Fuente: Anexo 17
Se ejecutaron los calculos, encontrdndose que el MTBF para la cerradora n° 1 era

25 min por cada falla, mientras que para la cerradora 2 era de 22 min. Por otro lado,

se calculé el MTTR, siendo para la selladora 1 17 minutos en promedio; mientras
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gue, fueron 18 minutos para la cerradora 2. Para la tabla N° 10 los indicadores de
disponibilidad de maquinas en primera instancia era bajos con un 56.80% para la
cerradora N° 01 y 54.6 % para la cerradora N° 02.

Posterior a ello, se realizo el formato para el mantenimiento autonomo (Anexo 19)
como aacion ante el bajo nivel de rendimiento de los equipos, contando con el
historial de fallas (Anexo 18) donde se logré evidenciar los fallos mas
representativos de los componentes de los equipos y las veces en las que fallaban.
El objetivo fue incrementar las disponibilidades de los equipos, disminuir tiempos
improductivos y reducir la inactividad. EI mencionado pilar se llevé mediante 3
etapas, a) limpieza, b) la lubricacion; y finalmente, c) inspeccién. Estos pasos fueron
repetidos diariamente en todos los equipos.

Tabla 6. Disponibilidades iniciales de las maquinas selladoras

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

Tiemp. Func.

: 865.00 | 1485.00 | 850.00 | 1280.00 | 865.00 | 1485.00 | 850.00 | 1280.00
(minutos)

Tiemp.

.. . 338.00 340.00 212.00 208.00 165.00 285.00 186.00 180.00
Inactividad (min)

N° paradas

17.00 19.00 11.00 12.00 9.00 16.00 10.00 10.00
(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

Dispanibilidad 60.92 | 77.10 75.06 83.75 80.92 | 80.81 78.12 | 85.94
(%)
Disp. Prom (%) 74.21 81.45

Fuente: Anexo 17

Ahora bien, se analizaron nuevamente los datos y se lograron los posteriores
efectos:

Para la cerradora N° 01 la durante el mes de marzo su disponibilidad fue de 74%,
mientras que para la cerradora N° 02 fue de 81.5 logrando corroborar que si existio

un aumento entre los indicadores de disponibilidad en relaciéon al mes de estudio.
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En relaciéon a la selladora 1:
74.21%—-56.80%

Comparacion de las disponibilidades = =600 =31%
B 0
En relacion a la selladora 2:
L . - 81.45%—54.60%
Comparacién de las disponibilidades = ———————— = 49%

54.60%

Para el periodo de contraste se realizo nuevamente el VSM, con la finalidad de que
se comparen los nuevos tiempos de ciclo hallados en la etapa inicial, recopilandose
datos nuevos que pertenecen al mes de Marzo (Anexo 20). En el desarrollo el
tiempo de ciclo fue de 0.48 min/caja, mientras que el nuevo resultado de tiempo de
ciclo hallado fue de 0.43 min/caja, logrando la empresa reducir aproxidamente mas
de 50 min de tiempos que no agregan valor o también llamado tiempos

improductivos. Las areas que presentaron mejora fueron cocina, fileteado y sellado.

CONTROL DEL
PROCESO

Proveedor

0b

Recapcién de
|z materiz Cocinado Enfriado Fileteado Envasado Sellado Esterilizado
prima

TC = 0.12 mincaja TC =026 minicaia TC = 0.43 minicaa TC=0.28 min'caja TC =0.33 min'caja TC = 0.4 min'caia TC = 0.24 min'caja

CO= 8.5 min CO= 25 min CC=0 Co=10 CO=18 Co=0 CO=30
NC=18 NC=1 NC=0 NO=135 MO=20 MC=20 MNO=1
480 minutos TC = 0.43

minfcaja
1109 cajas

Figura 4. Nuevo mapa de flujo de valor
Fuente: Elaboracion propia
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4.4 Productividad post aplicacion de las Herramientas del Lean Manufacturing
en Hillary S.A.C.

Para hallar la PMO se utilizo nuevamente los partes de la cadena productiva, que
fueron expresados en caja (Anexo 21), de tal forma, que permitié determinar la
PMO final.

Tabla 7. P (MO) final

Mes Dias d(-a, Produccion N° _ Tiempo Prodgctividad
produccion Operarios (Hr.) (Cajas/H-H)
Marzo 15 1327 185 104 0.69
Abril 16 1389 189 10.9 0.67
Mayo 16 1338 188 10.4 0.68
Junio 13 1304 186 10.2 0.69
Product. Prom. 0.68

Fuente: Anexo 22

La PMO, promediada en los meses después de la aplicacion fue de 0.68 cajas por
hora hombre, es decir que por cada hora hombre que se trabaja, en el proceso de
la linea de cocido se realizaban 0.68 cajas de conserva. Ademas, durante el mes
de marzo se pudo obtener uno de los indicadores mas alto en lo que respecta a

PMO siendo 0.69 cajas por hora hombre.

De igual manera, se calculo la PMP, mediante el uso de los indicadores y datos del
proceso productivo, expresdndose en cajas y el total de la MP utilizada.

El indicador de PMP que se promedio durante el tiempo de post evaluacion fue de
aproximadamente 55.7, es decir se producian alrededor de 5 cajas mas de
conservas, a comparacion de la productividad obtenida incialmente. Por otro lado,
en el mes de mayo se mostro un alto indice en la productividad pues se evidencio
un valor aproximado de 55.8 cajas por tonelada; en el cual se realizaron los

siguientes hallazgos:
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Tabla 8. P (MP) final

Mes Dias de Produccion Caballa P_.M.P

Prod. (TM™m) (Cajas/TM)
Marzo 15 1327 23.87 55.57
Abril 16 1389 24.88 55.82
Mayo 16 1338 23.92 55.90
Junio 13 1304 23.46 55.58
Product. Prom. 55.71

Fuente: Anexo 23

4.5 Cotejo de los indicadores de productividad

Para este punto, se contrastaron los resultados de los indicadores de productividad
determinados en la etapa situacional y final. Es asi que, en la P (MO) se aprecio un
aumento del 9.6%, mientras tanto, el la P (MP) se consiguié un aumento del 10.5%,
ambos indicadores aumentaron en vista de que se disminuyeron tiempos de
procesamiento, se mejoraron los espacios de trabajo y se capacito al personal para
efectuar el correcto mantenimiento de las maquinas. Cabe destacar que, se
consiguid producir mas cajas en un mismo periodo de tiempos, por ejemplo, durante
el diagnostico en promedio se producian 50 cajas por cada hora hombre, mientras
gue, durante la etapa final se alcanz6 una produccion de 55 cajas por cada hora
hombre.

Se procedio a realizar la contrastacion de hipotesis se tuvo en cuenta la data
alcanzada en la PMO, en primer lugar, se efectud la prueba de normalidad, debido
a la cantidad de datos procesados se bas6 en Shapiro-Wilk.

Como se aprecia ambos resultados son mayores al 0.05, lo que implica una

distribucién normal, en sintesis, tenian un comportamiento paramétrico.

Consecutivamente, se desarrollé la comparacion de las muestras emparejadas:

Se analizaron 32 datos en general, lo que denoté un aumento en la media de ambos

valores.
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En definitiva, se consiguié un valor de significancia del 0.0009, el cual es inferior a
0.05, motivo por el cual aceptamos la hipotesis alternativa, rechazanco la hipotesis

nula.

Ahora bien, se procedié a contrastar la PMP, teniendo como sustento 32 datos

ligados a la productividad, por ende, se utiliz6 la prueba de Shapiro Wilk.

Como se aprecia ambos resultados son mayores al 0.05, lo que implica una

distribucién normal, en sintesis, tenian un comportamiento parameétrico.

En seguida, desarrollamos el estudio de las muestras emparejadas, por tanto, se
detall6 la siguiente tabla:
Se analizaron 32 datos ligados a la productividad de materia prima, por lo que

apreciamos el aumento en cuanto a las medias de los dos resultados.

En sintesis, se consiguid un valor de significancia del 0.001, el cual es menor a
0.05, por lo que se acepta la hipotesis alternativa y se rechaza la hipotesis nula. Por
tanto, en vista de que en ambos andlisis de aceptd la hipétesis alternativa, se logra
determinar que, la implementacion de la metodologia desarrollada logra
incrementar los principales indicadores de productividad en la planta objeto de

estudio.
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DISCUSION
Para el diagnostico en el proceso de cocido en la empresa Hillary S.A.C., como

primer paso, se establecié el TC con apoyo del VSM, dando un valor numérico de
0.48 min/caja, de la misma forma, se determinaron los TC para cada actividad que
conforma la cadena productiva, en donde se hall6 que las 3 actividades que
poseian un alto TC fueron el corte, envasado Yy sellado. Teniendo en consideracion
dichos resultado, se pas6 a desarrollar el diagrama de espina de pescado, se hallo
gue la cuestidén del proceso de produccion se centro en los tiempos elevados de
produccion, debido particularmente a la generacion de tiempos inactivos asi como
la deficiencia en la segunda y tercera S. Shivanand Kumar(2019), expreso que
mediante el vsm, lograron representar de manera detallada todos los elementos
gue formaban parte de su linea de produccion, del mismo modo, determinaron un
TC general de 8.06 seg/und. Seguido a esto, se designo 2 actividades par amejora
siendo recepecion y empaquetado. Hacen referencia al vsm importante para el
diagnostico preciso de ciertas areas que producian incovenencias, dado esto
podemos agregar la concordancia con dicho autor.

