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RESUMEN

La presente investigacion, se trazé como objetivo determinar de qué Manera la
Aplicacion de Lean Manufacturing Mejora la Productividad de la Linea de Quesos,
en Lacteos Huacariz E.I.R.L, Cajamarca, empleando una metodologia de tipo
aplicada, de enfoque cuantitativo, con nivel explicativo de disefio cuasi
experimental. Entre sus resultados, se logr6 mejorar los indicadores de la
productividad, con la aplicacion de Lean Manufacturing en lo que respecta materia
prima de 70% a 92%, a su vez en mano de obra de 24,68 kg/hh. A 32,62 kg/hh.;
mientras que en maquinaria de 74,18 kg/hm. A 98,06 kg/hm. Concluyendo, que la
productividad antes de aplicar Lean Manufacturing fue 32,456% menor que la
media de la productividad después de aplicar la metodologia, donde se obtuvo el
92,589%, indicando que con dicha implementacion se logré incrementar la
productividad en la linea de quesos.

Palabras clave. Lean Manufacturing, Productividad, Linea de Quesos.
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ABSTRACT

The objective of this research was to determine which Way the Application of
Lean Manufacturing Improves the Productivity of the Cheese Line, in Lacteos
Huacariz EIRL, Cajamarca, using an applied-type methodology, with a quantitative
approach, with an explanatory level of quasi-experimental design. Among its results,
it was possible to improve productivity indicators, with the application of Lean
Manufacturing in what respects raw material from 70% to 92%, in turn in labor of
24.68 kg / hh. At 32.62 kg / h; while in machinery at 74.18 kg / hm. At 98.06 kg / hm.
Concluding, that the productivity before applying Lean Manufacturing was 32.456%
lower than the average productivity after applying the methodology, where 92.589%
was obtained, indicating that with this implementation it was possible to increase
productivity in the cheese line.

Keywords. Lean Manufacturing, productivity, cheese line



INTRODUCCION

En la actualidad, la industria de los lacteos ha registrado un aumento en las
exportaciones e importaciones; considerando que la industria manufacturera, ha
experimentado un resultado poco influyente (-6,3%), debido a la reduccién de la
produccion en el sector primario (20,4%), generado por la poca actividad
productividad de la industria pesquera, que en menor medida por el sector de
azucar y refinacion (Hernandez, 2018).

En tal sentido, en una investigacion basada en un enfoque integral, logra agrupar
tres diferentes ambitos, tales como aumentar el margen, optimizar el capital y
contar con una empresa a bajo costo, se considerd que existen factores no
gestionables por las empresas que impactan negativamente en la productividad
(Infraestructura, mano de obra, tecnologia). Los resultados fueron desfavorables,
para el sector de manufactura debido que no muestra un crecimiento en su
rendimiento (Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar, 2013).

Con respecto a la industria lactea, se encuentra en constante crecimiento, donde
son 4 millones de agricultores en el Peru, que se relacionan a la produccion de
leche bovina, el 50% de lo que se produce logra ser procesada, por 160
industrias pequefias y medianas en todo el pais, desde este punto de vista se
considera una industria inclusiva. Por lo tanto, el mercado de esta industria es
sélida, porque posee una amplia diversidad de productos, estableciendo un
impulso en su produccion (Romain y otros, 2015).

En tal sentido, en una empresa de productos lacteos, que se encuentra en el
mercado mas de 5 afios, ha venido laborando de una manera informal, en la
elaboracion quesos, donde sus operaciones la empezaron con ollas de aluminio,
moldes de maderas, asi como prensador lo realizaban con piedras, donde todo
el proceso era completamente anti — higiénico, donde el producto final oscila de
4 0 5 dias. (Olivares, 2018).

En Cajamarca existen empresas dedicadas al sector lacteo, debido a que la
ciudad es ganadera, por lo cual existe materia prima en altas cantidades, donde
la mayoria de ellas cuentan con procesos de elaboracion artesanales e
inexistencia de tecnologia, por dicha razén no pueden competir en mercados
nacionales e internacionales, donde para ser mas competitivas deben

perfeccionar sus procesos de produccién y a su vez emplear tecnologias, que



permitan incrementar la productividad y sus utilidades. El gran interés de estas
empresas, los ha llevado a contar con el apoyo de la sierra exportadora, quiénes
han brindado asesoria técnica a empresas cajamarquinas incrementa su
produccion en un 60% (Gestion, 2015).

La presente investigacion, se desarrolla en Lacteos Huacariz E.I.R.L., dedicada
a la produccioén y comercializacion de quesos semiduros, quesos frescos, queso
mantecoso, pasta hilada, mantequillas y dulces de leche; posicionada en el
mercado nacional.

La estructura organizacional de la empresa Lacteos Huacariz E.ILR.L. se
encuentra conformada por gerente general, area de administracion, tesorero,
administrador junior, area de logistica, area de produccion, area de control de
calidad, area de ventas; donde cada una de estas areas cuentan con un capital
humano indispensable en sus operaciones, debido que como la empresa no
realiza sus funciones.

Entre sus lineas de produccion la mas representativa son los quesos;
representado mas del 50% en su produccién y ventas. En la linea de quesos los
problemas encontrados, fueron evidenciados en el proceso de estandarizacion,
debido que se observé derrames de leche bovina, es decir se evidencia mermas
de materia prima durante la succion, en cuanto al proceso de pasteurizacion se
realiza de forma artesanal, empleando calderos para elevar la temperatura hasta
67°C — 68°C, agua potable para bajarlo hasta 37°C, el proceso abarca un tiempo
promedio de 194 minutos ocasionando que el tiempo de produccién sea de 501
minutos, donde ademas 8 horas 21 minutos superando el tiempo promedio de
jornada laboral; en desuerado caracterizandose pérdida del grano de la cuajada
y también en el moldeado — prensado.

Lacteos Huacariz, cuenta con una capacidad para procesar 8000 litros de leche
bovina diario, en el afio 2020 proces6 3045984,32 litros, destinandolo a yogurt,
dulces de leche. Entre las rutas de acopio actuales con la que labora Huacariz
acopia 667324,32 litros, de Sondor 2110874,62 litros, mientras de Sorochuco
129824, litros. La produccion de quesos, se destina la materia prima de las rutas
de Sondor y Sorochuco. En el 2020, la empresa tuvo una produccion total de
202293,84 kg de queso, considerando que el queso mantecoso con mayor

produccion de 56893,39 kg, queso fresco 40077,21 kg, quesillo 20350 kg, queso



baby suizo 15444,26 kg, queso Edam 9445,54 kg, queso dambo 6432,48 kg,
queso gouda 3635,6 kg. Por lo tanto, el queso suizo mantiene un porcentaje de
produccion de 24,72%. Por lo consiguiente las ventas del afio 2020 lograron
representar a 197796,79 kg de queso, donde el producto con mayor venta, es el
gueso mantecoso con 73486,55 kg seguido del queso tipo suizo 47892,03 kg,
queso fresco 28823,47 kg, quesillo 21018,81 kg, queso baby suizo 13002,55 kg,
queso Edam 6672,42 kg, queso Dambo 3782,99 Kg, seguido del queso Gouda
con 3117,99 kg al afio. La presente investigacién responderd a la siguiente
formulacién ¢(Cémo la aplicacion del Lean Manufacturing Incrementa la
Productividad de la Linea de Quesos en Lacteos Huacariz E.l.R.L — Cajamarca?
Como formulacion especifica 1, ¢Coémo la aplicacion del Lean Manufacturing
Incrementa la Productividad de la Maquinaria de la Linea de Quesos en Lacteos
Huacariz E.l.R.L., Cajamarca?; formulacion especifica 2, ¢ Como la aplicacion
del Lean Manufacturing Incrementa la Productividad de la Materia Prima de la
Linea de Quesos en Lacteos Huacariz E.I.R.L Cajamarca?; formulacion
especifica 3, ¢Cémo la aplicacion del Lean Manufacturing Incrementa la
Productividad de la Mano de Obra de la Linea de Quesos en Lacteos Huacariz
E.l.LR.L, Cajamarca®.

La presente investigacion, se justifica en lo practico, debido que se pretende
encontrar las deficiencias que afecta los procesos de la linea de quesos en
Lacteos Huacariz Cajamarca, Aplicando la herramienta de Lean Manufacturing,
se pretendera mejorar los indicadores de productividad, asi como los recursos
que se emplean en la organizaciéon. Por otro lado tiene como finalidad mejorar
los procesos de la linea de quesos para incrementar sus ganancias, a fin de
enfocarse en la materia de Lean Manufacturing para comprender la mejora, asi
como la seleccion de los Optimos métodos de produccion procesos
estandarizados, herramientas, equipos y hacer eficiente el uso del recurso. En lo
metodoldgico implica la implementacion de nuevos procesos haciendo uso la
metodologia de Lean Manufacturing, para que origine el incremento de la
productividad.

Para brindar una solucién al problema planteado, se establece como objetivo
general, Determinar de qué Manera la Aplicacion de Lean Manufacturing Mejora

la Productividad de la Linea de Quesos, en Lacteos Huacariz E.I.R.L, Cajamarca;



como objetivo especifico 1, Determinar de qué Manera la Aplicacion de Lean
Manufacturing Mejora la Productividad de la Maquinaria de la Linea de Quesos
en Lacteos Huacariz E.I.R.L, Cajamarca; objetivo especifico 2, Determinar de
gué Manera la Aplicacion de Lean Manufacturing Mejora la Productividad de la
Materia Prima de la Linea de Quesos en Lacteos Huacariz E.I.R.L, Cajamarca,
objetivo especifico 3, Determinar de qué Manera la Aplicacion de Lean
Manufacturing Mejora la Productividad de la Mano de Obra de la Linea de
Quesos en Lacteos Huacariz E.I.R.L, Cajamarca.

Finalmente la hipotesis, queda de la siguiente manera la aplicacion de Lean
Manufacturing Mejora la Productividad en la Linea de Quesos en Lacteos
Huacariz E.l.R.L, Cajamarca; como hipoétesis especifica 1, La aplicacion de Lean
Manufacturing Mejora la Productividad de la Maquinaria de La linea de Quesos
en Lacteos Huacariz E.I.R.L, Cajamarca; hipotesis especifica 2, La Aplicacion de
Lean Manufacturing Mejora la Productividad de la Materia Prima de la Linea de
Quesos en Lacteos Huacariz E.I.R.L, Cajamarca; hipotesis especifica 3, La
Aplicacion de Lean Manufacturing Mejora la Productividad de la Mano de Obra
de la Linea de Quesos en Lacteos Huacariz E.I.R.L, Cajamarca.
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Figura 1. Diagrama de Ishikawa

Fuente. Elaboracién propia
En el diagrama de Ishikawa, se analiza las causas que conllevan a la baja productividad, en base a las 6 M (Medio ambiente,

Método, Mediciones, Maquinaria, Mano de obra, Materia prima), donde indican que el problema se causa por el desorden del area
de trabajo, carece de instrucciones de trabajo, merma de la materia prima, tiempo de ciclo total, equipos descontinuados, no se

cuentan con formatos establecidos, Epp’s incompleto, carece de termémetros.



Para lograr un mejor y mayor analisis, se clasifica con la técnica de Pareto, donde
se realiza una matriz de correlacion; considerando que las causas mostradas tienen

una relacion; fuerte =5, media = 3, débil= 1, no hay relacion =

Tabla 1. Matriz de correlacion

Causas que originan la baja
productividad
Incumplimiento de actividades del

Correlacion

Cl C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 Cl0 C11

2o
2o

[uy

DIoCeso C1l 513|]1|3|0]1|3]0O0 0 1 oOl1]1 19
Al Carece de instructivos de trabajo C2 |S 3|]3]0]3]0]J0]0O0 1 3 |]0]0}|O 18
‘ Kl Merma de materia prima C3|3]1 ofofofof3] 3 0 ]0|3]3 17
\ 8l Merma de grano de cuajada c4a|13]111]0 0|]3]0]0]1 3 0 |3]0]|1 15
‘ Sl Tiempo de ciclo total C5|15]13]01]0 1{0]0]3 3 5 10]0]|3 23
‘ Gl Producto no conforme C6 |3|]5|0)]0]S3 0]0]| 3 0 0 113]0 18
‘ [l Carece de termémetros C7{o0o]JOo]JO]JO]JO]1 O|1f o0 0 J]0OfO]O 2
‘ Sl EPP’S para el personal cgl1]0]0]J]0]J]0|JO]O 0 0 3 |]0]0}|O
‘ 9 zg;gggig;oc'ﬂa enelproceso | g | o3 |oflol1]o0|lo]o0 3lo]olofo 7
‘ U0l Tiempo ocioso del operario cio|f3|]5]0]J]0]J]1|J]0|JO0|O|O 3 10183 16
E EEEI de supervision de mano de citlolalololaslslolsls 3 olols 21
‘ il Desorden en el area de trabajo Cl2|3|3|5|0|3f[1fof3f0] 1 1 110 21
&N Equipos deteriorados ci3|3]J]0)]1]3]1]J]0]3|0]|3 5 0 1 1 21
\i Equipos descontinuados Cl4|5|3|1|0|3|J]1]J]0]0]O 3 1 1 18

Fuente. Elaboracion propia

En la tabla 1, se observa las causas con mayor correlacion; incumplimiento de
actividades del proceso, carece de instructivos de trabajo, merma de materia prima,
desconocimiento del ciclo total, productos no conforme, tiempo ocioso del operario,
falta de supervision de mano de obra, desorden en el area de trabajo, equipos

deteriorados y finalmente los equipos descontinuados.