Con respecto al 2do objetivo, acaparamos datos de la cadena productiva durante 4
meses. Los valores del indicador de PMO y PMP pre prueba fue de 0.62 cajas por
horas hombre y aproximadamente 50 cajas por tonelada de pescado. Se puede
establecer que en cuanto a la PMO, se obtuvo un bajo indice, debido a que los
tiempos del proceso se encontraban muy elevados. De otro modo, en relacion a la
PMP, el indicador ocupaba alrededor de 52 cajas/TM, originados por el excesivo
desperdicio de MP. Los valores de productividad se calcularon con la finalidad de
conocer un valor inicial que sirva como diagnostico; y asi, poder compararlo con los
hallazgos finales obtenidos. Asi mismo, Hernandez et al. (2017) en su estudio
indicaron que, durante el diagnéstico, se obtuvo que la productividad era de
0.17und. producidas por minuto, para hallar el valor de dicho indicador se emple6
la data de un intervalor de ocho mese, producto de los elevados tiempos
productivos. Al realizar una comparacion estos estudios se llegan a concluir que la
productividad es un valor que te le permite a los investigadores, utilizar los

elementos de la organizacion, se nos hace importanter el conocer dichos datos.
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Con respecto al desarrollo del 3er objetivo; la primera herramienta implementada
fue la metodologia de las 5S’s. Su implementacion contd con 5 etapas. En donde
constaba del uso de las tarjetas rojas, lo que permitié aquellos elementos en donde
se logré puntuar cada uno de los criterios relacionadas a las 5S’s y asi, obtener
una puntuacion tanto en la etapa de diagndstico, como en la etapa hallazgos finales,
para luego comparar ambos resultados y colocar el valor maximo de incremento en
cuanto al cumplimiento de la puntuacion del Checklist. El puntaje del cumplimiento
de los criterios de las 5S’s en la etapa de diagnostico fue del 50%, dicho valor fue
obtenido ya que en ese periodo aln no se implementaban los percheros para la
instalacién de los productos y materiales de limpieza, estos, debian contar con una
escoba, el recogedor y el jalador de agua. De otro modo, la puntuacion del
cumplimiento de los criterios de las 5S’s en la etapa final fue del 91%, ya que por
aquellas fechas aun no se habian generado cambios en el proceso, ademas, se
contaba con un sistema basado en el orden y limpieza de cada una de las areas.
Con los resultados obtenidos durante la sustentacion del tercer objetivo se
concuerda plenamente con el investigador Namuche (2016), que en su estudio
establecié que, con la aplicacion de las tarjetas rojas logré erradicar una serie de
elementos, tales como: bandejas rotas, cestos dafados, entre otros. Se instalaron
4 letreros para la sefializacion del punto donde se colocarian los utensilios de
limpieza, de tal modo que, se logre la erradicacion de los tiempos muertos del
proceso. Finalmente, através de un Checklist de aplicacibn mensual, se obtuvo una
puntuacion inicial del 68%, mientras que para la etapa de finalizacion de la
aplicacion de las herramientas del Lean se obtuvo con un indicador del 92%, por
ende, existi6 un aumento del indicador del 35.29%. Tras comparar los resultados
de las dos investigaciones, se logré manifestarar que, la aplicacion de la metdologia
de las 5S’s, se redujeron los tiempos inactivos y por ende aminoraron los TC.

Con respecto a la aplicacion de la herramienta del mantenimiento auténomo, en
primera instancia, se calcularon las disponibilidades de los equipos, para ello fue
necesario calcular los MTBF y los MTTR. En cuanto al tempo medio entre fallas
(MTBF), inicialmente, se obtuvo un promedio del 22.28 minutos, mientras que,
durante la etapa final se obtuvo un promedio de 70.97 minutos, con que lo que se
concluye que con la implementacion del mantenimiento auténomo, las maquinas

trabajaban durante una mayor cantidad de tiempo antes de que existiese una
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parada en los equipos. De otro modo, a través del célculo del MTTR, se obtuvo un
valor del 17.48 minutos en promedimo durante la etapa inicial, mientras que,
durante el periodo final se obtuvo un MTTR de 17 minutos. Para finalizar, se
calcularon los indicadores de la disponibilidad de las maquinas, para ello, se
recolectaron y analizaron datos de los equipos. La disponibilidad obtenida
inicialmente, para la selladora N° 01 fue de 56.80% vy para el equipo N°2 fue de
54.60%. Tras la aplicacion de la herramienta, el valor de la disponibilidad de la
selladora N°1 se mantenia en un 74.21%, mientras que para la maquina selladora
N° 02 se contaba con un valor del 81.45%. Estos datos se traducen a un incremento
en los indicadores de disponibilidad de los equipos, siendo 31% y 49%
respectivamente. El incremento en el valor de la disponibilidad de los equipos fue
obtenido a partir de la aplicacion del formato mantenimiento auténomo, dicho
formato fue creado pacon la finalidad de asegurar los 3 pasos del orden: limpieza,
lubricacion e inspeccion del equipo. La aplicacion del formato de mantenimiento
tomaba 25 minutos. Para que se logre una diferencia en el valor de mantenimiento
auténomo, fue de suma importancia aplicar el formato diariamente entes de iniciar
el proeso, ya que, gran parte de los tiempos de inactividad fueron producto de las
fallas y/o parafas de los equipos. Se contaba con un valor de 30 paradas
semanalmente durante la etapa de diagndstico, pero, durante el periodo final se
manejaba un tiempo de 14 paradas semanales. Siguiendo el mismo lineamiento, el
autor Larco (2018) describe a los valores de disponibilidad como aquel valor
numérico que refleja el desempefio de las selladoras, y que a su vez, permiten el
logro de un mejor sentamiento en el mercado. Durante su estudio, el autor obtuvo
una reduccién del 51% al 33% con respecto a las paradas no programadas.
También, se consiguié una disminucion del 38% en las roturas del envase. Por eso,
expresa que el mantenimiento autbnomo fue la metodologia con mayor acierto a

fin de prolongar la vida util de las diversas maquinas.

Al finalizar con la implementacion de dichas herramientas, se ejecuto nuevamente
el vsm, para hallar los nuevos tc de la cadena productiva como son corte, envasado
y sellado. Durante la pre prueba se estimo 0.48 minutos por caja, por lo cual
disminuye el tiempo en el proceso en 0.05 minutos por caja. Del mismo modo, el
investigador Klimecka (2017), en su investigacion utilizé el VSM; y hall6 que, antes

de implementar las diversas metodologias, elaborar un producto en este caso
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ventiladores, a la organizacion le costaba aproximadamente 619 minutos, por otro
lado, tras aplicar las herramientas se manejaba un tiempo de 541.98 minutos para
la produccién de cada uno de los indicadores, es decir, se redujeron los tiempos de
cada unidad producida. Este indico que el vsm se utilizo para visualizar tiempos

muertos e inactivos de la linea y de cada area de trabajo.

Para el desarrollo del ultimo objetivo, se recolectaron y analizaron los datos de
produccion de 4 meses (post-prueba) en la linea de cocido de la empresa Hillary
S.A.C. Com principales hallazgos se obtuvo que, se logré un incremento de un 9.6%
la PMO, igualmente, se incrementd en un 10.5% la PMP. Para ambos indices de la
cadena productiva se evidenciaron mejorias, siendo uno de los mas notorios la
PMP, pues se redujo la merma generada por errores de maquina en este caso la
cerradora. En cuanto a la PMO no se hizo notorio el crecimiento; el factorimportante
para el logro de dichos factores fue eliminar los tiempos improductivos generados
por la falta de limpieza y orden. Adesta, et al. (2018) en su trabajo investigativo
estipularon que los efectos alcanzados resultaron positivos pues la PMP donde fue
aplicada las herramientas crecio en 9%, se manifestd por otro lado la reducciéon en
cuanto alos TC, errores en la cerradora y los altos idnices de mermas, siendo esto
posible por el compromiso de los trabajadores en cuanto a las mejoras
implementads. Por otra parte, Ruiz (2016) manifesto que la PMO crecio en al menos
4% pues se eliminaron los cuellos de botella, alcanzando sus productos un nivel
alto en cuanto a calidad. Dicho esto, es importante que las organizaciones sepan
cual es el valor fundamental de los indicadores productivos y no parar hasta
encontrarlos, y lograr el incremento en productividad consiguiendo mayor

rentabilidad para la empresa.
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VI.

1.

CONCLUSIONES
Se concluye que al aplicar las herramientas Lean se perfeccionan valores en la

cadena productiva para la etapa de cocido en Hillary SAC.

Con respecto al diagnéstico realizado, se aplicd el VSM obteniendo un tc de
0.48 minutos por caja, se mostro también en el diagrama que los tc con mayor
incidencia se hallan en corte, envasado y sellado. Se seleccionaron estas para
observar la mejoria en el proceso del estudio.

Los valores de PMOy PMP alcanzados antes del desarrollo de las herramientas
fue de 0.62 cajas/h-H y aproximadamente 50 cajas/TM para cada uno de ellos.
Se implementd la metodologia de las 5S’s, en donde se alcanzo que para el
cumplimiento del checklist fue de 59% siendo la valorizacién final 91%, variando
asi 54% de acuerdo a su cumplimiento. Siguiendo con la aplicacién, procedio a
desarrollarse el mantenimiento autébnomo, calculando las disponibilidades de las
cerradoras, durante la etapa inicial para la cerradora N°1 fue de 57% y para la%
teniendo una variacion de 31%. Por otro lado, con la cerradora N° 2 se obtuvo
un 55% y para la fase final un 81%, teniendo variacion del 49%, todo esto en
cuanto a las disponibilidades de cerradoras.

Los valores de PMO después de la aplicacion de las herramientas esbeltas
fueron de 0.68 cajas/H-h, entre tanto, la PMP fue de 55.71 cajas/TM.

Al comparar los indices de produccion se obtuvo que la PMO crecié en casi 10%
y la PMP crecio en casi 11%, realizando la comparacion durante los periodos

pre y post prueba.
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VILI.

RECOMENDACIONES

Con respecto a los objetivos especificos presentes en la investigacion aplicada en

la conservera Hillary SAC, se realizaron las siguientes recomendaciones:

Se debe el tiempo de ciclo mensualmente para asi obtener un valor numérico que

exprese el tiempo en el que se produce cada caja de conserva.

Se debe determinar la productividad de la linea cada semana, ya que, poseer
conocimiento de los indicadores de productividad haré posible que la organizacion
tenga un mayor control de la linea e indicara el momento en el que sea necesario

tomar acciones dentro del proceso.

En relacibn a la aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing, los
colaboradores deben estar comprometidos a realizar a diario con las condiciones
de mejoria ya implementadas, con el objetivo de ser establecidas en un periodo de
tiempo largo, desde los colaboradores hasta personal administrativo. El jefe
encargado de produccion, debe comprometerse en la capacitacion del personal en
lo que respecta a temas de limpieza y orden en las &reas, asi como también
establecer un programa de mantenimiento autbnomo para las distintas maquinas.
El jefe del area de calidad debe ser el encargado de la implementacién y el llenado
del Checklist cada cierto periodo de tiempo, con el objetivo de tener un mayor
control con respecto a la limpieza, orden e higiene en cada una de las operaciones;
de esa forma se lograra incrementar la rentabilidad y mejorar los valores de
productividad de la empresa. Los TAC deben asegurar que se cumplan las mejorias
propuestas, mediante las metodologias implementadas. Finalmente, los operarios

de las cerradoras deben llenar el formato de mantenimiento autdbnomo a diario.

La empresa debe calcular sus indicadores de productividad periddicamente, de ser
posible cada semana; aunque, se recomienda también, calcular los iindicadores de
productividad cada vez que se implemente o se produzca un cambio en algun factor

dentro de la linea.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables

Tiempo de ciclo

Variable Definicién Definicion operacional Dimension Indicadores Escala de
de estudio conceptual medicién
Es una | La implementacién del Lean .
metodologia de | Manufacturing se encuentra Mapa de flujo de valor (actual)
mejora continua | dividida en 3 etapas: la Ndmero de actividades Razén
que permite | primeraes la de diagndstico, .
perfeccionar el | en donde se utilizard la | p . piagnosi Tiempo de ciclo
. . 1 gnostico
proceso herramienta del mapa de flujo
productivo de valor (VSM) con el obejtivo i )
o centrandose en | de tener una visién global de Andlisis de las causas raices Nominal
£ reconocer y | cada una de las actividades (Diagrama de Ishikawa)
2 suprimirtodo tipo | del proceso. En la etapa de
§ de despilfaro | implementacion se ejecutaran Metodologia 5S
= que se | las herramientas de la % d iacion del limiento de las 55 3
g encuentran metodologia que inicia con la o de variacion del camplimiento de fas Razon
= concurrentes en | aplicacion de las 5s y finaliza % 5s final — % 5s inicial
S un determinado | con la  utilizaciéon  del _ L = % 5s inicial
g proceso mantenimiento  auténomo. | D2¢ Aplicacion
@ (Madariaga, Por ultimo, en la tercera etapa . .
< 2013, p.13). se realizara un seguimiento, Mantenimiento productivo tl(\)/ItY&"lllBF Razon
ko] para lo cual se efectuara un Disponibilidad de la maquina = ——————— z
S nuevo mapa de flujo de valor MTFB + MTTR
§ (VSM) con la finalidad de
= visualizar los cambios
efectuados.
Mapa de flujo de valor (futuro)
D5 Seguimiento Numero de actividades Razén




proceso
productivo y
cantidad
recursos

resultados
obtenidos
pueden

unidades

calcularse
ndmero
trabajadores,

Dependiente: Productividad

p.21).

Es la relacién
entre el ndmero
de productos
alcanzados en el

empleados. Los

cuantificarse en

producidas, entre
tanto, los medios
utilizados pueden

materia prima
utilizada, tiempo
total utilizado,
entre otros
(Gutiérrez, 2014,

La productividad se medira
mediante dos componentes:
la productividad de mano de
obra que estara representado
por la cantidad de cajas
producidas y las horas
hombres empleadas. Entre
tanto, la productividad de
materia prima, estara
representada por la cantidad
de cajas producidas y la
materia prima utilizada para
obtener dicha produccién.

D: Productividad
de mano de obra

p (m.o) =

Cajas producidas

Horas Hombres empleados

Razén

D,: Productividad
de materia prima

Cajas producidas

p (mp) =

TM de materia prima empleda

Razén

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 2. Diagrama de operaciones

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Linea: cocido Parte: Fecha: 10/ 01 /2022
Producto: Filete de caballa en aceite vegetal Operario (s): HojaNro. 1 de 2
Elaborado por: Cahuana, L. y Ruiz, J. A. Cruz Método: LdActual
Tipo: Ooperario [{d Materiat [ Maquina A. Melendez [JPropuesto
Recapcian de B
insumos [Aceite Recepcicn Pescado caballa
vegetal, sal yodada) de envases
e n ..| Recepcionar la materia
prima 18 TH.
120 min 1-1
Vapor
300 min Cocinar
450 min Enfriar
55 minl g |Desinfecta 330 min o Filetear
envases
Viseras
. 370 min Envasar
120 min 7 Preparar liguido de

gobierno

Adicionar Liguida
de Gobierno

Exhauster

Sellar

10-2
Lavar envases




DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Linea: cocido

Parte: Fecha: 10/ 01 / 2022

Producto: Filete de caballa en aceite vegetal

Operario (s): Hoja Nro. 2 de 2

Elaborado por: Cahuana, L. y Ruiz, J. A. Cruz Método: [dActual
Tipo: [Joperario 4 material [ Maquina A. Melendez [JPropuesto
Vapor
270 min 12-3 Esterilizar
320 min e Seleccionary
empacar
360 min ° Etiguetar
Conserva de jurel de ¥
libra en Aceite Vegetal
Actividad Cantidad | Tiempo (min.)
O 11 3365 min
' 3 770 min
14 4135 min

TOTAL

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 3. Datos para el célculo de los tiempos de ciclo en el VSM

Tiempos de procesamiento

N° DE TRABAJADORES EN PLANTA

e PERSONA
Mes Dai 6n de 'Ia Cocina | Enfriad | Filetea | Envasa | Sellad A ;:02::::5' PERSON PESS;NA JORNALER JOR';’:LER c AI;.I[I;E-\D N°
mat.erla do o do do o T ( ) | ALDE e — 0s (RECEPCIO v TOTA
:a“::m? MiNy | iy | ovin) | ovin) | (MiN) FILETEO Do (SELLADO) i operarl |
(03
2 111 290 440 320 360 381 275 1003 138 20 20 18 10 206
3 122 291 442 329 369 380 275 1000 133 19 19 17 10 198
5 111 293 441 325 368 384 265 988 131 20 19 18 10 198
9 110 294 456 325 375 383 269 1005 139 20 20 17 10 206
10 128 293 454 325 362 381 272 998 122 15 18 18 10 183
12 118 350 465 360 385 395 266 1280 135 19 19 18 10 201
sepEMB | 13 | 111 295 446 326 365 373 268 1010 135 20 16 19 10 200
RE 15 112 298 454 325 364 371 270 1003 134 20 16 19 10 199
17 120 291 450 323 367 372 266 1012 141 20 16 18 10 205
18 128 290 458 338 373 395 260 1150 136 20 19 20 10 205
19 123 292 458 327 370 377 273 1060 135 20 19 18 10 202
22 117 315 451 323 382 377 260 1190 130 20 20 19 10 199
23 110 320 446 360 380 390 270 1120 113 20 19 18 10 180
24 114 299 442 324 371 382 263 1005 136 20 20 18 10 204
4 128 292 447 323 370 382 271 1005 128 20 20 18 10 196
6 127 290 447 325 361 374 260 995 122 21 19 17 10 189
7 120 291 452 321 375 385 260 1003 130 20 18 20 10 198
OCTUBRE 8 125 297 453 326 371 379 266 1002 125 19 20 19 10 193
9 111 291 451 320 361 384 261 1005 128 19 20 19 10 196
10 110 310 459 328 366 373 275 1190 130 20 20 19 10 199
11 127 345 456 321 386 395 273 1269 135 19 19 18 10 201




12 113 315 456 354 380 372 261 1108 135 20 17 19 10 201
13 117 320 457 332 390 390 262 1120 130 20 21 21 10 202
15 127 295 440 328 361 385 275 985 130 22 20 20 10 202
16 117 295 458 323 365 382 266 996 125 20 21 21 10 197
18 120 291 451 328 374 385 275 1000 130 18 20 20 10 198
21 116 293 448 327 369 376 272 997 130 19 18 20 10 197
22 127 294 443 326 367 376 268 989 130 19 19 20 10 198
23 128 296 447 323 364 379 261 999 125 20 18 21 10 194
24 111 296 440 330 369 372 274 995 125 21 19 20 10 195
25 116 299 440 330 372 375 262 997 125 21 19 20 10 195
27 123 300 454 326 364 375 269 1005 125 19 19 20 10 193
3 122 291 441 322 364 374 267 1006 125 19 20 20 10 194
4 112 292 456 320 363 383 269 1030 125 20 20 18 10 193
5 117 293 444 323 369 372 266 1050 125 20 18 20 10 193
6 124 306 452 340 392 378 274 1180 128 20 20 19 10 197
8 117 291 451 326 365 383 262 995 129 20 20 20 10 199
9 119 300 455 323 360 380 269 994 125 21 20 20 10 196
10 122 293 457 326 375 375 263 1003 120 20 18 20 10 188
12 130 294 459 328 368 378 260 1006 125 19 20 19 10 193
NO\:::MB 13 111 290 454 325 371 371 271 998 115 20 19 20 10 184
14 128 294 454 329 363 385 266 1090 118 20 19 20 10 187
15 127 293 460 320 363 383 264 1005 115 20 20 18 10 183
16 127 299 443 330 360 383 263 997 125 20 20 20 10 195
17 130 291 451 328 364 379 261 1002 130 20 16 20 10 196
19 112 296 459 327 367 374 269 998 120 20 19 20 10 189
20 120 297 447 360 375 384 261 1185 130 20 20 19 10 199
22 129 296 451 322 366 375 272 999 125 19 20 20 10 194
23 120 350 448 350 392 390 272 1272 135 19 19 18 10 201