Tabla 2. Ponderacion total

Causas que originan la baja productividad Ectjrrr];?é\iigi Frecuencia Pon(tjc()etr;almon
Incumplimiento de actividades del proceso 19 5 95
Carece de instructivos de trabajo 18 5 90
Merma de materia prima 17 3 51
Merma de grano de cuajada 15 3 45
Tiempo de ciclo total 23 5 115
Producto no conforme 18 3 54
Carece de termometros 2 1 2
EPP’S para el personal 4 1 4
Falta dg tec.r]ologl'a en el proceso de 7 1 7
pasteurizacién
Tiempo ocioso del operario 16 3 48
Falta de supervision de mano de obra 21 5 105
Desorden en el area de trabajo 21 5 105




Equipos deteriorados 21 5 105

Equipos descontinuados 18 3 54
Fuente. Elaboracién propia

En la tabla 2, se observa los resultados, tomando en consideracion el enfoque
tedrico de Marchelo (2019) donde si la frecuencia es baja = 1, si es media = 3 y Si
es alta = 5, multiplicados por el puntaje de correlacién, nos da la ponderacién total.

Tabla 3. Tabulacién de datos

Causas que originan la baja productividad Escala d.? %
ponderacion

| e

Acumulado

A Tiempo de ciclo total 115 13% 13%
B Falta de supervisién de mano de obra 105 12% 25%
C Desorden en el area de trabajo 105 12% 37%
D Equipos deteriorados 105 12% 49%
E Incumplimiento de actividades del proceso 95 11% 60%
F Carece de instructivos de trabajo 90 10% 70%
G Producto no conforme 54 6% 76%
H Equipos descontinuados 54 6% 82%
I Merma de materia prima 51 6% 88%
J Tiempo ocioso del operario 48 5% 93%
K Merma de grano de cuajada 45 5% 99%
L gglst{ae ur(ijzz ; éicnologia en el proceso de 7 1% 99%
M EPP’S para el personal 4 0% 100%
N Carece de termdmetros 2 0% 100%
TOTAL 880 100%

Fuente. Elaboracién propia

En la tabla 3, se observa los resultados de la escala de ponderacion, con su

respectivo porcentaje acumulado.
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Figura 2. Diagrama de Pareto

Fuente. Elaboracién propia
En la figura 2, se observa el grafico de Pareto con los problemas que afectan
directamente la baja productividad en la linea de quesos en Lacteos Huacariz

E.l.R.L.

Tabla 4. Estratificacién de las causas por areas

Causas que originan la baja productividad pgsgilrzgign Areas Puntuacién

Tiempo de ciclo total 115

Falta de supervisién de mano de obra 105 Procesos 430
Desorden en el &rea de trabajo 105

Equipos deteriorados 105

Incumplimiento de actividades del proceso 95

Carece de instructivos de trabajo 90 Gestién 293
Producto no conforme 54

Equipos descontinuados 54

Merma de materia prima 51

Tiempo ocioso del operario 48

Merma de grano (,ie cuajada _ 45 Entorno 157
Falta de tecnologia en el proceso de pasteurizacion 7

EPP’S para el personal 4

Carece de termdmetros 2

Fuente. Elaboracién propia

En la tabla 4, se observa las causas que fueron asignadas por areas, se puede

mostrar que el area de procesos lidera el resultado con un total de 430 puntos.



Tabla 5. Alternativas de solucion

Alternativas Solucién al | Costos de Facilidad de Tiempo de Total
problema aplicacion ejecucién ejecucién

Lean 2 2 1 2 6

Manufacturing.

Gestion por | 1 1 1 1 4

procesos

Lean 0 0 1 1 2

Management

No bueno (0) bueno (1) Muy bueno (2)

*Los criterios fueron establecidos con el gerente de la empresa.

Fuente. Elaboracién propia

En la tabla 5, se analiz6 cada una de las principales alternativas; para la
metodologia Lean Management se obtuvo un puntaje de 2, en este caso la
empresa no la considera ya que esta metodologia esta enfocada netamente en
la direccién de las empresas. En el caso de la gestién por procesos, obtuvo un
resultado 4, para este punto la empresa no lo considera necesaria implementarla
por estar enfocada en la gestion. Por ultimo, la metodologia de Lean
Manufacturing, obtuvo un puntaje de 6 y es el mas recomendable para poder dar

solucion a la baja productividad en la linea de quesos.

3Tabla 6. Matriz de priorizacion de causas a resolver

2] % 2] _g 0 © ) =
= C o] —_ = Ne) ko)
Consolidacién § & «w © 6 © & 38 Ze & S | 8
decausaspor 5 | & § T o © > 88 o 2 o =
4 b= 20 W o, =2 5o = = =
areas (‘EU _g ('EES s s % g = B 'E 5_ QO_ = a
(0] S (@)
s
Procesos 18115 135121 (18[18| 0 | Alto | 417 | 80% | 5 | 298 | 1 |Lean .
0] O 5 Manufacturing
Gestién 271260070 0] 0| Medi| 105 230 | 3| 360 | 2 | GeStion por
) procesos
Entorno 11 |10 0|0|0|0|6]|Bajo|21 | 7% | 1|21 |3 |L€an
Management
Total de 21118 | 30] 21188l 18] 6 g1 | 100
causas 8 6 %

Fuente. Elaboracién propia

En la tabla N° 6 se visualiza todas las causas por las distintas areas (Procesos,
gestion, entorno) con el total de las inconsistencias planteadas. Se definio que la
metodologia del Lean Manufacturing brinda la solucion més factible para mejorar

la productividad en la linea de quesos.



MARCO TEORICO

En una andlisis exhaustivo, de los antecedentes de estudio relacionados a las
variables a estudiar, se considerd la investigacién de Tigre y Benites (2019)
“Control de la produccion de quesos a partir de Lean Manufacturing en la
empresa Productos Lacteos Benites “Prolacben” — Ambato” se trazaron como
objetivo determinar de qué manera el Lean Manufacturing controla la produccion
de quesos en la empresa, empleando una metodologia de tipo descriptiva, con
disefio pre experimental, consideran una poblacion de los 4 trabajadores del &rea
de la produccién. Obtiene como resultados que la empresa redujo las distancias
de transportes que en inicio es de 69 metros, con la propuesta se redujo a 30
metros, seguido de un balanceo de lineas que permitié a la empresa incrementar
su eficiencia inicial de 23,57% a un 70,71% lo que permitié reducir el tiempo de
produccion de cada unidad, a su vez permitié que la empresa incremente su
produccion diaria, para cumplir con la demanda de sus clientes y por
consiguiente incrementar su productividad. Concluyendo que conociendo la
capacidad de la productivo, se identifica que el proceso actual, mantiene un
tiempo estandar de 126,23 s/unidad, en los cual se produce 229 unidades por
dias, que se representa una eficiencia del 23,57%, para lo cual se elaboraron
una propuesta para balancear la linea.

Rodriguez y otros (2019) “Propuesta de mejora del proceso productivo de
Lactiquesos S.A.S. a partir de herramientas de Lean Manufacturing” se trazaron
como objetivo establecer una propuesta para la mejora de la productividad de la
empresa, a partir de Lean Manufacturing, en base a la 5's. Obtiene como
resultados que entre la posibilidad de mejora, por medio de esta herramienta, se
considera la limpieza, el orden y clasificar, para generar de forma personal apto,
donde a su vez logra mejorar el desempefio al moverse, para manipular el
material por la instalacion. Concluyeron estimando una mejora del 10% de las
ventas, pero conforme se ha dado la aplicacion se incremento fue del 69%, por
lo que corresponde un total de S/729640506 pesos anuales, dejando suficiente
capital para futuras inversiones.

En la investigacion de, Samamé et al. (2020) “Mejorar la productividad en las

pequefas empresas /de produccion de queso” se trazd como objetivo demostrar
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el desemperio del sector lacteo. Obtiene como resultados que los procesos de
gestion de la calidad en 33 empresas, fueron comparados mediante los
parametros de las Normas Técnicas Peruanas y las BPF para el sector lacteo.
Concluyendo que para la mejora de sus procesos de fabricacion e incrementar
la productividad de estas EMES, para lo cual se constatd que la aplicacién de
normas técnicas, donde las mejores practicas de fabricacion mejorarian
significativamente la productividad de estas PYME.

Douglas et al. (2019) “Induciendo la productividad de las PYMES manufactureras
brasilefias con herramientas Lean” se traz6 como objetivo presentar un método
para permitir a las micro y pequefias empresas del sector industrial, con la misma
adopcion de practicas lean, empleando una metodologia de pasos de
construccion del método que emplearon un enfoque cientifico del disefio.
Concluyendo que la estructuracion de un método que permita
implementarherramientas Lean Manufacturing en micro y pequefias empresas
del sector industrias, donde se demuestra la sistematizacion de sus herramienta
en un enfoque heuristico que se logra aplicar a una operacion empleando la
eficacia general del equipo.

Beltran (2018) “El Lean Manufacturing como factor relacionado a la reduccion de
tiempos en la produccién y comercializacion de leche en APROLEQ”, con
objetivo analizar el Lean Manufacturing, como factor asociado a la reduccion de
tiempos; empleando la metodologia de tipo aplicado con disefio pre
experimental. Obtiene como resultados que casi siempre (44%) existen
desperdicios de la leche cruda recién ordefiada, asimismo que rara vez (47,2%)
realizan mantenimiento continuo de maquinarias y equipos, a la vez que rara vez
existen actividades ineficientes dentro de la planta de produccion; destacando
que siempre se identifican el tiempo que les toma realizar cada proceso.
Concluye que existen varias areas de oportunidades en APROLEQ, para mejorar
sus lineas de produccidon, mediante el establecimiento de un sistema Lean
Manufacturing que permita reducir recursos, sobre todo en el tiempo que implica
planificar de la mejor manera las actividades.

Ostaev et al. (2019) “Lean production management: Contabilidad y control de
costes en las empresas de transformacion del sistema de cooperacion al

consumidor’ se plante6 como objetivo analizar la herramienta de Lean
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Manufacturing, contabilidad, control y gestibn, que cuentan con las
caracteristicas tecnoldgicas, donde los procesos de negocio al sistema de
cooperacion al consumidor, empleando la metodologia de tipo descriptivo no
experimental. Obtiene como resultados que la gestion del rendimiento es
importante un indicador financiero y econémico de la produccién en el sistema
de cooperacion con los consumidores. Concluyeron que la eficiencia del proceso
contable en el sistema de apoyo contable y de control, permite una contabilidad
detallada de los costos de produccion para todos los controles.

Escudero (2020) “Mejora del lead time y productividad en el proceso Armado de
pizzas aplicando herramientas de Lean Manufacturing” como objetivo,
determinar de qué manera la mejora del lead time aumenta la productividad, en
el proceso de armado de pizzas, empleando una metodologia de tipo descriptiva,
con disefio pre experimental. Obtiene como resultados, que se demostré la
reduccion del lead time, en un 99% en el proceso, asi como un aumento de la
productividad hasta en 20%, con lo que respecta la situacion actual. Concluye
que a través de las herramientas empleadas, tales como la gréfica de equilibrio,
las 5°s o la manufactura celular, permitieron reducir los desperdicios que se
encontraron, en el proceso.

Navarrete et al. (2018) “Aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma en una
empresa de lacteos: caso de estudio en la fabricacién de quesos frescos, queso
mozzarella y mantequilla” se traz6 como objetivo determinar de que manera la
metodologia de Lean Six Sigma, mejora la calidad y la productividad en los
procesos productivos, siendo una investigacion de tipo aplicado, con disefio no
experimental. Obtiene como resultados, que se debe mejorar la presentacién de
los quesos, asimismo incluir moldes circulares, debido que el 30% que se
encuentran en el mercado requieren que los productos, tengan esta forma, a su
vez se debe implementar mejoras en los procedimientos productivos de la
empresa, tales como nuevos aportes para que de esta manera, la administracion
lo analice. Concluye que se deberia desarrollar, proyecto para lograr mejorar los
procesos productivos, lo cuales hagan referencia en los CTQ que no se
abarcaron en la investigacion.

Merchan (2019) “Propuesta de mejorar de la productividad en el area de

produccion de la empresa Industria Dulcera C. LTDA basado en Lean
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Manufacturing” con objetivo demostrar que la propuesta a partir de las
herramientas Lea Manufacturing mejora la productividad en la fabricacion de los
productos en la empresa, empleando una metodologia de tipo aplicada con
disefio no experimental. Obtiene como resultados, que si la empresa logra
implementar la propuesta, tendra un ahorro de tiempo de 10,79 min, donde se
reduce un tiempo improductivo de espera por partes de los operarios, para iniciar
con la produccion. Concluye que la organizacion, presenta irregularidades en los
registros de produccion, donde se destaca que no existe un control adecuado,
siendo un grave para que se dé la venta, ya que tampoco se encuentra el
proposito de los productos, que no logran ser vendidos.

Umbay Duarte (2017) “Propuesta de mejora a partir de las herramientas de Lean
Manufacturing para reducir el tiempo de ciclo en la fabrica de almojabanas”
planteandose como objetivo determinar de qué manera la propuesta de mejora
a partir de las herramientas de Lean Manufacturing reduce el tiempo de ciclo,
empleando una metodologia de tipo descriptivo con disefio no experimental.
Obtiene como resultados, que en base del andlisis realizado, la propuesta se
enfoca en la reduccién de tiempos de ciclo que permiten incrementar las cantidad
diarias producidas, para el producto A, que representa el 89,7% del total de la
demanda de los productos; por dicho motivo se labord principalmente en ese
producto. Concluyendo que en cuando concierne a la disponibilidad del horno,
se tiene como propésito incrementar el tiempo disponible de trabajo, aminorando
el calentamiento del horno, que es la operacién que Unicamente se desarrolla al
momento de la jornada del trabajo, lo cual tarda un lapsus 60 minutos.