24 111 320 449 348 373 390 261 1181 129 20 20 19 10 198

25 114 294 457 321 371 377 269 1001 125 19 20 20 10 194

26 114 295 451 327 368 379 275 998 119 20 20 19 10 188

3 121 291 457 329 363 382 268 1006 125 19 20 20 10 194

4 110 290 456 330 371 384 267 1030 125 20 20 18 10 193

5 112 320 448 340 372 372 264 1050 125 20 18 20 10 193

6 116 330 447 360 392 373 268 1180 128 20 20 19 10 197

8 130 294 454 326 362 380 266 995 129 20 20 20 10 199

10 130 300 455 328 360 382 266 994 125 21 20 20 10 196

12 127 293 449 327 364 384 274 1003 120 20 18 20 10 188

DICIEMBR

E 13 129 293 442 330 367 383 264 1006 125 19 20 19 10 193
14 121 294 460 330 364 377 268 998 115 20 19 20 10 184

17 126 310 441 329 361 374 263 1090 118 20 19 20 10 187

19 126 292 440 330 363 374 266 1005 115 20 20 18 10 183

20 128 291 454 324 375 377 272 997 125 20 20 20 10 195

21 112 290 445 328 362 373 260 1002 130 20 16 20 10 196

22 114 293 450 325 366 377 264 998 120 20 19 20 10 189

24 127 299 440 330 372 373 263 998 119 20 20 19 10 188
PROMEDIO 120 300 450 330 370 380 268 1000 127 20 19 19 10 195

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 4. Distribucion de planta de la conservera Hillary SAC
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Anexo 5. Check List para el diagnostico de los problemas de la linea

Cadigo: 1
Areas: Linea de Cocido
HILLARY S.A.C -
Responsables: Cahuana, L. y Ruiz, J.
Fecha de elaboracion: Desde el 3 de Noviembre del 2021 al 31 de enero del 2022
SEMANA
Criterios Problemas
1 2 3 4 6 7 8 10 | 11 12
Se cuenta solo con lo necesario para trabajar a simple vista X 4 X X X 4 X X v X
No se ven cosas o materiales en otras areas o lugares diferentes a sulugar asignado X X X X X X X X X X
Todos los materiales innecesarios han sido eliminados o retirados X v X X v X X X X X
Los pasillos estan libres de objetos X x v X X x v v v
Orden y limpieza
Es facil y rdpido encontrar lo que se busca x x v X v M x X X
Los pasillos se encuentran limpios X X v X X v X X X x
Los pisos se encuentran limpios X X X X X X X X X
Las mesas de trabajo se encuentran limpias tanto por la superficie como debajo de ellas X X X X X X X X X X
Se aplican formatos de produccién v v v v v v v v v v
Metodologias — -
. Se cuenta con un programa de mantenimiento de los equipos
establecidas proe auip X X X X X X X X X X
Existe un monitoreo constante de las actividades X X X X X X X X X X
Personal capacitado X X X X X X X X X X
Mano de obra
El personal conoce el proceso X X X v v v v v v v
Se limpian las maquinas y equipos antes de utilizarlos X X X X X X X X X X
Se inspeccionan los equipos con frecuencia X v X X X X v v v
Maquinaria
q Existen paradas no programadas v v 4
Se encontrd repuestos en mal estado v v v X v X v X X v

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 6. Datos de produccion para el calculo de las productividades

N° DE TRABAJADORES EN PLANTA

MATERIA .
. PRODUCCION | HORAS DE PERSONAL PERSONAL
MES DIA PRIMA 4 PERSONAL JORNALEROS | JORNALEROS | DE CALIDAD .
(CAJAS) PRODUCCION DE b N° TOTAL
(CABALLA) DE FILETEO . (SELLADO) (RECEPCION) Y
OPERARIOS
2 20 1003 8 138 20 20 18 10 206
3 20 1000 8 133 19 19 17 10 198
5 18 988 8 131 20 19 18 10 198
9 21 1005 9 139 20 20 17 10 206
10 20 998 8 122 15 18 18 10 183
12 25 1280 11 135 19 19 18 10 201
13 21 1010 9 135 20 16 19 10 200
SEPTIEMBRE
15 20 1003 8 134 20 16 19 10 199
17 21 1012 9 141 20 16 18 10 205
18 23 1150 10 136 20 19 20 10 205
19 21.5 1060 9 135 20 19 18 10 202
22 22 1190 10 130 20 20 19 10 199
23 23 1120 10 113 20 19 18 10 180
24 20 1005 8 136 20 20 18 10 204
4 20 1005 8 128 20 20 18 10 196
6 19 995 8 122 21 19 17 10 189
7 20 1003 8 130 20 18 20 10 198
8 20 1002 8 125 19 20 19 10 193
OCTUBRE
9 20 1005 8 128 19 20 19 10 196
10 22 1190 10 130 20 20 19 10 199
11 25 1269 11 135 19 19 18 10 201
12 23 1108 10 135 20 17 19 10 201




13 23 1120 10 130 20 21 21 10 202
15 19 985 8 130 22 20 20 10 202
16 20 996 8 125 20 21 21 10 197
18 20 1000 8 130 18 20 20 10 198
21 20 997 8 130 19 18 20 10 197
22 19 989 8 130 19 19 20 10 198
23 20 999 8 125 20 18 21 10 194
24 20 995 8 125 21 19 20 10 195
25 20 997 8 125 21 19 20 10 195
27 20 1005 8 125 19 19 20 10 193
3 20 1006 8 125 19 20 20 10 194
4 21 1030 9 125 20 20 18 10 193
5 21 1050 9 125 20 18 20 10 193
6 23 1180 10 128 20 20 19 10 197
8 20 995 8 129 20 20 20 10 199
9 19 994 8 125 21 20 20 10 196
10 20 1003 8 120 20 18 20 10 188
12 20 1006 8 125 19 20 19 10 193
13 20 998 8 115 20 19 20 10 184
NOVIEMBRE
14 21 1090 9 118 20 19 20 10 187
15 20 1005 8 115 20 20 18 10 183
16 20 997 8 125 20 20 20 10 195
17 20 1002 8 130 20 16 20 10 196
19 20 998 8 120 20 19 20 10 189
20 22 1185 10 130 20 20 19 10 199
22 20 999 8 125 19 20 20 10 194
23 25 1272 11 135 19 19 18 10 201
24 22 1181 10 129 20 20 19 10 198




25 20 1001 8 125 19 20 20 10 194
26 20 998 8 119 20 20 19 10 188
3 20 1006 8 125 19 20 20 10 194
4 21 1030 9 125 20 20 18 10 193
5 21 1050 9 125 20 18 20 10 193
6 23 1180 10 128 20 20 19 10 197
8 20 995 8 129 20 20 20 10 199
10 19 994 8 125 21 20 20 10 196
12 20 1003 8 120 20 18 20 10 188
DICIEMBRE 13 20 1006 8 125 19 20 19 10 193
14 20 998 8 115 20 19 20 10 184
17 21 1090 9 118 20 19 20 10 187
19 20 1005 8 115 20 20 18 10 183
20 20 997 8 125 20 20 20 10 195
21 20 1002 8 130 20 16 20 10 196
22 20 998 8 120 20 19 20 10 189
24 20 998 8 119 20 20 19 10 188

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 7. Calculo de la productividad de mano de obra antes de la aplicacion del
Lean Manifacturing

Producciéon

N¢ de

Productividad

MES DIA [ SRR Tiempo (h) eaRs - 1) PROMEDIOS
2 1003 206 8 0.61
3 1000 198 8 0.63
5 988 198 8 0.62
9 1005 206 9 0.54
10 998 183 8 0.68
12 1280 201 11 0.58
13 1010 200 9 0.56

SEPTIEMBRE 15 1003 199 8 0.63 0.60
17 1012 205 9 0.55
18 1150 205 10 0.56
19 1060 202 9 0.58
22 1190 199 10 0.60
23 1120 180 10 0.62
24 1005 204 8 0.62
4 1005 196 8 0.64
6 995 189 8 0.66
7 1003 198 8 0.63
8 1002 193 8 0.65
9 1005 196 8 0.64
10 1190 199 10 0.60
11 1269 201 11 0.57
12 1108 201 10 0.55
13 1120 202 10 0.55
15 985 202 8 0.61

OCTUBRE 0.62
16 996 197 8 0.63
18 1000 198 8 0.63
21 997 197 8 0.63
22 989 198 8 0.62
23 999 194 8 0.64
24 995 195 8 0.64
25 997 195 8 0.64
27 1005 193 8 0.65
3 1006 194 8 0.65
4 1030 193 9 0.59
5 1050 193 9 0.60
6 1180 197 10 0.60

NOVIEMBRE 0.63
8 995 199 8 0.63
9 994 196 8 0.63
10 1003 188 8 0.67




12 1006 193 8 0.65
13 998 184 8 0.68
14 1090 187 9 0.65
15 1005 183 8 0.69
16 997 195 8 0.64
17 1002 196 8 0.64
19 998 189 8 0.66
20 1185 199 10 0.60
22 999 194 8 0.64
23 1272 201 11 0.58
24 1181 198 10 0.60
25 1001 194 8 0.64
26 998 188 8 0.66
3 1006 194 8 0.65
4 1030 193 9 0.59
5 1050 193 9 0.60
6 1180 197 10 0.60
8 995 199 8 0.63
10 994 196 8 0.63
12 1003 188 8 0.67
13 1006 193 8 0.65
DICIEMBRE 0.64
14 998 184 8 0.68
17 1090 187 9 0.65
19 1005 183 8 0.69
20 997 195 8 0.64
21 1002 196 8 0.64
22 998 189 8 0.66
24 998 188 8 0.66

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 8. Calculo de la productividad de materia prima antes de la aplicacion del

Lean Manifacturing

Produccion

Productividad

MES DIA (cajas) TM (Caballa) (Cajas - T™) Promedio

2 1003 20 50.15
3 1000 20 50.00
5 988 18 54.89
9 1005 21 47.86
10 998 20 49.90
12 1280 25 51.20
13 1010 21 48.10

SEPTIEMBRE 15 1003 20 50.15 50.20
17 1012 21 48.19
18 1150 23 50.00
19 1060 21.5 49.30
22 1190 22 54.09
23 1120 23 48.70
24 1005 20 50.25
4 1005 20 50.25
6 995 19 52.37
7 1003 20 50.15
8 1002 20 50.10
9 1005 20 50.25
10 1190 22 54.09
11 1269 25 50.76
12 1108 23 48.17
13 1120 23 48.70

OCTUBRE D o8 o °1.84 50.46
16 996 20 49.80
18 1000 20 50.00
21 997 20 49.85
22 989 19 52.05
23 999 20 49.95
24 995 20 49.75
25 997 20 49.85
27 1005 20 50.25
3 1006 20 50.30
4 1030 21 49.05
5 1050 21 50.00
6 1180 23 51.30

NOVIEMBRE . S5 - o0t 50.67
9 994 19 52.32
10 1003 20 50.15




12 1006 20 50.30
13 998 20 49.90
14 1090 21 51.90
15 1005 20 50.25
16 997 20 49.85
17 1002 20 50.10
19 998 20 49.90
20 1185 22 53.86
22 999 20 49.95
23 1272 25 50.88
24 1181 22 53.68
25 1001 20 50.05
26 998 20 49.90
3 1006 20 50.30
4 1030 21 49.05
5 1050 21 50.00
6 1180 23 51.30
8 995 20 49.75
10 994 19 52.32
12 1003 20 50.15
13 1006 20 50.30
DICIEMBRE 50.33
14 998 20 49.90
17 1090 21 51.90
19 1005 20 50.25
20 997 20 49.85
21 1002 20 50.10
22 998 20 49.90
24 998 20 49.90

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 9. Cronograma de ejecucion de la herramienta 5S's

Fecha de

5Sinicial y final (Aplicaciénde la 5S)

Etapa Actividades item . . Duraciéon | Fecha Final
Inicio
Recorrido de las diversas areas Actividad 1 | 4/01/2022 49 22/02/2022
Aplicacion de las tarjetas rojas Actividad 2 | 6/01/2022 6 12/01/2022
12s Ejecutar laaccidn sugerida a través
de lastarjetasrojas (Aplicacionde la | Actividad 3 | 13/01/2022 3 16/01/2022
29)
Realizar una lista con todos los Actividad 3 | 13/01/2022 3 16/01/2022
elementos encontrados
225 ["Recolectar informacion proveniente
de los TAC sobre losproblemas del | Actividad 4 | 17/01/2022 1 18/01/2022
area
Realizar los cuestionarios Actividad 5 | 17/01/2022 1 18/01/2022
Aplicacionde | i .
plicacionde l0s CUESHONANosSpara | - » vividad 6 | 18/01/2022 2 20/01/2022
determinar el nivel de limpieza
Determinar cusles seran las Actividad 7 | 20/01/2022 2 22/01/2022
acciones de mejora
32 | Colocacion de percherosparalos |\ 4248 | 26/01/2022 2 28/01/2022
materiales de limpieza
I i6 |
Colocacion de los productosde | 14249 | 28/01/2022 2 30/01/2022
limpieza en los percheros
Rotulacién de los insumos de Actividad 10 | 1/02/2022 2 3/02/2022
limpieza
Recolectar evidencia fotografica de | » yividaq 11 | 4/01/2022 30 3/02/2022
las aplicacidén de las 3 primeras S's
Generar un compromiso enlos | A yividad 12 | 3/02/2022 7 10/02/2022
trabajadores
Elaboracién dela politica de ordeny L
49 Act 1 2/2022 2/2022
S limpieza (Aplicacién de la 4 S) ctividad 13 | 3/02/20 3 6/02/20
Publicacion de lapoliticade ordeny |\ i 142414 | 6/02/2022 4 10/02/2022
limpieza
Capacitacion a los trabajadores Actividad 15 | 13/02/2022 1 14/02/2022
Recoleccion de los datos para el .
1 1/2022 22/02/2022
52S | llenado de CheckList Actividad 16 | 4/01/20 49 /02/20
Comparaciénde losindicadores de Actividad 17 | 22/02/2022 1 23/02/2022

Fuente: Elaboracién propia




Cronograma de la metodologia 5S’s
4/01/2022 9/01/2022 14/01/2022 19/01/2022  24/01/2022  29/01/2022 3/02/2022 8/02/2022 13/02/2022  18/02/2022  23/02/2022
Actividad 1
Actividad 2
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

Actividad 17

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 10. Formato de tarjetas rojas

TARJETA ROJA

FECHAYE - 20/ L/ (et
AREASRS aes -

CANTIDAD = _  —
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|:| REUBICAR

EI REPARAR
I ! ELIMINAR

COMENTARIO

FECHA FINAL / /




Anexo 11. Diagrama de flujo para toma de decisiones en los articulos encontrados con las tarjetas rojas
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Fuente: Elaboracién propia




Anexo 12. Lista de objetos encontrados con las tarjetas rojas

. Area en
N° Producto, equipo o < . i Fecha de
: )= donde se | Areadedestino| Accion . -
tarjeta material localiz6 ejecucion
Bandejas pléasticas Contenedores o
1 rotas Corte de desechos Eliminar 3/01/2022
Canastillas de
2 cocinado en mal Cocinado Mantenimiento Reparar 3/01/2021
estado
Punto temporal
3 Escoba en mal estado Corte de acopio de Eliminar 4/01/2021
residuos
Materiales de
4 limpieza de otras Corte Envasado Reubicar | 4/01/2021
areas
5 Balanza malograda Envasado Mantenimiento Reparar 4/01/2021
6 Aceite para maquinas Sellado Mantenimiento | Reubicar | 7/01/2021
7 Carros de transporte Sellado Mantenimiento Reparar 8/01/2021
en mal estado
8 Herramientas Sellado Mantenimiento | Reubicar | 9/01/2021
Piezas de selladora Punto temporal
9 Sellado de acopio de Eliminar 9/01/2021
en mal estado residuos
Almacén de
10 Productos de limpieza | Envasado insumos de Reubicar | 9/01/2021
limpieza
Repuestos de I .
11 selladora Sellado Mantenimiento | Reubicar | 9/01/2021
Bandejas plasticas Contenedores oo
12 rotas Corte de desechos Eliminar 10/01/2021
A Almacén de
Productos de limpieza ;
13 y desinfeccion Envasado pro_duc.tos de Reubicar | 11/01/2021
limpieza
Materiales de
14 limpieza de otras Corte Envasado Reubicar | 11/01/2021
areas
Materiales de
15 limpieza de otras Envasado Corte Reubicar | 13/01/2021
areas
Balanza I
16 desequilibrada Envasado Mantenimiento Reparar | 15/01/2021




Materiales de

17 limpieza de otras Sellado Envasado Reubicar | 15/01/2021
areas
18 Carros de transporte Sellado Mantenimiento Reparar | 15/01/2021
en mal estado
Materiales de Punto temporal
19 limpieza en mal Corte de acopio de Eliminar | 17/01/2021
estado residuos
Materiales de Almacén de :
20 Almacen Sellado insuMo Reubicar | 18/01/2021
Almacén de
21 Guantes rotos Envasado productos de Eliminar | 19/01/2021
limpieza
Bandejas plasticas Contenedores I
22 rotas Corte de desechos Eliminar | 20/01/2021
Canastillas de
23 cocinado en mal Cocinado Mantenimiento Reparar | 29/01/2021
estado
Punto temporal
24 Escoba en mal estado Corte de acopio de Eliminar | 20/01/2021
residuos
Almacén de
25 Guantes rotos Sellado productos de Eliminar | 21/01/2021
limpieza
Balanza o
26 desequilibrada Envasado Mantenimiento Reparar | 21/01/2021
Canastillas de
27 cocinado en mal Cocinado Mantenimiento Reparar | 22/01/2021
estado
Coches de
28 esterilizado en mal Esterilizado | Mantenimiento Reparar | 24/01/2021
estado
Almacén de
29 Productos de limpieza | Envasado insumos de Reubicar | 24/01/2021
limpieza
30 Carros de transporte Sellado Mantenimiento Reparar | 25/01/2021
en mal estado
31 Carros de transporte Almacén Mantenimiento Reparar | 26/01/2021

en mal estado




Recepcion | Punto temporal
32 Jalag]oarl 2;23361 en de Materia de acopio de Eliminar | 27/01/2021
Prima residuos
Punto temporal
33 Recogedores rotos Envasado de acopio de Eliminar | 27/01/2021
residuos
34 Carros de transporte Sellado Mantenimiento Reparar | 28/01/2021
en mal estado
Materiales de Punto temporal
35 limpieza en mal Corte de acopio de Eliminar | 28/01/2021
estado residuos
Materiales de Almacén de .
36 Almacén Sellado insumo Reubicar | 29/01/2021
Almacén de
37 Guantes rotos Envasado productos de Eliminar | 30/01/2021
limpieza
Bandejas plasticas Contenedores o
38 rotas Corte de desechos Eliminar | 31/01/2021

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 13. Cuestionario enfocado en el nivel de limpieza de las areas

\l UCv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CUESTIONARIO

Buenos dias/tardes, somos estudiantes de la Carrera de Ingenieria 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 investigacion.