Bautista y Huaman (2018) “Propuesta de mejora de los procesos en la linea de
quesos para mejorar la productividad en la empresa Industria Alimentaria
Huacariz S.A.C. — Cajamarca” se plante6 como objetivo determinar de qué
manera la propuesta de mejora en la linea de quesos mejora la productividad en
la empresa, empleando la metodologia de tipo descriptiva con disefio pre
experimental. Obtiene como resultados, lo concerniente a la productividad de
materia prima, incremento en 0.091 kg/litro a 0.095 kg, donde se notdé un
aumento de 0.004 kg/litro de leche bovina. Concluyendo que con la propuesta
de mejora en los procesos de linea de quesos, se logré incrementar la

productividad en S/. 0,423 en la empresa Industria Alimentaria Huacariz.
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Sanchez (2017) “Aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing, en la
propuesta de mejora de tiempos en el proceso de produccion de queso
mantecoso, en el CEFOP Cajamarca, 2017” se traz6 como objetivo desarrollar
la propuesta de aplicacién a partir de Lean Manufacturing, para mejorar los
tiempos en el proceso de produccion de quesos mantecosos, empleando la
metodologia de disefio no experimental, transversal, descriptivo. Obtiene como
resultados, que en la aplicacion de las herramientas Lean e Indicadores
econdémicos, que mediante con la aplicacion de las mismas, se reduce el tiempo
de procesamiento 12,977 a 5,542 minutos, reduciéndose a solo un 42,71% de
tiempo con un costo de S/. 14,599.13 a S/. 6,234 soles anuales. Concluyendo
que si es posible reducir el tiempo, durante el proceso productividad en la linea
de queso mantecoso, pues las herramientas VSM y KAISEN, debiendo ser
iImplementadas con regularidad..

Vasquez (2018) “Aplicacion del estudio de tiempos para incrementar la
productividad en el area de produccién de quesos de la empresa productos
lacteos Zamael, Ancash, 2018” se traz6 como objetivo determinar como la
aplicacion del estudio de tiempo incrementa la productividad en el area de
produccion, empleando una metodologia de tipo aplicado con disefio pre
experimental. Obtiene como resultados, que mediante la implementacién del
estudio de tiempos, incremento la eficiencia en 33.13% debido que los tiempos
improductivos, se redujeron cuando se implemento dicha metodologia, asimismo
se incremento la eficacia en 39.46%, dado que se estandarizo el proceso de
produccion de queso. Concluyendo que con el estudio de tiempo, incremento la
productividad, en base a la informacién de organizacion, de 47% a 110% en el
proceso de produccion de quesos en un 63,18%.

Entre las teorias relacionadas se tiene Lean Manufacturing, que es aquella teoria
se origina en la compafia Toyota, como una manera de producir, con la que se
buscaba contar una menor cantidad de desperdicio y una competitividad igual a
las que otras empresas automotrices. Conforme ha ido pasando el tiempo, dicho
sistema logra superar la productividad dichas empresas, convirtiéndose en un
modelo a seguir (Villasefior y Galindo, 2008).

Con respecto herramientas de Lean Manufacturing, que se van a emplear, se

encuentra la 5’s, que tiene como finalidad mejorar las condiciones de la
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organizacién, orden y limpieza en el lugar de trabajo. En la primera S “Seiri”
denominada organizacion, que identifica para separar los materiales necesarios
de los innecesarios, que se logra desprender de las 5's ultimas, para que puedan
ser empleados por otros departamentos, donde es importante para quien decida
gué es o0 no importante en el area (Rajadell y Sanchez, 2010).

La segunda S “Seiton”, denominada orden, se refiere a la organizacion los
elementos clasificados, como de manera que se encuentren con facilidad y
rapido encontrarlos, para utilizarlo y reponerlo, de la misma forma establecer su
lugar de ubicacién . Asimismo la tercera S “Seiso” denominada limpieza, se
refiere cuando se elimina el polvo y lo sucio en todo los elementos de la fabrica,
por lo tanto, es necesario examinar el equipo durante el proceso de limpieza,
para asumir como una inspeccién diaria por las areas designadas por la
empresa. En la cuarta S “Seiketsu” denominada Control visual, que cumple
como propoésito mantener el estado de limpieza y organizacion, que ha alcanzado
con la aplicacion continua de los tres primeros principios. Finalmente la quinta S
“Shitsuke” denominada disciplina, que hace referencia a evitar que se
interrumpan los procedimientos establecidos con anterioridad, que se interioriza
la disciplina, donde el cumplimiento de las normas establecidas(Rajadell y
Sanchez, 2010).

Por ello, la gestion visual, logra ser la sefial que incorpora elementos visuales,
auditivos y de contexto que sirvan, para notificar generalmente problemas, que
requieran atencién inmediata. Por lo tanto, permitira tener un control visual de la
situacion de cada maquina, asi de cuando necesitan la intervencion del
trabajador, por lo cual se debe implantar un sistema de control visual, que facilite
la localizacion de problemas de produccion. La gestion visual, indican que el 80%
de la informacién entra por los ojos (Rajadell y Sanchez, 2010). En los tipos de
gestion de andon, se encuentran los sefialamientos visuales; donde se identifica
nombres, categorias, areas; métricos visuales, que permiten conocer el
desempefio y como deberia de ser; seguido de los controles visuales, que
disefiar un ambiente para evitar errores(Rajadell y Sanchez, 2010).

Igualmente, se emple6 el Mapa de Flujo de valor, representa la cadena de valor,
mostrando el flujo de materiales, asi como también el flujo de la informacion, que

cumple el proposito de plasmar en una hoja de papel las actividades productivas,

15



para identificar la cadena de valor e identificar en que proceso se genera los
desperdicios. Por lo cual tiene, como propadsito crear la base para establecer un
sistema uUnico, de informacién que genere de forma correcta las 6rdenes de
produccion, donde genere la eficiencia de todo el sistema; identificar los
desperdicios que se originan en el proceso; asi como crear una referencia para
el movimiento de materiales y su ubicacién (Manos, 2018).

Entre otras de las herramientas, se hara uso Kanban, que es un sistema para el
control sincronizado de la produccion basada, en tarjetas, aunque pueden ser
distintas sefiales. Existen tipos de Kanban tales como la produccion, que indica
cuanto se tiene que fabricar para el proceso posterior; el de transporte,
sefialando cuanto material se retirara del proceso anterior. Seguido del Jidoka,
gue consiste en construir un sistema, que muestre los problemas y defectos, que
se encuentran relacionados al disefio de las operaciones, que no sea
impedimento a los operadores. En el desarrollo de Jidoka, se encuentra el
analisis de la actividad manual, estudio del proceso; mecanizacion de una parte
del trabajo manual, seguido de la automatizacién, que es un paso de la actividad
manual, que es tomada por la maquina, pero no existe manera de saber, si esta
cometiendo defectos (Manos, 2018).

En efecto el estudio, se logra emplear para determinar el tiempo necesario, en el
desarrollo de una determinada tarea, con la mayor exactitud posible, partiendo
de ciertas observaciones, que establece un estandar de tiempo permisible, para
realizar una actividad en base en la medicidn del contenido de trabajo del método
sefialado, con la debida consideracion de la fatiga y las demoras personales, con
los retrasos inevitables. EI nimero de observaciones, es el tamafio de la
muestra, por lo cual es un proceso importante en la etapa de cronometrajes,
dado que depende el nivel de confianza del estudio de tiempo, donde este
proceso cumple su proposito en determinar el valor del promedio representativo
para cada actividad (Manos, 2018).

En los pilares de Lean Manufacturing, se encuentra Kaizen, es un elemento que
se establece para proporcionar el dinamismo a la mejora continua, en el que se
estimula a los individuos a tomar parte en el disefio, asi como la gestion de sus
propios trabajos, con la finalidad de obtener un trabajo estandarizado que

maximice la productividad en cada sitio de trabajo. El ciclo de kaizen, determina
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que el ciclo, se encuentra compuesto por las etapas de planear, que se consta
de gestionar las acciones, tales como las politicas, definir objetivos, metas y
determinar los recursos, donde las metas se ubican conforme a las necesidades
de los clientes; seguido de hacer, que es la accion de ejecutar, actuar, para
desarrollar una tarea, que involucra una accion de capacitacion con el fin de
cambiar dichas actitudes inadecuadas, que se debe elaborar un manual de
capacitacion para el desarrollo de las actividades que se consideran criticas.
Actuar, que consta en ejecutar todo lo mencionado, para hacer un seguimiento
para establecer la mejora planteada. (Manos, 2018).

En efecto la herramienta de diagndstico, se establece el diagrama de causa —
efecto, teniendo como finalidad de ayudar a los equipos de mejora conformados
por al menos un integrante de cada &rea, con la jerarquia dentro de la empresa,
para identificar las diferentes causas que influyen en un problema en especifico.
A su vez en dicha herramienta se define el problema, donde se escribe dentro
del recurso que representa la cabeza de pescado; determina los grupos de
causas, donde la linea que va al recuadro del problema, se debe colocar como
flechas mano de obra, maquinaria, método, materiales, medio ambiente, que son
grupos que suelen variar de acuerdo al tipo de empresa (Manos, 2018).

En lo que respecta la segunda variable productividad, se considera la relacion
que existe entre produccion y los recursos que son empleados en un sistema
productivo, que consta en la utilizacion de forma eficiente e inteligente de los
recursos, con los estandares de calidad. Por lo tanto se expresa basicamente en
la importancia de la productividad, donde el principal camino para que un
negocio, pueda crecer e incrementar su rentabilidad, es incrementando su
productividad, para lo cual el instrumento fundamental que origina una mayor
productividad es el uso de métodos, el estudio de tiempos y un sistema de pagos
de salarios (Jiménez, 2010).

Por consiguiente, la productividad en la empresa, debe iniciar a medir el nivel de
empresa, donde su lecha logra ser efectiva, que debe ser formal, para asi de esa
manera basarse en estrategias que se giren en torno a un patron comun que en
la actualidad se le conoce como el ciclo de la productividad. Por lo general en la
planeacion de la productividad, se origina mediante estrategias bien

establecidas, que exige un enfoque de sistemas, que permite reconocer las
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relaciones reciprocas entre los elementos del sistema y su medio ambiente (Mir.
2011). También la productividad, se le conoce como el resultado del producto
vendible, entre los recursos empleados, donde los recursos incluyan la mano de
obra, materia prima y capital. Las pérdidas de la productividad, se manifiestan,
en la reduccion del tiempo disponible real; incremento del tiempo de ciclo efectivo
por pieza; rechazo del producto en el producto obtenido; desarrollo de
actividades que el producto no requiera (Cuatrecasas, 2018).

La importancia de la productividad, consiste en mejorar el proceso de un proceso
de un producto o servicio, donde radique en una comparacion positiva entre la
cantidad de los recursos que se emplearon y los bienes producidos. La Unica
forma, para que el negocio puede posicionarse, es incrementando la
productividad, donde el primer paso, es establecer los instrumentos indicados
gue origina productividad, es decir emplear de manera correcta la utilizacién de
métodos y estudios de tiempos (Cuatrecasas, 2018).

Si bien es cierto, la productividad se ve afectada, por una serie de problemas,
que limitan los resultados, que se podrian obtener mediante los recursos, que es
donde los ingenieros japoneses, para brindar un mejor entendimiento han
clasificado estas limitantes, en tres grupos denominados las 3 “Mu”. La
productividad laboral, logra medir la relacion entre la cantidad de trabajo
incorporado del proceso productivo y la produccion obtenida, para lo cual existen
dos procedimientos para medirla (Cuatrecasas, 2010), El método comun es
aquel que, relacionada, la cantidad de producto obtenido con el nUmero de horas
hombres trabajadas durante un periodo determinado en unidad productiva.
También la productividad laboral puede medirse, mediante la relacion entre la
cantidad producida y el numero de trabajadores ocupados (Ver formula Anexo
02).

La productividad de la maquinaria, consta de la relacibn que evalta el
rendimiento de una linea productiva en un periodo determinado, que con el
transcurso del tiempo incrementa, la relacion entre la cantidad vendida, asi como
la magnitud del trabajo incorporado, lo cual el producto promedio del trabajo
mejora, si se reduce el trabajo promedio produce menos (INEGI, 2010). Un
incremento de la productividad laboral ocurre cuando la produccion, se eleva en

un porcentaje mayor que el factor trabajo; donde la cantidad producida
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disminuye, pero las unidades de trabajo bajan a un ritmo superior, cuando el
factor de trabajo aplicado logra ser el mismo e incrementa el volumen producido
(INEGI, 2010).

Finalmente, la productividad de materia prima, logra medir la relacién entre la
materia prima a utilizar, que se incorpora al proceso productivo y la produccion
que se obtendra, donde el método que es comunmente empleado, es aquel que
se relaciona a la cantidad de producto terminado, con la cantidad de materia
prima a emplear en el periodo determinado de la produccion, se realiza usando
la siguiente formula: Finalmente la productividad total, logra involucrar todos los
recursos, que son las entradas empleadas por el sistema, es decir es el cociente
entre la salida, asi como el agregado del conjunto de entradas (Ver formula
Anexo 02). (Carro y Gonzales, 2012).