Entrevistado (a): ......1

‘}UP&(% ......... i
Cargo:.......I.‘.@.’L.G.-.LQ (Je lASﬁ Juremiento Lle CO[[JOA

Coloque una (x) seglin la respuesta que se ajuste a la realidad de la empresa

CUMPLIMIENTO
PREGUNTAS
sf NO

¢La empresa cuenta con productos de limpieza? >(
¢Los productos de limpieza se encuentran rotulados? >(
¢Cada drea cuenta con una escoba, un recogedor, jalador de agua
y escobilla? )(
¢Los materiales de limpieza, mencionados con anterioridad, se
encuentran ubicados dentro de cada una de las areas? X
¢Existen zonas debidamente identificadas para colocar estos
materiales de limpieza? x
¢la empresa posee material de limpieza exclusivo para la
limpieza de cada una de las maquinas, mesas, fajas, entre otros? X

FIRMA DEL ENTREVISTADO



Tabla 06: Checklist para la calificacion de los criterios de la metodologia 5S’s

Sem 1 Sem 2 Sem 3 Sem Sem 5 Sem 6 Sem 7 Sem 8

Descripcién Criterio de evaluacion y puntuacion 5S’s 4
Se posee solo aquello que es necesario para el trabajo 2 2 2 3 3 4 5 4
Las cosas o0 materiales no se encuentran en otras areas o lugares diferentes a su lugar asignado 3 3 3 4 5 5 5 5
Todos los materiales innecesarios han sido eliminados o retirados 2 2 3 3 4 5 5 5
Clasificacion (Seiri)
En los pasillos no se observan objetos que impidan el paso 2 2 2 3 3 4 4 4
Se conoce los objetos Utiles en el area 3 3 3 4 4 5 5 5
Se encuentra con rapidez aquello que se busca 2 2 3 3 4 4 4 5
Se identifican cada una de las areas con facilidad 4 4 4 4 5 5 5 5
Los equipos y materiales estan en su lugar asignado 3 2 3 3 3 4 4 4
Los pasillos estan debidamente sefialados 4 4 4 4 5 5 5 5
Selocaliza cualquier objeto de manera rapida y eficaz 2 2 3 2 3 4 4 4
Orden (Seiton) Los tachos de basura tienen un lugar sefialado para su almacenamiento 5 5 5 5 5 5 5 5
Existen lugares identificados para el material que ingresa o hace su retiro 5 5 5 5 5 5 5 5
No hay objetos colocados en la parte superior de las areas de trabajo o equipos 4 4 4 4 4 5 5 5
Nada esta apoyado en las paredes o columnas 2 2 2 2 3 4 4 5
Los pasillos estan libres de material y de obstrucciones 4 4 4 4 5 5 5 5
Se ven limpios los pasillos 3 3 3 3 3 4 5 5
Se ven limpios los pisos 3 3 3 3 3 3 3 3
Las mesas de trabajo fueron limpiadas por el exterior e interior de la misma 3 4 4 4 4 4 5 5
Hay jabon liquido en los lavatorios 3 3 3 4 4 4 4 4
Limpieza (Seiso)
Las méaquinas se encuentran limpias tanto en la superficie como por debajo 3 3 3 4 4 4 5 4
El &rea se encuentra limpia y ordenada 3 3 4 3 4 4 4 5
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
Estandarizar Se generan notas de mantenimiento regularmente 3 3 4 4 4 5 5 5
(Seiketsu) Los materiales de limpieza poseen su cartel de identificacion 0 0 0 0 5 5 5 5
Las areas/equipos de alto riesgo esta claramente identificados 5 5 5 5 5 5 5 5
Todos en el area 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

Disciplina — - —
- 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 5 S’s 0 0 0 4 4 4 4 4
Total 59% 59% 68% 72% 82% 89% 92% 91%




Anexo 14. Recopilacion de elementos fotogréficos desde la 1¢2 “S” hasta la 3¢2°S”

Fuente: Elaboracién propia

Fecha: 01/02/2022
HILLARY S.A.C REGISTRO DE LEVANTAMIENTO DE OBSERVACIONES
Pagina: 1 de 2
L . . Accion
N2 Area Etapa ::;eosggep:l'gg gr? ACC'OrT) ngs?;“va Rezy?gsnsa Evidencias Fecha correctiva Evidencias
prop efectuada
Durante el A través de las Cahuana
primer recorrido tarjetas rojas, se Lariza Implementacion
en la planta se propueso la de puntos
1erag. observaron reubicacion de las 10/01/ especificos
1 L O
Clasificacion cubetas cubetas a un punto 2022 para la
desordenadas en donde no Ruiz colocacion de
en las diversas | interrumpan el flujo el Johana las cubetas
areas de trabajo area.

A través de un La decision final de Con ayuda del
listado se los elementos fue Cahuana dia r;/ma de
datallaron tqmada a partir‘de un Lariza fglqujo se

2 ) pdag. | aqutillos dlagr_amalde ﬂuj?’ por 21/01/ determiné que
Linea Orden elementos que ~ ejemplo, en la 2022 dichos
de debian ser siguiente imagen se ) elementos
cocid eliminados, muestran una serie Ruiz debian ser
o reubicados o de elementos que no Johana U
reparados correspon al area eliminados

Se observé que Se colocaron

las escobas y los materiales

recogedores no Cahuana de limpieza en

se encontraban - Lariza percheros y a

en un punto Se suglno_colocar los su vez se
3 da especifico y materiales de 21/01/ rotularon los
3¢S o limpieza en 2022 )
Limpieza estq dificultaba percheros ] mismos para
la basqueda de Ruiz faciltar la
dichos Johana actividad de
materiales de limpieza en las
limpieza areas




Se realiz6 una

politica para
establecer un
sistema de
thqana orden y
it No existia una politica direccionada al ariza limpieza en las
’ ordeny la limpieza de la linea de proceso, 26/02/ areas.
o tampoco se les brindaba capacitaciones a 2022
Estandarizaion .
los trabajdores. :
Ruiz
Johana L
Se capacito a
los
trabajadores de
la planta.
Se aplicé un
Checklist en la
CahL_Jana linea de cocido,
Lariza
51a S: durante el
as: No se aplicaba un Checklist sobre el 26/02/ diagnostico y
Disciplina cumplimiento de los criterios de las 5S’s 2022 dura_nte la
Ruiz etapa fln_al dela
Johana aplicacion de
las

herramientas




Anexo 15. Aplicacién de la 4ta S de la metodologia 5S’s - Politica de orden y
limpieza

WEESHIM 002023

POLITCA DE ORDEM ¥ LIMPIEZA

El principal objetiva del presente documento es establecer los estandares de
arden i limpieza a partir de la implementacion de b metadalogia 5 5's, con el
fin de mantener las dreas de trabajo limpias v seguras,
= Todos lof integrantes de la empresa, deben comprometerss a conacer
¥ aplicar todo loimplementada a fin de conservar las mejoras abbenidas
¥ gue astas logren establecerse a largo plazo.
* [l jefe de produccidn debsrd encargarse de [a capacitacian del personal
en temas de limpieza, higiens ¢ orden dentro de las dreas,
= [l jefe del drea de aseguramiento de la calidad deberd aplicar el Check
Lt cada cierto perioda de tismpoe can el fin de manitorear y controlar
la limpieza e higiene de kas dreas,
= Las técnicas del drea de calidad tendran gue asegurarse de que todas
log colaboradores de la empresa complan con los ohbjstivos de la
metodologia, gue se basan en evitar kos desperdicios de materia prima,
la reduccidn de tiempos de procesamiento ¥ el aumento de rentabilidad.
= Cada trabajador dentro de la organizacion tendrd como abligacian
mantener su dres de trabajo limpia y ordenada; v asi deberd entregarla

al culminar sus tareas.