.  METODOLOGIA
3.1. Tipoy disefio de investigacion
La presente investigacion es de tipo aplicada, debido que se propone emplear
las teorias, para solucionar los problemas practicos, por lo tanto, Lean
Manufacturing, se implementara en la linea de quesos en Lacteos Huacariz
E.I.LR.L, con el propdsito de establecer herramientas que permitan realizar, un
trabajo equilibrado, que con ello se busca la mejora de la situacion actual de la
productividad (Hernandez et al, 2014)
Es de enfoque cuantitativo, porque se efectla la recoleccién de los datos, con el
finde responder los cuestionamientos de la investigacion, que mediante el
analisis estadistico, se verifica la verdad de la hipétesis de la investigacion, con
la finalidad de establecer comportamiento, para probar teorias (Arias Odon,
2012).
Es de nivel explicativo, donde se encuentra orientado en explicar, determinar
las razones causales de la presencia de acontecimientos. La presente
investigacion, se encuentra enfocada en el descubrimiento de los factores
causales que inciden un acontecimiento (Sanchez, 2015). En la

investigacion, suele corresponder a un nivel explicativo, para lo cual existe
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causalidad donde se trata de explicar de qué manera la variable
independiente Lean Manufacturing, causa la mejora en la variable
dependiente que es la productividad, por tanto se describira las herramientas
gue se aplicara las cuales son 5's, Jidoka y Gestion visual.

Ademas, el disefio es cuasi — experimental, porque se va a manipular la
variable independiente Lean Manufacturing, este tipo de disefo tiene como
objetivo estudiar el efecto de la variable independiente sobre la variable
dependiente, para mejorar la productividad en la linea de quesos en Lacteos
Huacariz. Como también el disefio cuasi experimental, debido que
sustancialmente mas adecuado, que lo disefios pre — experimentales, ya que
poseen un grupo de control interno que controlan, las fuentes que amenazan
la validez.

Es longitudinal, es un tipo de estudio observacional que investiga al mismo
grupo de personas o sujetos de manera repetida durante un periodo de afos,

en ocasiones durante décadas o incluso (Hernandez y otros, 2014).

3.2. Variables y operacionalizacion
- Lean Manufacturing
La investigacibn se estara basada en la metodologia de Lean
Manufacturing, en base a las herramientas de las 5’s, Jidoka y gestion
visual.
- Productividad
La productividad, se encontrard orientada, a la productividad de la
materia prima, mano de obra y maquinaria
Ver Matriz Operacionalizacion (Anexo 01).
3.3. Poblacion, muestra, muestreo
La poblaciéon es un conjunto de casos, que se encuentra definido, limitado y
accesible, que formara parte de la eleccién de la muestra, que cumple con una
serie de criterios predeterminados (Arias y otros, 2016). Una vez analizado, el
concepto de la teoria citada, se logré entender que la poblacion es el centro de
analisis de estudio, donde se extraera la informaciébn necesaria para el
desarrollo de los objetivos de la investigacion. La poblacion, se consider6 todos

los procesos que se realizan en el area de produccion en Lacteos Huacariz
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E.LR.L.
La muestra, es una parte representativa de un conjunto denominado poblacion,
seleccionado de forma aleatoria y que se somete a observacion cientifica con el
propasito de obten(?‘r resultados validos para la poblacion total (Lopez y otros,
2016). La muestra de estudio, es la linea de quesos en Lacteos Huacariz
E.l.LR.L, de 2020. El muestreo empleado es el no probabilistico intencional.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos
En las técnicas para recoleccion de los datos primordiales, para la presente
investigacion, se encuentra conformada por el analisis de documentos
fisicos, tales como reporte de los trabajos entregados a destiempo. En el
mismo tiempo se empleara la observacion, para visualizar todo el recorrido
del proceso productivo de la linea de quesos, con la finalidad de identificar
los problemas, se emplea la guia de andlisis, donde se analizaron toda la
informacion historica, presentada en los procesos.
Entre los instrumentos de recoleccion de informacion, se empleara la ficha
de observacién, que es aquel registro abierto donde anotd puntos
considerables, desde el inici6 hasta el término de la entrega del servicio. La
ficha de andlisis, se encontrara designado todos los procesos para anotar los
procedimientos productivos de la empresa.

3.5. Procedimientos
En la presente investigacion, se desarroll6 como primer punto, se solicito la
autorizaciéon a la empresa, para la aplicacion de los instrumentos en sus
instalaciones, posterior se aplico el pre test, seguido de ello, se implementé la
metodologia de las 5's, donde consisti6 en designar el comité para la
evaluacion, realizacion de la auditoria de las 5°s, implantar cada una de las 5°s,
asi como una evaluacién posterior de la aplicacién; seguido de ello se
implementé del Jidoka, que consisti6 en el andlisis de los productos
programados, evaluacion de los tiempos, identificacion del control de los
procesos productivos, por ultimo se implemento la gestion visual, donde se basé
en disefio del VSM, establecer el flujo productivo, identificacién del Lean Time.
Una vez aplicado, la metodologia del Lean Manufacturing, se realizdé una previa
evaluacion del post test, para asi lograr contrastar la hipoétesis, donde a su vez

se determine el beneficio/costo.
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3.6. Métodos de analisis de datos
Considerando que, como métodos de analisis de datos, se esta considerando
el descriptivo y el inferencial.
El analisis descriptivo, se enfoca en realizar un resumen de informacion, sobre
los célculos realizados a la informacion de la muestra, que logra ser el subgrupo
de la poblacion, es decir se realizaran graficos estadisticos con la finalidad de
describir y demostrar los resultados obtenidos (Hernandez y otros, 2014). En la
investigacién, se considerara dicho andlisis, debido que se hara uso de tablas
estadisticas y figuras, asimismo se emplearan los estadigrafos, media
estadistica, para la descripcion paramétrica, asi como también la mediana para
lo no paramétrica.
En tal sentido, también se empleara el andlisis inferencial, que se refiere por
medio de métodos y procedimientos, que recolectan informacion considerable
de la poblacion, para luego contrastar la hipotesis (Hernandez y otros, 2014).
En el desarrollo de la investigacion, se hara uso del software estadistico, para
disefar las tablas o gréaficos, que seran de gran ayuda para el entendimiento de
la informacion.
En la vigente investigacion, luego de obtener la informacion recopilada por
medio de los instrumentos de recoleccion de datos, se realizara una matriz en
el programa Excel, posteriormente se continda con la instalacion del software
estadistico SPSS, continuando con el ingreso de la informacién de las variables
para que sean analizadas, por consiguiente se somete analiza su confiabilidad
y validez; por medio del instrumento de medicion; por otro lado se analiza las
pruebas estadisticas con un analisis adicional, finalizando se presentan los
resultados mediante gréfico o tablas.

3.7. Aspectos éticos.
En la investigacion, se tuvo en consideracion los siguientes aspectos éticos,
tales como:
Derechos de autor, en este estudio se obtuvo informacion de investigaciones
realizadas, por lo que se respetd los derechos de autor, siguiendo las
autorizaciones y permisos correspondientes, para tomar el material, que es

empleado en la presente investigacion.
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Citaciones. En el estudio todo material referencial, que es empleado, se citd
de acuerdo los estandares 1ISO 690 y 690 -2.

Respeto. Se mantuvo todo tipo de respeto, hacia todas las personas
involucradas de manera directa e indirecta con el proyecto.

Se sometid a la herramienta de Turnitin para verificar el andlisis de similitud.

IV.RESULTADOS

Procesos productivos

En el presente mapa de procesos de Lacteos Huacariz E.l.R.L., se
encuentra estructurado por el proceso estratégico, proceso operativo y
proceso de soporte, ademas cuenta con clientes satisfechos. Ademas, en
lo referente del proceso estratégico, esta vinculado al dmbito de las
responsabilidades de la direccion: gestion general que esta conformada
por el personal administrativo en la Gestion de Calidad donde hace
referencia al laboratorio de produccion, asi como la misma Gestién de
Ventas al area de comercializaciéon. Estos tienen la funcién principal de la
planificacion de la direccion de los procesos estratégicos.

El proceso operativo, se refiere a los procesos que son relacionados con
la elaboracién de los diversos productos de las lineas de produccion,
donde se tiene el transporte de materia, pasteurizacién, cuajada,
desuerado, moldeado, prensado, empaquetado y centro de distribucion.
Finalmente, se cuenta con el proceso de soporte, donde se considera la
produccion, el laboratorio de logistica, mantenimiento, contable, finanzas
y tesoreria. Todos los procesos mencionados, guardan relacion entre si
con la finalidad de ofertar productos satisfaciendo a los consumidores.
Entre otros procesos de soporte, se tiene la funcion principal de indicar

gue principalmente los procesos operativos, que se ha manifestado
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anteriormente, se relacionan con procesos vinculados a los recursos,
prestacion de servicios internos y externos. En efecto, se logra visualizar
en la siguiente figura:

Andlisis del proceso de recepcién de leche

La produccion inicia con el sistema productivo de la linea de quesos,
donde la leche bovina, que acopian de los distintos proveedores ingresa a

la planta.

Figura 3. Diagrama de operaciones del proceso de queso fresco
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Leche bovina

Recepcidn de leche

Estandarizacion

Pasteurizacion

Elaboracion de

la cuajada
Desuerado
Moldeado —
Prensado
Actividad Total |Porcentaje
Empaquetado Operacion 7 100%
Supervision 0%
Total 7 100%

Producto terminado——»

Fuente. Elaboracién propia

En este proceso se desarrollan dos actividades, la primera consistencia
en la medicion de la materia prima, que hace referencia medir la cantidad
de litros de leche bovina en cada uno de los porongos, para posterior sean
registrados en un registro indicando su codificacion. En la segunda
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actividad, se realiza el analisis de la misma donde se desarrollan muestras
aleatorias de cada uno de los porongos de leche, para asi ser llevados a
laboratorio con la finalidad de determinar la calidad de la leche.

En dicho proceso existe un problema operativo, debido que existe un
desfase de entrega de materia prima por parte del proveedor, donde los
trabajadores operarios ingresan a las 9:00 a.m. asimismo que los horarios
de entrega de materia prima son a las 11:00 a.m. hasta la 1:00 p.m. Los
proveedores por lo general no cumplen un horario establecido de entrega,
como se detalla, debido que existe un retraso promedio de 38:43 minutos
en el acopio de la ruta Sondor y 19:47 en la ruta de Sorochuco, generando
incomodidad de los trabajadores ya que sin la materia prima los operarios
no pueden iniciar y el periodo de produccién se alarga.

También, en la observacion se identific6 que la demora de entrega de
materia prima, ocasiona que los trabajadores operarios no cumplan con
los tiempos establecidos en las actividades de reposo, para lo cual el
primer batido y el segundo batido, obtiene un tiempo de 97.94 minutos no
estableciendo los lotes de produccion, es decir 1 hora 37 minutos no son
cumplidos de acuerdo lo que se estable. En el Anexo 5, se detalla el
diagrama de analisis del proceso, donde el cual se representa el siguiente
resumen de tiempos

Resultados obtenidos, antes de empezar la intervencion sobre la
variable dependiente

Por tal motivo, se logré determinar la productividad de la materia prima,
haciendo uso de la siguiente formula:

Produccion realizada (kg)
TMP (KG)

Productividad de la MP =

Reemplazando, se tuvo el resultado:

Productividad de 1 mp = 20229384 kg x100 _
roauctiviaa ela = 2908023,05kg = 0
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Tabla 7. Estadisticos descriptivos de la productividad materia prima pre — test

Descriptivo
Estadistico Error
estandar

Productividad | Media 71,36 1,136
materia prima | 95% de | Limite inferior | 79,01

intervalo de | Limite superior | 73,71

confianza para

la media

Media recortada al 5% 71,67

Mediana 72,77

Varianza 70,968

Desviacion estandar 5,565

Minimo 16

Maximo 40

Rango 24

Rango Inter cuartil 8

Asimetria -,924 0,472

Curtosis 1,164 0,918

Fuente. Elaboracion propia

En el andlisis descriptivo de la materia prima, nos indica con una mediana
de valor central de los datos 71,36 para el pre test, ademas los valores
maximos y minimos entre 16 y 40.

Tabla 8. Estadisticos descriptivos de productividad pre test

N Minimo Maximo Media Desviacion Moda
estandar
Productividad 24 16 40 71.36 5,565 74,1

de materia
prima pre test
N vélido (por |24

lista)

Fuente. Elaborado por la investigadora

La productividad de la materia prima, en la linea de quesos de Lacteos
Huacariz es el 70%, indicando que del 100% de la materia que ingresa,

solo el 70% es la que se aprovecha.
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En tal sentido, la productividad de la mano de obra, fue determinada por

la siguiente formula:

Tabla 9. Estadisticos descriptivos de la productividad mano de obra pre — test

Descriptivo
Estadistico Error
estandar

Productividad | Media 28,96 1,136
mano de obra | 95% de | Limite inferior | 26,29

intervalo  de | Limite superior | 21,62

confianza para

la media

Media recortada al 5% 29,13

Mediana 29,00

Varianza 20,968

Desviacion estandar 5,565

Minimo 45

Maximo 70

Rango 24

Rango Inter cuartil 8

Asimetria -,924 0,472

Curtosis 1,164 0,918

Fuente. Elaboracién propia

En el andlisis descriptivo del pre test de la productividad de la mano de

obra se obtuvo el minimo de 45% el maximo de 70%, la media de 28.96%

gue se obtiene por el valor promedio de la informacién tomada antes de la

aplicacion del Lean Manufacturing.