Anexo 16. Cronograma para la aplicacion del mantenimiento autbnomo

Etapa

Actividades

item

Fecha de
Inicio

Duracion

Fecha Final

Diagnédstico

Recoleccion de datos para
hallar el nivel de criticidad de
los equipos

Actividad 1

4/01/2022

11/01/2022

Recoleccion de datos de
producciéndel areade sellado

Actividad 2

4/01/2022

49

22/02/2022

Recoleccion de datos de
historial de fallas de los
equipos

Actividad 3

4/01/2022

11/01/2022

Implementacion del formato de mantenimiento auténomo

Elaborar un formato de
mantenimiento autdénomo

Actividad 4

18/01/2022

23/01/2022

1. Limpieza

2. Lubricacién

3. Inspeccidén

Establecer el tiempo de
aplicacion del mantenimiento a
las maquinas

Actividad 5

24/01/2022

25/01/2022

Presentaciény evaluacion por
parte del area de
aseguramiento de la calidad

Actividad 6

25/01/2022

26/01/2022

Capacitacion a los operadores
de maquinas selladoras

Actividad 7

26/01/2022

29/01/2022

Concientizar a los operadores
de las maquinas selladoras
sobre el uso del formato de
mantenimiento

Actividad 8

26/01/2022

29/01/2022

Aplicacion del formato de
mantenimiento autbnomo

Actividad 9

1/02/2022

21

22/02/2022

Seguimiento y comparacion

Recoleccion de datos para el
cdlculo del MTBF y el MTTR

Actividad 10

1/03/2022

30

31/03/2022

Recoleccion de datos para el
cdlculo de la disponibilidad de
los equipos

Actividad 11

1/03/2022

30

31/03/2022

Comparaciénde losindices de
disponibilidad

Actividad 12

4/04/2022

5/04/2022

Fuente: Elaboracién propia




Cronograma de Mantenimiento Autdnomo

4/01/2022 14/01/2022 24/01/2022 3/02/2022 13/02/2022 23/02/2022 5/03/2022 15/03/2022 25/03/2022 4/04/2022

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

Actividad 12

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 17. Datos de produccion y paradas de maquinas

Paradas
. Tiempo : . .
. Tiempo perdido | Mantenimiento TR0 6 Tiempo de MEmge | Temse i
Mes SEMERR Dia Caja_s Me(ma total de i por ARG, mac_tlv_ldad funcionamiento | °Perativo mactlyldad
producidas | (cajas) | sellado Cantidad de paradas (miny) diario semanal (min) semanal seminal
(min) paradas - : (min) (min.) (min)
promedio
(min)

1 1010 5 310 4 18 0 72
2 1005 4.2 315 7 16 0 112

sem 1 1175 747 428
4 1010 4.8 320 6 18 0 108
5 1030 5.6 230 8 17 0 136
6 1090 4.8 330 8 16 0 128
1100 4.2 330 9 15 0 135

sem 2 1170 619 551
8 1210 4.5 250 9 15 0 135
£ 10 1003 4.2 260 9 17 0 153

nero -
selladora 12 1108 4.4 310 7 20 0 140
1

13 1007 4.6 310 9 18 0 162

sem 3 14 995 5 240 6 20 0 120 1550 858 692
16 1005 4 340 7 18 0 126
18 1010 4.2 350 9 16 0 144
20 1025 4.6 300 9 17 0 153
21 1020 4.9 315 7 18 0 126

sem 4 1275 706 569
23 1009 5 350 9 18 0 162
25 1002 4.3 310 8 16 0 128
Enero - 1 1104 4.8 310 8 18 0 144

selladora sem 1 1175 640 535
2 2 1342 4.2 315 7 18 0 126




4 1027 5 320 9 17 0 153
5 1021 5 230 7 16 0 112
6 1110 4.4 330 8 20 0 160
1030 4 330 9 18 0 162
sem 2 1170 578 592
8 1012 4.6 250 8 18 0 144
10 1009 4.5 260 7 18 0 126
12 1002 4 310 8 15 0 120
13 1101 4.7 310 8 20 0 160
sem 3 14 1012 4.2 240 7 18 0 126 1550 872 678
16 1080 4.6 340 8 16 0 128
18 1009 4.6 350 8 18 0 144
20 1092 4.9 300 8 20 0 160
21 1160 4.9 315 7 15 0 105
sem 4 1275 744 531
23 1390 4.8 350 7 20 0 140
25 1288 4 310 7 18 0 126
1 1210 4 315 8 20 25 160
sem 5 2 1354 4.2 330 4 22 25 88 865 527 338
3 1410 4.8 220 5 18 25 90
6 1201 4.5 310 4 18 25 72
8 1035 4.9 305 4 18 25 72
Marzo -
selladora | sem 6 9 1020 4.8 320 3 20 25 60 1485 1145 340
! 10 1026 4.2 290 4 16 25 64
12 1008 4.2 260 4 18 25 72
13 1004 4.7 330 4 18 25 72
sem 7 15 999 5 250 4 20 25 80 850 638 212
16 1001 4.4 270 3 20 25 60




17 1009 4.4 340 3 18 25 54
20 1208 4.6 350 4 16 25 64
sem 8 1280 1072 208
22 1100 4.2 290 3 18 25 54
25 1008 4.6 300 2 18 25 36
1 1012 4.7 315 3 18 25 54
sem 5 2 1009 4.6 330 3 19 25 57 865 700 165
3 1270 4.9 220 3 18 25 54
6 1325 4.8 310 3 18 25 54
8 1605 4.5 305 3 20 25 60
sem 6 9 1030 4 320 4 18 25 72 1485 1200 285
10 1040 4.6 290 3 18 25 54
Marzo -
selladora 12 1009 4.5 260 3 15 25 45
2
13 1004 4.9 330 3 18 25 54
sem 7 15 998 4.9 250 4 18 25 72 850 664 186
16 1008 4 270 3 20 25 60
17 1500 4.8 340 3 18 25 54
20 1275 4.3 350 2 18 25 36
sem 8 1280 1100 180
22 1001 4.9 290 3 18 25 54
25 1005 4.5 300 2 18 25 36

Fuente: Elaboracidn propia




Anexo 18. Historial de fallas de maquinas

Causas

Selladora 1

Selladora 2

Cantidad de paradas

Tiempo de
reparacion (min)

Cantidad de paradas

Tiempo de
reparacion (min)

Consecuencias en el

producto

Desajuste del
sistema

Fuente: Elaboracién propia

o 14 225 12 216
automatico de
tapas
Fallas en los
pernos de la 9 154 7 133
estrella
Fallas en las
rolas o rulinas 24 428 23 412
*Abolladuras
Fallas en el *Calida de cierre
piston del 21 364 21 365 slerre afilado
cabezal abio
*Patinaje
Defectos de maquina *Falso Cierre
Falla en los ejes *Desbarnizado
porta mandriles 22 387 24 430 *Mal ensamblado
*Fugas
*Manchas
*Hinchazén
Mal colocado de 13 228 15 259
la plataforma
. Fallas e[1 eI. 2 35 0 0
sistema eléctrico
Resorte del p_Igto 8 120 9 162
de compresion
Total 113 1941 111 1977




Anexo 19. Formato de mantenimiento autbnomo




Anexo 20. Datos para el nuevo mapa de flujo de valor — VSM
Tiempos de procesamiento N° DE TRABAJADORES EN PLANTA
Recepi PERSON
. PRODUCCI PERSON JORNALER AL DE
Mes Di | 6n dela Cocina Enfria Filetea Envasa Sella Esteriliza ON PERSON AL DE JORNALER 0s CALIDAD
2 | materia do do do do do do (MIN) (CAJAS) AL DE T 0s (RECEPCIO N N° TOTAL
prima (MIN) [ (MIN) (MIN) (MIN) | (MIN) FILETEO (SELLADO)
(MIN] DO N) OPERARI
0s
2 105 268 480 303 345 371 260 1020 129 20 20 18 10 197
3 132 205 480 329 369 380 275 1154 133 19 19 17 10 198
5 137 293 480 325 368 384 265 1150 131 20 19 18 10 198
9 139 204 480 325 375 383 269 1151 129 20 20 18 10 197
10 140 293 480 325 362 381 272 1158 122 15 18 18 10 183
12 118 568 480 302 360 365 263 1025 135 19 18 18 10 200
14 107 480 305 360 360 268 1030 130 20 18 18 10 196
MARZ 271
o 15 142 598 480 325 364 371 270 1158 134 20 18 18 10 200
17 139 201 480 323 367 372 266 1160 129 20 18 18 10 195
18 138 290 480 338 373 395 260 1150 128 18 18 18 10 192
19 102 267 480 301 348 362 265 1032 135 18 18 18 10 199
22 138 315 480 323 382 377 260 1159 130 18 18 19 10 195
23 140 320 480 360 380 390 270 1152 113 18 18 18 10 177
24 104 27 480 310 351 359 265 1021 126 20 19 18 10 193
PROMEDIO 127 288 480 321 365 375 268 1109 129 19 19 18 10 194

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 21. Datos de produccion en la etapa de post-prueba