Tabla 10. Estadisticos descriptivos de productividad de materia prima pre test

prima pre test

N Minimo Méaximo Media Desviacion Moda
estandar
Productividad 24 45 70 28.96 5,565 74,1
de materia
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N valido (por | 24

lista)

Fuente. Elaboracién propia

Produccion realizada (kg)

Productividad de 1 de obra =
roguctivicad de fa mano ¢e 0bra = Tl de horas mano de obra

Reemplazando, se tuvo el resultado:

202293,84 (kg) kg
8197 hh = 24,68 hh

La productividad de la mano de obra, en la linea de quesos de Lacteos

Productividad de la mano de obra =

Huacariz es 24,68 kg/hh., indicando que por 1 hora hombre, se obtiene en
producto terminado 24,68 kg.

Igualmente, la productividad de la maquinaria, fue determinada por la
siguiente formula:

Tabla 11. Estadisticos descriptivos de la productividad de maquinaria pre — test

Estadistico Error
estandar

Productividad | Media 73,04 1,136
de 95% de | Limite inferior | 70,09
magquinaria intervalo  de | Limite superior | 76,00

confianza para

la media

Media recortada al 5% 73,53

Mediana 74,50

Varianza 40,968

Desviacion estandar 5,565

Minimo 36

Maximo 61

Rango 24

Rango Inter cuartil 8

Asimetria -,924 0,472

Curtosis 1,164 0,918

Fuente. Elaboracién propia

En el analisis de los estadisticos descriptivo, se tiene que el valor central
es 73,04 para el pre test, donde los valores maximos y minimos estan en

36y 61 en el pre test.
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Tabla 12. Estadisticos descriptivos de productividad de maquinaria pre test

Desviacion
N Minimo Maximo Media Moda
estandar
Productividad
L 74,1
de maquinaria 24 36 61 73.04 5,565
pre test
N valido (por
] (p 24
lista)

Fuente. Elaboracion propia

Produccién realizada (kg),

Productividad de 1 inaria =
rocuctiviaad ae ta maquinaria = o, o e hora de maquina

Reemplazando, se tuvo el resultado:

Productividad de | maria = 20229384 (kg) _ 109
roaductiviaa e amaqulnarla = 2727 hm = , hm

La productividad de la maquinaria en la linea de quesos de Lacteos Huacariz,

es de 74,18 kg/hm, indicando que por 1 hora maquina, se obtiene una
produccion de 74,18 kg.

Prueba de normalidad

Regla de decision:

Si pvalor < 0,05 los datos de la serie no provienen de una distribucion normal
Si pvalor >0,05, los datos de la serie provienen de una distribucion normal.

Tabla 13. Prueba de normalidad de la productividad pre test.

Kolmogorov — Smirnov Shapiro — Wilk
Estadistico | Gl Sig. | Estadistico | Gl Sig.
Productividad
0,125 24 0,200 0,938 24 0,150
pre test

Fuente. Elaboracién propia

En la prueba normalidad, contiene un Gl de 24, por lo tanto, se empleara la
prueba estadistica de Shapiro — Wilk, indicando una significancia de la
productividad pre test es de 0,150 el cual es mayor que 0,05. Por lo tanto,
conforme a la regla de decision podemos concluir que los datos, de la serie
provienen de una poblacién con una distribucién normal.

Regla de decision:

Si pvalor < 0,05 los datos de la serie no provienen de una distribucién normal
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Si pvalor >0,05, los datos de la serie provienen de una distribucion normal.

Tabla 14. Prueba de normalidad de la productividad de la materia prima pre test.

Kolmogorov — Smirnov Shapiro — Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico Gl Sig.
Productividad
de la materia 0,128 24 0,200 0,952 24 0,296
prima pre test

Fuente. Elaboracién propia

TratAdndose de un Gl, de 24 se empleara la prueba estadistica de Shapiro —
Wilk, donde el valor de significancia del pre test es de 0,296 siendo mayor que
0,05. Por lo tanto, conforme al procedimiento de decision se concluye que los
datos de la serie provienen de una poblacion con una distribucion normal.

Tabla 15. Prueba de normalidad de la productividad de la mano de obra pre test.

Kolmogorov — Smirnov Shapiro — Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico Gl Sig.
Productividad
de la mano de 0,179 24 0,044 0,896 24
0,052
obra pre test

Fuente. Elaboracion propia

Por ser un Gl de 24, se empleara la prueba estadistica de Shapiro — Wilk,
donde el valor de significancia es de 0,05. Por lo tanto, conforme al proceso
de decisién se concluye que la informacion de la serie proviene de una
poblacion con una distribucion normal.

Tabla 16. Prueba de normalidad de la productividad de la maquinaria pre test.

Kolmogorov — Smirnov Shapiro — Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico Gl Sig.
Productividad
de la mano de 0,179 24 0,002 0,896 24 0,042
obra pre test

Fuente. Elaboracién propia

Por ser un Gl de 24, se empleara la prueba estadistica de Shapiro — Wilk,
donde el valor de significancia es de 0,05. Por lo tanto, conforme al proceso
de decisién se concluye que la informaciéon de la serie proviene de una

poblacién con una distribucion normal.
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Metodologiade las 5's
El andlisis de la metodologia de las 5's, se realizé mediante una auditoria de
cada “S” (Ver Anexo 6).

Tabla 17. Calificacién de auditor 5's

Organizacion | Orden | Limpieza | Estandarizacién | Disciplina
Puntos obtenidos 3 3 1 3 2
Puntos posibles 7 7 5 6 4
Calificacion de auditor 43% 43% 20% 50% 50%

Fuente. Elaboracion propia

L , 43% + 43% + 20% + 50% + 50%
Calificacion de auditor general = oS =41,2%

En lo que respecta, a cada “S” la empresa Lacteos Huacariz, se encuentra en

un 41,2% demostrandose que necesita la implementacion de la misma, para

lograr una mejora significativa en la productividad.

Organizacion

Disciplina 43% Orden
50% 43%

20%

50%

Estandarizacién Limpieza

Figura 4. Evaluacion de la metodologia de las 5°s

Fuente. Elaboracion propia

Jidoka
Tabla 18. Tiempo Takt Time
Dias laborales 30
Hrs x Turno 8
Turno 2
Descansos x turno (min) 30
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Tiempo disponible (seg) 54000
Demanda diaria 414
Demanda mensual 12433
TAKT TIME 130 segundo/productos
Fuente. Elaboracién propia
Takt Time diario = 54000 segundos =130 _9
414 unidades disponibles producto

En el analisis de la situacion actual, de los elementos que comprende la
metodologia de Jidoka, se demuestra que, en la actualidad, por cada 130 segundos
se realiza un molde de queso.

Gestion visual

Tabla 19. Resumen de andlisis de tiempo

Detalle TOTAL (MIN)
Ficha de registro de actividad - antes 328.261 Tiempo Normal
Ficha de registro de holguras - antes 163.599 Suplementos
Tiempo Estandar 491.860

Fuente. Elaboracion propia

Se observa que 163.599 min del tiempo del proceso es holgura (suplementos) y
gue 328.261 es tiempo productivo (tiempo normal); el objetivo de esta investigacion
es reducir las holguras para incrementar la productividad. Por lo tanto, el VSM se
detalla en el Anexo 7.

La gestion visual, se determiné a través de la siguiente, formula:

) 30 productos almacenados
Lead Time = ——x 100 = 24%
125 productos producidos

La evaluacion de Lead time, se encuentra en 24%, indicando que del 100% de

los productos producidos, el 24% se queda en almacén, para un proximo pedido.

Resultados obtenidos, después de la intervencién sobre la variable
independiente

En tal, sentido una vez aplicado las herramientas de la metodologia de Lean

Manufacturing (Ver Anexo 8 — 9) , se procedié aplicar el post test de la

productividad de la materia prima, haciendo uso de la siguiente formula:

Produccion realizada (kg)

Productividad de la MP = TMP (KG)

Reemplazando, se tuvo el resultado:
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Productividad de la MP =

267396,52 kg x 100

2908023,05 kg

Tabla 20. Estadisticos descriptivos de la productividad de la materia prima post test

=92%

Estadistico Error
estandar
Productividad | Media 93,69 0,40991
de  materia | 95% de | Limite inferior | 92,8454
prima intervalo  de | Limite superior | 94,5413
confianza para
la media
Media recortada al 5% 93,6715
Mediana 93,75
Varianza 4,033
Desviacion estandar 2,008
Minimo 90,56
Maximo 97,22
Rango 6,66
Rango Inter cuartil 3,41
Asimetria 0,205 0,472
Curtosis -1,152 0,918

Fuente. Elaboracion propia

La media indica un valor central de la informacion en 93,75 para el post

test, donde los valores maximos y minimos entre 90,56 y 97,22 en el post

test.

Tabla 21. Estadisticos descriptivos de productividad de materia prima post test

Desviacion
N Minimo Maximo Media Moda
estandar
Productividad
de materia 24 90,56 97,22 93,69 2,00815 96,67
prima pre test
N valido (por
) (P 24
lista)

Fuente. Elaboracion propia

En el analisis descriptivo del post test de la productividad de la materia

prima, se muestra un minimo de 90,56%, el maximo de 97,22%, la media
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de 93, 69%, obteniéndose el valor promedio de los datos tomados
después de la aplicacion del Lean Manufacturing.

La productividad de la materia prima, posterior de la implementacién de la
metodologia de Lean Manufacturing, en la linea de quesos de Lacteos
Huacariz, es del 92%, indicando que del 100% de materia prima, se utiliza
el 92% de la misma.

Asimismo, la productividad de la mano de obra posterior de la aplicacion,
se utilizé la siguiente formula:

Produccion realizada (kg)

Productividad de | de obra =
roductivicad de fa mano ¢e 0bra = Tl de horas mano de obra

Reemplazando, se tuvo el resultado:

267396,52 kg kg

Productividad de la mano de obra = 3197 hh = 32,62 h

Tabla 22. Estadisticos descriptivos de la productividad de la mano de obra post test

Estadistico Error
estandar

Productividad | Media 95,42 0,438
de mano de | 95% de | Limite inferior | 94,51
obra intervalo  de | Limite superior | 96,32

confianza para

la media

Media recortada al 5% 95,46

Mediana 95,50

Varianza 4,033

Desviacion estandar 2,008

Minimo 90,56

Maximo 97,22

Rango 6,66

Rango Inter cuartil 3,41

Asimetria 0,205 0,472

Curtosis -1,152 0,918

Fuente. Elaboracién propia

La media indica un valor central de la informacién en 95,50 para el post

test, donde los valores maximos y minimos entre 91 y 99 en el post test.
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Tabla 23. Estadisticos descriptivos de productividad de mano de obra post test

Desviacion
N Minimo Maximo Media Moda
estandar

Productividad
de mano de 24 91 99 95,42 2,145 98
obra post test
N valido (por

) (P 24

lista)

Fuente. Elaboracion propia

En el analisis descriptivo del post test de la productividad de la materia

prima, se muestra un minimo de 91%, el maximo de 99%, la media de

95,42%, obteniéndose el valor promedio de los datos tomados después

de la aplicacion del Lean Manufacturing.

La productividad de la mano de obra, en la linea de quesos de Lacteos

Huacariz posterior de la implementacion de Lean Manufacturing, indica que

por 1 hora hombre, se obtiene en producto terminado 32,62 kg.

También, la productividad de la maquinaria fue determinada por la siguiente

formula:

Tabla 24. Estadisticos descriptivos de la productividad de la maquinaria post test

Estadistico Error
estandar

Productividad | Media 89,46 0,617
de 95% de | Limite inferior | 88,18
maquinaria intervalo de | Limite superior | 90,73

confianza para

la media

Media recortada al 5% 89,51

Mediana 89,50

Varianza 9,129

Desviacion estandar 3,021

Minimo 84

Maximo 94

Rango 6,66

Rango Inter cuatrtil 3,41

Asimetria 0,205 0,472
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Curtosis

-1,152

0,918

La mediana nos indica un valor central de los datos 89,50 para el pos test,

los valores maximos y minimos entre 84 y 94 en el post test.

Tabla 25. Estadisticos descriptivos de productividad de maquinaria post test

Desviacion
N Minimo Maximo Media Moda
estandar
Productividad
de maquinaria 24 84 94 89,46 3,021 86,69
post test
N valido (por
] (P 24
lista)

El analisis descriptivo del post test de la productividad de la maquinaria

obteniendo un minimo de 84%, el maximo de 94%, la media de 89,46%,

obtenido de la informacién tomada posterior de la aplicacion de Lean

Manufacturing

Productividad de la maquinaria =

Produccion realizada (kg)

Reemplazando, se tuvo el resultado:

Productividad de la maquinaria =

267396,52 kg

= 98,06

2727 hm

Total de hora de maquina

kg
hm

La productividad de la maquinaria, posterior de la implementacion de Lean

Manufacturing, indica que por 1 hora maquina trabajada, se obtiene 98,06 kg

de producto terminado.