N° DE TRABAJADORES EN PLANTA

MES DIiA NFI’AmTl\EnIiI\A PR(()c[:ﬁg')ON P:g:szc?g,\, PERSONAL PERSONAL | | 0RNALEROS | JORNALEROS DPEEEIS-\?:\:)‘:LD )
DE ) N° TOTAL
(CABALLA) DE FILETEO ENVASADO (SELLADO) | (RECEPCION) Y
OPERARIOS
2 25 1395 11 120 18 18 18 10 184
3 25 1390 11 121 18 18 18 10 185
5 25 1390 11 119 18 18 18 10 183
9 25 1392 11 122 18 19 18 10 187
10 23 1280 10 120 18 18 18 10 184
12 25 1398 11 124 18 19 18 10 189
14 21 1154 9 119 19 18 18 10 184
MARZO 15 25 1393 11 121 18 18 19 10 186
17 21 1150 9 120 19 18 18 10 185
18 20 1080 8 120 18 18 18 10 184
19 25 1400 11 122 18 18 18 10 186
22 25 1398 11 121 18 18 19 10 186
23 23 1285 10 121 18 18 19 10 186
25 25 1401 11 120 18 18 18 10 184
26 25 1399 11 119 18 18 19 10 184
4 25 1399 11 120 18 18 18 10 184
5 25 1392 11 121 18 19 19 10 187
6 25 1391 11 128 18 18 18 10 192
ABRIL 8 25 1392 11 124 18 20 19 10 191
9 25 1397 11 120 18 18 19 10 185
11 25 1395 11 122 18 18 19 10 187
12 25 1395 11 123 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 25 1392 11 122 18 18 19 10 187
22 25 1394 11 124 18 18 19 10 189
23 23 1290 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
3 23 1284 10 125 18 18 18 10 189
4 25 1391 11 125 18 18 18 10 189
5 25 1490 11 125 19 18 19 10 191
6 25 1395 11 122 18 19 19 10 188
9 20 1070 8 121 19 19 18 10 187
10 25 1391 11 124 18 18 18 10 188
11 25 1398 11 125 18 18 20 10 191
12 23 1281 10 122 18 19 19 10 188
MAYO 13 25 1394 11 121 18 19 19 10 187
14 23 1289 10 121 18 19 19 10 187
16 23 1283 10 121 18 19 18 10 186
17 25 1391 11 124 18 19 18 10 189
20 25 1390 11 121 18 19 18 10 186
21 23 1280 10 124 18 19 18 10 189
24 23 1281 10 120 18 18 18 10 184
28 23 1283 10 121 18 19 18 10 186
1 23 1280 10 121 18 18 18 10 185
JUNIO 2 23 1283 10 121 19 19 18 10 187
3 23 1279 10 120 18 18 18 10 184




4 23 1280 10 124 18 18 18 10 188
6 25 1389 11 121 18 18 18 10 185
8 21 1152 9 124 18 18 18 10 188
10 25 1389 11 120 18 18 18 10 184
11 25 1391 11 121 18 18 18 10 185
14 23 1282 10 121 18 18 18 10 185
16 23 1280 10 120 18 18 18 10 184
17 23 1279 10 121 18 18 18 10 185
20 23 1280 10 124 18 18 18 10 188
24 25 1390 11 124 18 18 18 10 188

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 22. Calculo de la productividad de mano de obra

MES DiA "R(Oc'i\ﬁ')o” opERamos | TIEMPO () | PSR | promEDIOS
2 1395 184 11 0.69
3 1390 185 11 0.68
5 1390 183 11 0.69
9 1392 187 11 0.68
10 1280 184 10 0.70
12 1398 189 11 0.67
14 1154 184 9 0.70

MARZO 15 1393 186 11 0.68
17 1150 185 9 0.69
18 1080 184 8 0.73
19 1400 186 11 0.68
22 1398 186 11 0.68
23 1285 186 10 0.69
25 1401 184 11 0.69
26 1399 184 11 0.69 0.69
4 1399 184 11 0.69
5 1392 187 11 0.68
6 1391 192 11 0.66
8 1392 191 11 0.66
9 1397 185 11 0.69
11 1395 187 11 0.68
12 1395 187 11 0.68
14 1393 191 11 0.66

ABRIL
16 1395 191 11 0.66
19 1399 188 11 0.68
20 1392 187 11 0.68
22 1394 189 11 0.67
23 1290 190 10 0.68
25 1391 191 11 0.66
26 1401 190 11 0.67
28 1400 189 11 0.67 0.67
3 1284 189 10 0.68
4 1391 189 11 0.67
5 1490 191 11 0.71
6 1395 188 11 0.67
9 1070 187 8 0.72

MAYO
10 1391 188 11 0.67
11 1398 191 11 0.67
12 1281 188 10 0.68
13 1394 187 11 0.68
14 1289 187 10 0.69 0.68




16 1283 186 10 0.69
17 1391 189 11 0.67
20 1390 186 11 0.68
21 1280 189 10 0.68
24 1281 184 10 0.70
28 1283 186 10 0.69
1 1280 185 10 0.69
2 1283 187 10 0.69
3 1279 184 10 0.70
4 1280 188 10 0.68
6 1389 185 11 0.68
8 1152 188 9 0.68
JUNIO 10 1389 184 11 0.69
11 1391 185 11 0.68
14 1282 185 10 0.69
16 1280 184 10 0.70
17 1279 185 10 0.69
20 1280 188 10 0.68
24 1390 188 11 0.67 0.69
0.68

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 23. Calculo de la productividad de materia prima

PRODUCCION

™

PRODUCTIVIDAD

MES i (CAJAS) (CABALLA) (CAJAS - TM) BASLERE
> 1395 25 55.80
3 1390 25 55.60
5 1390 25 55.60
9 1392 25 55.68
10 1280 23 55.65
12 1398 25 55.92
14 1154 21 54.95

MARZO 15 1393 25 55.72 55.57
17 1150 21 54.76
18 1080 20 54.00
19 1400 25 56.00
22 1398 25 55.92
23 1285 23 55.87
25 1401 25 56.04
26 1399 25 55.96
4 1399 25 55.96
5 1392 25 55.68
6 1391 25 55.64
8 1392 25 55.68
9 1397 25 55.88
1 1395 25 55.80
12 1395 25 55.80
14 1393 25 55.72

ABRIL 55.82
16 1395 25 55.80
19 1399 25 55.96
20 1392 25 55.68
22 1394 25 55.76
23 1290 23 56.09
25 1391 25 55.64
26 1401 25 56.04
28 1400 25 56.00
3 1284 23 55.83
4 1391 25 55.64
5 1490 25 59.60
6 1395 25 55.80
Avo 9 1070 20 53.50 s g5
10 1391 25 55.64
1 1398 25 55.92
12 1281 23 55.70
13 1394 25 55.76
14 1289 23 56.04




16 1283 23 55.78
17 1391 25 55.64
20 1390 25 55.60
21 1280 23 55.65
24 1281 23 55.70
28 1283 23 55.78
1 1280 23 55.65
2 1283 23 55.78
3 1279 23 55.61
4 1280 23 55.65
6 1389 25 55.56
8 1152 21 54.86
JUNIO 10 1389 25 55.56 55.58
11 1391 25 55.64
14 1282 23 55.74
16 1280 23 55.65
17 1279 23 55.61
20 1280 23 55.65
24 1390 25 55.60
55.71

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 24. Comparacion de los indicadores de productividad

PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA (Cajas/H-h)

Pre test Post test
Meses Meses
Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8
0.6 0.62 0.63 0.64 0.69 0.67 0.68 0.69

Eficiencia promedio

Eficiencia promedio

Porcentaje de incremento de la
productividad de mano de obra

0.62

0.68

9.6%

Fuente: Elaboracién propia

PRODUCTIVIDAD DE MATERIA PRIMA (Cajas/TM)

Pre test Post test

Meses Meses
Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8
50.2 50.45 50.67 50.36 55.57 55.82 55.85 55.58

Eficiencia promedio

Eficiencia promedio

Porcentaje de incremento de la
productividad de materia prima

50.42

55.71

10.5%

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 11. Comparacién de PMO inicial y final

Periodo de pre - Periodo de post - Porcentaje de
prueba prueba variacion (%)
PMO 0.62 0.68 9.6
PMO 50.42 55.71 10.5
Fuente: Tablas 3, 4,9y 10
Tabla 12. Célculo de prueba de normalidad para el indicador de mano de obra
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
PRODUCT_MO_ant ,971 15 ,850
PRODUCT_MO_desp ,863 16 272

‘'Fuente: IBM SPSS Statistics

Tabla 13. Media para las muestras emparejadas del indicador de mano de obra

Media N Desviacion tip. | Error tip. de la

media
Par 1 PRODUCT_MO_ant ,6525 16 ,01708 ,00854
PRODUCT_MO_desp ,6825 16 ,00957 ,00479

Fuente: IBM SPSS Statistics
Tabla 14. Correlacion para las muestras emparejadas del indicador de mano de obra

N Correlacion Sig.
b1 PRODUCT_MO_ anty 16 851 ,149
PRODUCT_MO_desp
Fuente: IBM SPSS Statistics
Tabla 15. Prueba T para las muestras emparejadas del indicador de mano de obra
Diferencias relacionadas t gl Sig.
Media | Desviacién | Error | 95% Intervalo de (bilateral)
tip. tip. dela| confianza parala
media diferencia
Inferior | Superior
Par PRODUCT_MO_ant- ,00816 ,00408 | -,07299( -,04701 15 ,009
1 PRODUCT MO desp | ,06000 14,697




Fuente: IBM SPSS Statistics

Tabla 16. Célculo de la prueba de normalidad para el indicador de materia prima

Shapiro-Wilk

Estadistico

gl

Sig.

PRODUCT_MP_ant
PRODUCT MP desp

,990
, 793

16
16

,957
,090

Fuente: IBM SPSS Statistics

Tabla 17. Media para las muestras emparejadas del indicador de materia prima

Media N Desviacion tip. | Error tip. de la
media
PRODUCT_MP_antes 50,4200 16 ,19613 ,09806
Par 1
PRODUCT_MP_después| 55,7050 16 ,15067 ,07533

Fuente: IBM SPSS Statistics

Tabla 18. Correlacion para las muestras emparejadas del indicador de materia prima

N Correlacion Sig.
Par 1 PRODUCT_MP_anty 16 ,867 , 133
PRODUCT_MP_desp
Fuente: IBM SPSS Statistics
Tabla 19. Prueba T para las muestras emparejadas para la productividad de materia prima
Diferencias relacionadas t gl Sig.
Media |Desviacién| Error | 95% Intervalo de (bilateral)
tip. tip. de | confianza parala
la diferencia
media | Inferior | Superior
Par PRODUCT_MP_ant ,09950| ,04875 15 ,001
1 PRODUCT MP desp | 5,28500 5,44332| 5,12668| 106,232

Fuente: IBM SPSS Statistics
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