Metodologiade las 5's
El andlisis de la metodologia de las 5°s, se realiz6 una nueva

cada “S” (Ver Anexo 10).
Tabla 26. Estadisticos descriptivos de las 5° Post — test

auditoria de

Estadistico Error
estandar
5's post | Media 94,75 0,668
test 95% de | Limite inferior | 93,37
intervalo  de | Limite 96,13
superior
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confianza

para la media

Media recortada al 5% 94,96

Mediana 95,50

Varianza 10,72

Desviacion estandar 3,274

Minimo 86

Maximo 99

Rango 13

Rango Inter cuartil 5

Asimetria -,845 0,472
Curtosis 1,164 0,918

Fuente. Elaboracién propia

En el analisis descriptivo del post — test de la 5°s nos muestra que se obtuvo

el minimo de 86% donde el maximo de 99%, la media de 94,75%,

obteniéndose por el valor promedio de los datos tomados después de la

aplicacion Lean Manufacturing, la desviacion es de un 3,274 que se obtuvo

por al aplicar la raiz cuadrada

Tabla 27. Estadisticos descriptivos de las 5's Post test

Desviacion
N Minimo Maximo Media Moda
estandar

Productividad
de las 5”s post 24 86 99 94,75 3,274 98

test
N valido (por

] (p 24

lista)

Fuente. Elaboracién propia
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Organizacion
71%

79% 8689%%den

80%
Discipline?5% Limpieza

83%
Estandarizacion

Figura 5. Evaluacion de la metodologia de las 5°s, posterior de la implementacién

Fuente. Elaboracién propia

Tabla 28. Calificacion de auditor 5°s posterior de la implementacién

Organizacion | Orden | Limpieza | Estandarizacion | Disciplina
Puntos obtenidos 5 6 4 5 3
Puntos posibles 7 7 5 6 4
Calificaciéon de auditor 71% 86% 80% 83% 75%

Fuente. Elaboracién propia

o ) 71% + 86% + 80% + 83% + 75%
Calificacion de auditor general = oS =79%

En lo que respecta cada “S”, la empresa Lacteos Huacariz, posterior de la

implementacion de la misma, se encuentra en un 79%, viéndose reflejado en
los indicadores de la productividad.

Jidoka
Tabla 29. Tiempo Takt Time

Dias laborales 30

Hrs x Turno 8

Turno 2

Descansos x turno (min) 30

Tiempo disponible (seg) 54000

Demanda diaria 521

Demanda mensual 15639

TAKT TIME 107 segundo/productos

Fuente. Elaboracién propia
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54000 segundos seg

Tkt Time diario — =107 ———
it Time Qaro =551 unidades disponibles producto

Tabla 30. Estadisticos descriptivos de Jidoka Post — test

Estadistico Error
estandar
Jidoka post | Media 1,3471 0,00316
test 95% de | Limite inferior | 1,3406
intervalo  de | Limite 1,3536
confianza superior
para la media
Media recortada al 5% 1,3463
Mediana 1,3400
Varianza 0,000
Desviacion estandar 0,01546
Minimo 1,32
Méaximo 1,39
Rango 0,07
Rango Inter cuartil 0,02
Asimetria 0,921 0,472
Curtosis 1,355 0,918

Fuente. Elaboracién propia

Tabla 31. Estadisticos descriptivos de Jidoka Post test

Desviacion
N Minimo Maximo Media ] Moda
estandar
Jidoka post
24 1,32 1,39 1,3471 0,1546 1,34
test
N valido (por
] P 24
lista)

Fuente. Elaboracién propia

El andlisis descriptivo del post test del Jidoka, muestra un minimo de 1,32 min,
donde el maximo es de 1,39 min, la media de 1,35 que se obtiene el valor

promedio de los datos posterior de la aplicacion del Lean Manufacturing
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En el analisis posterior de la implementacion de los elementos que comprende
la metodologia de Jidoka, se demuestra que en la actualidad, por cada 107
segundos se realiza un molde de queso.

Tabla 32. Estadisticos descriptivos de las 5 Post — test

Estadistico Error
estandar

5’s post test Media 94,75 0,668

95% de intervalo | Limite inferior 93,37

de confianza | Limite superior 96,13

para la media

Media recortada al 5% 94,96

Mediana 95,50

Varianza 10,72

Desviacion estandar 3,274

Minimo 86

Maximo 99

Rango 13

Rango Inter cuartil 5

Asimetria -,845 0,472

Curtosis 1,164 0,918

Fuente. Elaboracion propia

En el analisis descriptivo del post — test de la 5°s nos muestra que se obtuvo
el minimo de 86% donde el maximo de 99%, la media de 94,75%,
obteniéndose por el valor promedio de los datos tomados después de la
aplicacion Lean Manufacturing, la desviacion es de un 3,274 que se obtuvo

por al aplicar la raiz cuadrada

Tabla 33. Estadisticos descriptivos de las 5's Post test

Desviacion
N Minimo Maximo Media Moda
estandar
5’s post test 24 86 99 94,75 3,274 98
N valido (por
) (P 24
lista)

Fuente. Elaboracion propia
Gestion visual

Tabla 34. Resumen de analisis de tiempo

| Detalle | TOTAL (MIN)
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Ficha de registro de actividad - antes 393.931 Tiempo Normal
Ficha de registro de holguras - antes 130.879 Suplementos
Tiempo Estandar 524,81

Fuente. Elaboracién propia

Posterior de la implementacion de la herramienta de la gestion visual, se observa

que 130,879 min del tiempo del proceso es holgura (suplemento) y que 393,931

min es tiempo productivo (tiempo normal); donde el propésito de esta investigacion,

se cumplié en reducir las holguras para lo cual se aumento la productividad. Por lo

tanto, el VSM mejorado se detalla en el (Ver Anexo 11).

Tabla 35. Estadisticos descriptivos de gestion visual Post — test

Estadistico Error
estandar

Gestion Media 0,9900 0,00434
visual post | 95% de intervalo de | Limite inferior 0,9810
test confianza para la media Limite superior 0,9990

Media recortada al 5% 0,9894

Mediana 0,9800

Varianza 0,000

Desviacion estandar 0,02126

Minimo 0,96

Maximo 1,03

Rango 0,07

Rango Inter cuartil 0,04

Asimetria 0,681 0,472

Curtosis -,927 0,918

Fuente. Elaboracién propia
Tabla 36. Estadisticos descriptivos de la gestion visual Post test
N Minimo Méximo Media Desviacion Moda
estandar
Gestion visual
DSt test 24 0,96 1,02 0,9900 0,02126 0,9677
N valido (por
lista) 24

Fuente. Elaboracién propia

En el analisis descriptivo del post test de la gestidon visual, nos muestra que

se obtuvo un minimo de 0,96 horas, el maximo de 1,0 h, la media 0,99 h, que
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se obtiene por el valor promedio de los datos tomados posterior de la

aplicacion del Lean Manufacturing

La gestidn visual, se determiné a través de la siguiente, formula:

Lead Ti _ 10 productos almacenados 100 = 8%
ead time = 125 productos producidosx B

La evaluacion de Lead Time después de la implementacion de la misma, se
encuentra en 8%.

Prueba de normalidad del Post Test

Regla de decisidn:

Si pvalor < 0,05 los datos de la serie no provienen de una distribucién normal
Si pvalor >0,05, los datos de la serie provienen de una distribucién normal.

Tabla 37. Prueba de normalidad de la productividad de la materia prima post — test

Kolmogorov — Smirnov Shapiro — Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico Gl Sig.
Productividad
de la materia 0,133 24 0,200 0,932 24 0,109
prima post test

Fuente. Elaboracion propia

Tratandose de un GlI, de 24 se emplearéa la prueba estadistica de Shapiro —
Wilk, donde el valor de significancia del pre test es de 0,109 siendo mayor que
0,05. Por lo tanto, conforme al procedimiento de decision se concluye que los
datos de la serie provienen de una poblacion con una distribucion normal.
Regla de decisidn:

Si pvalor < 0,05 los datos de la serie no provienen de una distribucién normal
Si pvalor >0,05, los datos de la serie provienen de una distribucién normal.

Tabla 38. Prueba de normalidad de la productividad de la mano de obra post — test

Kolmogorov — Smirnov Shapiro — Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico Gl Sig.
Productividad
de la mano de 0,122 24 0,200 0,949 24 0,254
post test

Fuente. Elaboracién propia

Tratandose de un G, de 24 se empleara la prueba estadistica de Shapiro —

Wilk, donde el valor de significancia del pre test es de 0,254 siendo mayor que
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0,05. Por lo tanto, conforme al procedimiento de decision se concluye que los
datos de la serie provienen de una poblacién con una distribucion normal.
Regla de decisidn:

Si pvalor < 0,05 los datos de la serie no provienen de una distribucién normal
Si pvalor >0,05, los datos de la serie provienen de una distribucién normal.

Tabla 39. Prueba de normalidad de la productividad de la maquinaria post — test

Kolmogorov — Smirnov Shapiro — Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico Gl Sig.
Productividad
de la
o 0,136 24 0,200 0,956 24 0,363
maquinaria post
test

Fuente. Elaboracién propia

Tratdndose de un Gl, de 24 se empleara la prueba estadistica de Shapiro —
Wilk, donde el valor de significancia del pre test es de 0,363 siendo mayor que
0,05. Por lo tanto, conforme al procedimiento de decisién se concluye que los

datos de la serie provienen de una poblacion con una distribucion normal.

Prueba de hipodtesis

Hipotesis general
Ho = La aplicacion de Lean Manufacturing no mejora la productividad en la
linea de quesos en Lacteos Huacariz E.I.R.L, Cajamarca,;
H:=La aplicacion de Lean Manufacturing mejora la productividad en la linea

de quesos en Lacteos Huacariz E.I.R.L, Cajamarca;

Tabla 40. Prueba de muestra de la hipétesis general

Valor de prueba =0
Si Diferencias 95% de intervalo de
t gl 19 . confianza
(bilateral) de medias . -
Inferior Superior
Productividad | = 4 g4, 29 002 32.456 31,07 35,89
antes
Pr%duc“",'dad 149,072 29 002 92,589 89.26 92,83
espués

Fuente. Elaboracién propia

En la tabla 40, se representa la media de la productividad antes de aplicar el
Lean Manufacturing fue 32,456% siendo menor que la media de la

productividad después de aplicar la metodologia, donde se obtuvo el
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92,589%. Entonces, conforme la regla de decision se rechazd la hipotesis nula
y se acepta la hipétesis alterna, para lo cual se observa que estadisticamente
se ha demostrado que la implementacion del Lean Manufacturing incrementa
significativamente la productividad en la linea de quesos.
4.1.1. Hipétesis especifica 1

Ho = La aplicacion de Lean Manufacturing no mejora la productividad de la
maquinaria de la linea de quesos en Lacteos Huacariz E.I.R.L

Hi - La aplicaciéon de Lean Manufacturing mejora la productividad de la

magquinaria de la linea de quesos en Lacteos Huacariz E.I.R.L

Tabla 41. Prueba de muestra de la hipétesis especifica 1

Valor de prueba =0
Sj Diferencias 95% de intervalo de
t gl >0 . confianza
(bilateral) de medias - .
Inferior Superior
Productividad
d? . 48,862 29 ,000 62,86726 58,3215 64,4586
maquinaria
antes
Productividad
d.e . 231,458 29 ,000 92,58945 94,8669 96,5648
maquinaria
después

Fuente. Elaboracién propia

En la tabla 41, se representa la productividad de maquinaria antes de
aplicacion la metodologia de Lean Manufacturing en 62,87% siendo menor
que la medida de la productividad de la maquinaria después de aplicar la
metodologia, obteniendo un 92,59%. Entonces, conforme el procedimiento de
decision se rechazd la hipétesis y se acepta la hipétesis alterna, donde
estadisticamente se ha logrado demostrar que la implementacién del Lean
Manufacturing incrementa significativamente la productividad de maquinaria

en la linea de quesos.

Hipotesis especifica 2

Ho - La aplicacion de Lean Manufacturing no mejora la productividad de la
materia prima de la linea de quesos en Lacteos Huacariz E.l.R.L, Cajamarca
Hi=La aplicacion de Lean Manufacturing mejora la productividad de la materia

prima de la linea de quesos en Lacteos Huacariz E.l.R.L, Cajamarca

Tabla 42. Prueba de muestra de la hipétesis especifica 2

| Valor de prueba =0 |
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Sj Diferencias 95% de intervalo de
t gl 29 : confianza
(bilateral) de medias - -
Inferior Superior

Productividad

de la materia 38,123 29 ,000 56,049 52,29 57,82

prima antes

Productividad

delamateria | ,,) 719 29 ,000 96,418 93,45 97,82

prima
después

Fuente. Elaboracién propia

En la tabla 42, se representa la productividad de la materia prima antes de
aplicacion la metodologia de Lean Manufacturing en 56,05% siendo menor
que la medida de la productividad de la materia prima después de aplicar la
metodologia, obteniendo un 96,42%. Entonces, conforme al procedimiento de
decision, se rechazé la hipotesis y se logro aceptar la hipotesis alterna, donde
estadisticamente se ha logrado demostrar que la implementacién del Lean
Manufacturing incrementa significativamente la productividad de la materia
prima en la linea de quesos.

Hipotesis especifica 3

Ho-= La aplicacion de Lean Manufacturing no mejora la productividad de la
mano de obra de la linea de quesos en Lacteos Huacariz E.I.R.L, Cajamarca
Hi- La aplicacién de Lean Manufacturing mejora la productividad de la mano
de obra de la linea de quesos en Lé&cteos Huacariz E.I.R.L, Cajamarca

Tabla 43. Prueba de muestra de la hipétesis especifica 3

Valor de prueba =0
Sig Diferencias 95% de intervalo de
t gl e . confianza
(bilateral) de medias - -
Inferior Superior
Productividad
de la mano de 36,679 29 ,000 53,052 52,48 57,82
obra antes
Productividad
de la OT)‘;":O de | 518,612 29 ,000 97,483 92,69 97,82
después

Fuente. Elaboracion propia

En la tabla 43, se representa la productividad de la mano de obra antes de
aplicacion la metodologia de Lean Manufacturing en 53,05% siendo menor
que la medida de la productividad de la mano de obra después de aplicar la

metodologia, obteniendo un 97,48%. Entonces, conforme al procedimiento de
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decision, se rechazo la hipétesis nula y se logré aceptar la hipétesis alterna,
donde estadisticamente se ha logrado demostrar que la implementacion del
Lean Manufacturing incrementa significativamente la productividad de la mano

de obra en la linea de quesos.

V. DISCUSION

En el desarrollo de la investigaciéon, se demostré6 que con la
implementacion de la metodologia del Lean Manufacturing, se logro
mejorar la productividad de la materia prima en un 92%, mientras que en
inicio se encontraba en 70%, indicando una mejora del 22%; resultados
gue se comparan con el aporte de Tigre y Benites (2019) titulada “Control
de la produccidon de quesos a partir de Lean Manufacturing en la empresa

Productos Lacteos Benites “Prolacben” — Ambato” donde logré reducir las
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distancias de transportes gque en inicio es de 69 metros, donde que con la
propuesta se ha reducido a 30 metros, para lo cual el balanceo de lineas
permiti6 a la empresa a incrementar su eficiencia inicial de 23,57% a un
70,71%, asimismo logrando que la organizacion incremente su produccién
diaria, para asi cumplir con la demanda de sus cliente y por lo consiguiente
con su misma productividad. También, en su investigacion titulada de
Vasquez (2018) “Aplicacidn del estudio de tiempos para incrementar la
productividad en el area de produccion de quesos de la empresa productos
lacteos Zamael, Ancash, 2018” indicaron que con la implementacion del
estudio de tiempos, incrementd la eficiencia en 33.13% debido que los
tiempos improductivos, se redujeron cuando se implementé dicha
metodologia, asimismo se incremento la eficacia en 39.46%, dado que se
estandarizo el proceso de produccion de queso.

Por otro, lado en la productividad de la mano de obra, en la linea de quesos
posterior de la implementacién de Lean Manufacturing, se logré mejorar a
un 32,62 kg/ H-H; donde que en un inicio se encontraba en 24,68 kg/H-H,
indicando una mejora del 7,94 kg por hora hombre; resultados que se
infieren con el aporte de Rodriguez et al. (2019) titulado “Propuesta de
mejora del proceso productivo de Lactiquesos S.A.S. a partir de herramientas
de Lean Manufacturing” estimé que con la propuesta se mejora un 10% de las
ventas, donde conforme se ha dado la aplicacion fue un incremento del 69%
correspondiendo un total de S/729640506 pesos anuales, dejando suficiente
capital para futuras inversiones. No obstante, Sanchez (2017) “Aplicacién de
las herramientas Lean Manufacturing, en la propuesta de mejora de tiempos
en el proceso de produccién de queso mantecoso, en el CEFOP Cajamarca,
2017” indicé que a través de la aplicacion de las herramientas Lean e
Indicadores econdmicos, que mediante con la aplicacion de las mismas, se
reduce el tiempo de procesamiento 12,977 a 5,542 minutos, reduciéndose a
sélo un 42,71% de tiempo con un costo de S/. 14,599.13 a S/. 6,234 soles
anuales.

Finalmente, la productividad de la maquinaria se logré6 mejorar a 98,06
kg/hm; mientras que en un inicio se encontraba en 74,18 kg/hm, indicando

una mejora de 23,88 kg/hm; resultados se comparan con el aporte de
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Samamé et al. (2020) titulado “Mejorar la productividad en las pequenas
empresas de produccion de queso” para lo cual logra una mejora de sus
procesos de fabricacion en incrementd la productividad de estas EMEs,
constatando que la aplicacibn de normas técnicas, donde las mejoras
practicas de fabricacibn mejorarian significativamente la productividad de
estas PYME. También, en su investigacion de Umba y Duarte (2017) titulada
“Propuesta de mejora a partir de las herramientas de Lean Manufacturing para
reducir el tiempo de ciclo en la fabrica de almojabanas” indicaron que a partir
del andlisis realizado, plantearon la propuesta enfocada en la reduccion de
tiempos de ciclo que permiten incrementar la cantidad diarias producidas para
el producto A, que representa el 89,7% del total de la demanda de los
productos; por dicho motivo se labor6 principalmente en ese producto.

En lo que respecta la metodologia de las 5°s, se logré una mejora del 79%,
donde en un inicio se encontraba 41,2%, indicando un avance 37,8%;
resultados con el aporte de Douglas et al. (2019) “Induciendo la productividad
de las PYMES manufactureras brasilefias con herramientas Lean” indicando
que la estructuracion de un método que permita implementar herramientas
Lean Manufacturing en micro y pequefias empresas del sector industrias,
donde se demuestra la sistematizacion de sus herramienta en un enfoque
heuristico que se logra aplicar a una operaciéon empleando la eficacia general
del equipo. Asimismo, Merchan (2019) en su investigacion titulada “Propuesta
de mejorar de la productividad en el area de produccion de la empresa
Industria Dulcera C. LTDA basado en Lean Manufacturing” indicé que si la
empresa logra implementar la propuesta, tendra un ahorro de tiempo de 10,79
min, donde se reduce un tiempo improductivo de espera por partes de los
operarios, para iniciar con la produccion.

Con la implementacién de Jidoka se obtuvo un indicador de 107 segundo por
productos, mientras que un inicio se encontraba en 130 segundo por producto,
demostrandose una mejora de 23 segundos por producto, resultados que se
comparan con el aporte de Beltran (2018) “El Lean Manufacturing como factor
relacionado a la reduccién de tiempos en la produccioén y comercializacién de
leche en APROLEQ” manifestando que existen varias areas de oportunidades

en APROLEQ, para mejorar sus lineas de produccién, mediante el
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establecimiento de un sistema Lean Manufacturing que permita reducir
recursos, sobre todo en el tiempo que implica planificar de la mejor manera
las actividades. Por otro lado, Navarrete et al. (2018) “Aplicaciéon de la
metodologia Lean Six Sigma en una empresa de lacteos: caso de estudio en
la fabricacién de quesos frescos, queso mozzarella y mantequilla” mejoré la
presentacion de los quesos, asimismo incluir moldes circulares, debido que el
30% que se encuentran en el mercado requieren que los productos, tengan
esta forma, a su vez se debe implementar mejoras en los procedimientos
productivos de la empresa.

Finalmente en lo que comprende Lead Time, posterior de su misma
implementacion esta en 8%, mientras que en un inicio se encontraba de TAK
TIME en 24%, logrando una mejora del 16%; resultados que infieren con el
aporte de Ostaev et al. (2019) “Lean production management: Contabilidad y
control de costes en las empresas de transformacion del sistema de
cooperacion al consumidor” indicaron que la gestion del rendimiento es
importante un indicador financiero y econémico de la produccion en el sistema
de cooperacion con los consumidores. Concluyeron que la eficiencia del
proceso contable en el sistema de apoyo contable y de control, permite una
contabilidad detallada de los costos de produccion para todos los controles.
También, Escudero (2020) en su investigacion titulado “Mejora del lead time y
productividad en el proceso Armado de pizzas aplicando herramientas de
Lean Manufacturing” indicaron que mediante las herramientas empleadas,
tales como la gréafica de equilibrio, las 5°s o la manufactura celular, permitieron

reducir los desperdicios que se encontraron, en el proceso.

VI. CONCLUSIONES
Al termino de la investigacion, se tuvo las siguientes conclusiones:
a) Se logré determinar que con la aplicacion de Lean Manufacturing se
mejoro la productividad de la linea de quesos en Lacteos Huacariz
E.l.LR.L., en basé a las herramientas de 5°s, Jidoka, asi como gestién

visual.
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b) Es preciso indicar, que posterior de la aplicacion de la herramienta de
Lean Manufacturing, se logr6 mejorar la productividad de la
magquinaria, estableciendo nuevos métodos de trabajos,
estableciendo tiempos para cada operacion, que se realiza en la
produccion de quesos.

c) En la determinacion de qué manera la aplicacion de Lean
Manufacturing mejora la productividad de la materia prima, se
demostré que antes de la aplicacion fue 56,05%, siendo menor que la
media de la productividad, después de aplicar se obtuvo el 96,42%.

d) En la determinacion de qué manera la aplicacion de Lean
Manufacturing mejora la productividad de la mano de obra, se
demostré que antes de la aplicacion fue 53,05% siendo menor que la
media de la productividad, donde después de aplicar se obtuvo un
97,48%.

e) Se determino que la productividad de la mano de obra, maquinaria,
materia prima, se incrementaron con la implementacion del Lean

Manufacturing mejoraron los procesos productivos de la empresa.

VIl.  RECOMENDACIONES

Se recomienda a futuras empresas que al aplicar la metodologia de Lean
Manufacturing, todos los miembros de su empresa deben involucrarse en el
cambio, teniendo en cuenta que sera una mejora factible que hara que la
empresa sea altamente competitiva, considerando que sera una mejora que
beneficiara a la empresa y al colaborador.

Se recomienda a futuros ingenieros que van a desarrollar su investigacion,

aplicar con interés desde incluso antes de haber iniciado el ciclo para la
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elaboracion del mismo, recalcando que la implementacion de lean
manufacturing mejoro la productividad, en base a los indicadores de materia
prima, mano de obra y maquinaria.

A la empresa que con la aplicacion de las 5°s, se debe realizar tanto en las
areas de produccién como en el area administrativa, debido que se observo
gue existen problemas similares al area productiva. No Obstante, se deberan
en motivar a los trabajadores, para que asi se logre cumplir con la
implementacion de las 5's, destacando su importancia lo cual permitird
mejorar a la organizacion de la empresa.

A las jefaturas deberan reportar a los trabajadores, cualquier cambio
realizado dentro de los procesos de la empresa, de tal manera tenga una
vision de los cambios para asi poder aportar conocimiento de la mejora de

los procesos.
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Anexo 1. Operacionalizacion de variables

ANEXOS

Variables | Definicion conceptual | Definicion operacional Dimensiones Indicadores Formula Instrumentos | Escala
= Seiri C=PO/PP
5 Seiton
Q = ifi i
& Lean Manufacturing es|La metodologia Lean , Seiso c Qallflcamon de .
5 . ) . 5’s auditor Razon
= una metodologia que | Manufacturing integra
s consta de diversos|varias herramientas Seiketsu PO= Puntos Obtenidos
5 métodos que permiten|dentro de ellas tenemos . _ :
< eliminar  todas las|las 5's, Jidoka y gestion Shitsuke PP= Puntos posibles
i i TT=TD/UD .
g gpreeraglr(‘)nes va(I]c;Jre na(l)l visual . . Ficha de
5 p?odgcto servicio o dok Kk TT= Takttime observacion
= ' Jidoka Takt Time — T ; : Razoén
= proceso, aumentando el TD= Tiempo disponible
e valor de cada actividad UD= Unidades
g realizada y eliminando lo demandada
£ gque no se requiere. LT=1/P
% (REYES 2019). o ) LT=Lead Time ,
< Gestion visual Lean Time _ . Razén
‘= I= Inventario
© .
> P= Produccion
L3 . - - Produccién
g _Produccion
ﬁ c 'E la productividad se La pr'o,duct|V|dad esla Produ.ctlvu_jad de la Productl\_/ldaq de realizada(kg) Razén
2.2 ' .~ ~ | relacion entre los materia prima la materia prima
s © o |define como la relacion . TMP(kg)
>c 3 . resultados obtenidos por — — ~~
g5 |entre la~ cantidad def . . " coirso las cuales | Productividad dela | Productividad de Produccion (k) Razén
o = |bienes y servicios P mano de obra la mano de obra Horas Hombre
S Qo . : seran usado, la -
producidos y la cantidad o Horas trabajadas
de recursos utilizados” produpﬂwcjad de la Productividad de la Productividad de Maqui
materia prima, mano de aguina Razén

(Socconini, 2015)

obra y de la maquinaria.

magquinaria

la maquinaria

Fuente. Elaboracion propia
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Anexo 2. Formulas
produccién

Produccién media por hora hombre = horas hombre trabajadas

N ) ) produccién
Produccién media por trabajador = — -
Numero de trabajadores

horas trabajadas

Productividad maquinaria = ,
magquinas

Produccion
Costo de materia prima

Productividad de materia prima =

Bienes y servicios producidos

Productividad Total =
Mano de obra + Capital + Materias Primas + Otros

Recepcion Estandarizacion Pasteurizacion ) Desuerado
de leche de la cuajada Prensado

Elaboracin Moldeado - Empaquetado
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DOI

Contenido Como resultados que casi siempre (44%) existen desperdicios de la leche cruda

recién ordefiada, asimismo que rara vez (47,2%) realizan mantenimiento continuo
de maquinarias y equipos, a la vez que rara vez existen actividades ineficientes
dentro de la planta de produccion; destacando que siempre se identifican el
tiempo que les toma realizar cada proceso. Concluye que existen varias areas de
oportunidades en APROLEQ, para mejorar sus lineas de produccion, mediante el
establecimiento de un sistema Lean Manufacturing que permita reducir recursos,
sobre todo en el tiempo que implica planificar de la mejor manera las actividades.

Ly

CESAR VALLEJO

Fuente

FICHA DE REVISION DOCUMENTARIA

Libro Revista Web X Otros

Autor

Ostaev et al.

Titulo/Asunto

Lean production management: Contabilidad y control de costes en las empresas
de transformacion del sistema de cooperacién al consumidor

Afio 2018

Ciudad Espafia

Editorial Amazonia Investiga,

URL https://amazoniainvestiga.info/index.php/amazonia/article/view/938

DOI

Contenido La gestién del rendimiento es importante un indicador financiero y econémico de

la produccion en el sistema de cooperacién con los consumidores. Concluyeron
que la eficiencia del proceso contable en el sistema de apoyo contable y de
control, permite una contabilidad detallada de los costos de produccion.

LSy

CESAR VALLEID

Fuente

FICHA DE REVISION DOCUMENTARIA

Libro Revista Web X Otros

Autor

Escudero

Titulo/Asunto

Mejora del lead time y productividad en el proceso Armado de pizzas aplicando
herramientas de Lean Manufacturing

Afio 2020

Ciudad Lima

Editorial Universidad de Lima

URL https://repositorio.ulima.edu.pe/handle/20.500.12724/12254

DOI

Contenido se demostrd la reduccion del lead time, en un 99% en el proceso, asi como un

aumento de la productividad hasta en 20%, con lo que respecta la situacion actual.
Concluye que a través de las herramientas empleadas, tales como la gréfica de
equilibrio, las 5’s o la manufactura celular, permitieron reducir los desperdicios
gue se encontraron, en el proceso.
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEIO

i ﬁ UCV [ 'FICHA DE REVISION DOCUMENTARIA

Fuente

Libro Revista Web X Otros

Autor

Navarrete et al.

Titulo/Asunto | Aplicacién de la metodologia Lean Six Sigma en una empresa de lacteos: caso

de estudio en la fabricacion de quesos frescos, queso mozzarella y mantequilla

Afio 2018

Ciudad Quito

Editorial Universidad San Francisco de Quito

URL https://repositorio.usfq.edu.ec/handle/23000/7820

DOI

Contenido Se debe mejorar la presentacion de los quesos, asimismo incluir moldes

circulares, debido que el 30% que se encuentran en el mercado requieren que los
productos, tengan esta forma, a su vez se debe implementar mejoras en los
procedimientos productivos de la empresa, tales como nuevos aportes para que
de esta manera, la administracion lo analice.

UNIVERSIDAD

ﬁ UCV 1A DE REVISION DOCUMENTARIA

o Revista Web X Otros
Fuente
Autor Merchan
Titulo/ | Propuesta de mejorar de la productividad en el area de produccion de la empresa
Asunto | Industria Dulcera C. LTDA basado en Lean Manufacturing
Afio 2018
Ciudad | Guayaquil
Editori | Universidad de Guayaquil
al
URL http://repositorio.ug.edu.ec/bitstream/redug/46164/1/Trabajo%20de%20t%c3%adtulaci
%c3%b3n%20Merch%c3%aln%20Castro%20Betsy.pdf
Conten | Obtiene como resultados, que si la empresa logra implementar la propuesta, tendra un
ido ahorro de tiempo de 10,79 min, donde se reduce un tiempo improductivo de espera por

partes de los operarios, para iniciar con la produccion. Concluye que la organizacion,
presenta irregularidades en los registros de produccién, donde se destaca que no existe
un control adecuado, siendo un grave para que se dé la venta.

i ﬁ UCV =iCHA DE REVISION DOCUMENTARIA

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

Fuente

Libro Revista Web X Otros

Autor

Umba y Duarte

Titulo/Asu | Propuesta de mejora a partir de las herramientas de Lean Manufacturing para reducir

nto el tiempo de ciclo en la fabrica de almojabanas

Afo 2018

Ciudad Lima

Editorial Universidad de la Salle

URL https://ciencia.lasalle.edu.co/cgi/viewcontent.cgi?article=1031&context=ing_industri
al

DOl

Contenido | el 89,7% del total de la demanda de los productos; por dicho motivo se labor6

principalmente en ese producto. Concluyendo que en cuando concierne a la
disponibilidad del horno, se tiene como propésito incrementar el tiempo disponible
de trabajo, aminorando el calentamiento del horno, que es la operacion que
Unicamente se desarrolla al momento de la jornada del trabajo, lo cual tarda un
lapsus 60 minutos.
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CESAR VALLEIO

N iﬁ yqv ,HA DE REVISION DOCUMENTARIA

) Revista Web X Otros

Fuente

Autor Bautista y Huaman

Titulo/A | Propuesta de mejora de los procesos en la linea de quesos para mejorar la

sunto productividad en la empresa Industria Alimentaria Huacariz S.A.C. — Cajamarca

Afio 2018

Ciudad | Cajamarca

Editorial | Universidad Privada del Norte

URL https://repositorio.upn.edu.pe/bitstream/handle/11537/13674/Bautista%20V%c3%als
quez%20Johan%20Fernando%20-
%20Huam%c3%aln%20Tanta%20Rub%c3%a9n%20Miguel.pdf?sequence=1&isAllo
wed=y

DOI

Conteni | Lo concerniente a la productividad de materia prima, incremento en 0.091 kg/litro a

do 0.095 kg, donde se noté un aumento de 0.004 kg/litro de leche bovina. Concluyendo

gue con la propuesta de mejora en los procesos de linea de quesos, se logré
incrementar la productividad en S/. 0,423 en la empresa Industria Alimentaria Huacariz.

ﬁ ucv ,HA DE REVISION DOCUMENTARIA

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

Revista Web X Otros

Fuente

Autor Sanchez

Titulo/A | Aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing, en la propuesta de mejora de

sunto tiempos en el proceso de produccién de queso mantecoso, en el CEFOP Cajamarca,
2017

Afio 2017

Ciudad | Cajamarca

Editoria | Universidad Privada del Norte

I

URL https://repositorio.upn.edu.pe/bitstream/handle/11537/11370/S%c3%alnchez%20Sal
azar%20Cesario.pdf?sequence=4&isAllowed=y

DOI

Conteni | La aplicacion de las herramientas Lean e Indicadores econdmicos, que mediante con

do la aplicacion de las mismas, se reduce el tiempo de procesamiento 12,977 a 5,542

minutos, reduciéndose a sélo un 42,71% de tiempo con un costo de S/. 14,599.13 a S/.
6,234 soles anuales.

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

i ﬁ UCV  FICHA DE REVISION DOCUMENTARIA

Fuente

Libro Revista Web X Otros

Autor

Vasquez

Titulo/Asunto | Aplicacién del estudio de tiempos para incrementar la productividad en el area de

produccién de quesos de la empresa productos lacteos Zamael, Ancash, 2018

Afio 2018

Ciudad Ancash

Editorial Universidad César Vallejo

URL https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/22748

DOI

Contenido la implementacién del estudio de tiempos, incrementd la eficiencia en 33.13%

debido que los tiempos improductivos, se redujeron cuando se implement6 dicha
metodologia, asimismo se incrementé la eficacia en 39.46%, dado que se
estandarizo el proceso de produccién de queso.
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Anexo 4. Estructura organizacional
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Figura 6. Estructura organizacional de Lacteos Huacariz E.l.R.L.

Fuente. Lacteos Huacariz E.I.R.L.

67



Anexo 5. Diagrama de flujo del proceso

Tabla 44. Diagrama de flujo de procesos del queso — expresado en minutos

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DEL QUESO

Fecha  de|og/06/2021 Método: Actual
elaboracion:
Empresa: Léacteos Huacariz Elaborado por: | Soto Herrera Maria Paulina

Area de

Quesos Maduros

produccion: Revisado por: | Supervisora de produccién
Producto: Queso Tipo Suizo
TIEMPO
7PROMEDIO P
ACTIVIDADES % E}% O [ﬁ Q /(MINUTOS) | OBSERVACION
Medir la leche 592
bovina )
Andlisis de la 1.44
leche bovina )
Filtrado de 537
leche bovina '
Trasporte de Presencia  de
M.P por 5.66 derrames de
succién M.P
Calentamiento
a 67°C - 68°C 89.71
No se cumple
R_eposo (30 7.76 con pIo
min) establecido
Enfriamiento a
37° 96.50
Adicién de
cultivo R-707 0.88
No se cumple
Rt_aposo (30 10.03 con pIo
min) establecido
Adicion del
cloruro de 0.97
calcio
Adicién de
cuajo (a 35°) 1.59
Coagulacion 44.34
4.49
No se cumple
Reposo (5 min) 1.02 con lo
establecido
Primer batido 8.96
Primer
desuerado (30 9.88
%
Trasporte del
tanque de 1.55
suero
Lleva agua
pasteurizada 1.56
Adicién de
agua
pasteurizada a 252
56 °C
Segundo
batido 21.42
Desuerado
final 8.23
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Moldeado 1

Transporte a la
prensadora 1

Moldeado 2
Transporte a la
prensadora 2
Moldeado 3
Transporte a la
prensadora 3
Moldeado 4
Transporte a la
prensadora 4
Moldeado 5
Transporte a la
prensadora 5
Moldeado 6
Transporte a la
prensadora 6
Moldeado 7
Transporte a la
prensadora 7
Moldeado 8
Transporte a la
prensadora 8
Moldeado 9
Transporte a la
prensadora 9
Moldeado 10
Transporte a la
prensadora 10
Moldeado 11
Transporte a la
prensadora 11
Moldeado 12
Transporte a la
prensadora 12
Moldeado 13
Transporte a la
prensadora 13
Moldeado 14
Transporte a la
prensadora 14
Moldeado 15
Transporte a la
prensadora 15
Moldeado 16
Transporte a la
prensadora 16
Moldeado 17
Transporte a la
prensadora 17
Moldeado 18
Transporte a la
prensadora 18
Moldeado 19

Transporte a la
prensadora 19

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

2.81

0.56

Las actividades
son muy
repetitivas
durante al
moldeado

2.70

0.58

2.70

0.64

2.54

0.72

2.68

0.59

2.73

0.56

2.64

0.63

2.61

0.60

2.51

0.62

2.52

0.54

2.65

0.48

2.42

0.51

2.70

0.52

2.47

0.48

2.66

0.55

2.49

0.82

2.48

0.67

2.54

0.50

3.27

0.41
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Primer

No se cumple

prensado (60 15.16 con lo
i establecido
9.20
Desmoldeado -
moldeado 17.59
Llevar a la
prensa 9.25
El operario lo
Segundo 60.00 deja prensado
Prensado ’ hasta el dia
siguiente.
TOTAL i 24 64

ACTIVIDADES

Fuente. Elaboracion propia
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Anexo 6. Auditoriade la5’s

Evaluacion de Organizacién

Si No
¢,Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades del i
area se encuentran organizados?
¢, Se observan objetos dafiados? a
En caso de observarse objetos dafiados ¢ Se han catalogado como Utiles o
inGtiles? ¢ Existe un plan de accion para repararlos o se encuentran separados a
y rotulados?
¢ Existen objetos obsoletos? a
En caso de observarse objetos obsoletos ¢ Estan debidamente identificados
como tal, se encuentran separados y existe un plan de accién para ser a
descartados?
¢, Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios para el i
desarrollo de las actividades del area?
En caso de observarse objetos de mas ¢ Estan debidamente identificados
como tal, existe un plan de accién para ser transferidos a un area que los ua
requiera?
Evaluacion de Orden
Si No
¢ Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado i
como necesario? ¢ Cada cosa en su lugar?
¢ Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se i
utilizan con poco frecuencia?
¢ Utiliza la identificacién visual, de tal manera que le permita a las personas i
ajenas al area realizar una correcta disposicion de los objetos de espacio?
¢La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacién de los i
mismos? Entre mas frecuente més cercano.
¢ Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad i
ideal?
¢ Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de disposicion? 1]
¢, Hacen uso de herramientas como cédigos de color, sefializacion, hojas de i
verificacion?
Evaluacion de Limpieza
Si No
1 | (El &rea de trabajo se percibe como absolutamente limpia? a
> ¢ Los operarios del area y en su totalidad se encuentran limpios, de i
acuerdo a sus actividades y a sus posibilidades de asearse?
3 | ¢Se han eliminado las fuentes de contaminaciéon? No solo la suciedad U
4 | ¢Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del &rea? u
5 | ¢Existen espacios y elementos para disponer de la basura? a
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Evaluacion de Estandarizacién

Si

No

¢ Existen herramientas de estandarizacion para mantener la organizacion,
el orden y la limpieza identificados?

¢ Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las condiciones
de organizacién, orden y limpieza?

¢ Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden?

¢Se cuenta con una cronograma de analisis de utilidad, obsolescencia y
estado de elementos?

¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas de mejora en
el area?

¢ Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos
estandar?

Evaluacion de Disciplina

Si

No

¢, Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por
los logros alcanzados en materia de organizacion, orden y limpieza?

¢ Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s?

¢, Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacion, no
necesariamente al momento de diligenciar este formato, que afecten los
principios 5s?

¢, Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la
metodologia?
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Anexo 7. Vsm Actual

CLIENTE
iy CONTROL DE
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Figura 7. Mapa de flujo de valor

Fuente. Elaborado por la investigadora
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Anexo 9. Implementacion de las herramientas Lean Manufacturing

1. Implementacién de la metodologiade las 5°s

En la implementacion de la metodologia de las 5's, se realiz6 una reunion con

los encargados de produccion para plantear el orden de las actividades a

realizar, donde se establecio la siguiente programacion:

Tabla 45. Cronograma de aplicacion de las 5's

Actividades

Especificaciones

Mayo

Junio

Julio

2|3

Planificar

Se plantea implementar la
herramienta de las 5°s

Sensibilizacion

Charla y capacitacion sobre las
Herramientas de las 3’s

Delegacién y
capacitacion de
los

responsables

A los responsables se les
capacita y se le asigna las
labores a realizar

Auditoria inicial
de las
herramientas de
las 5's

Se realizé6 la auditoria oficial
donde se evalu6 el estado actual.

Implementacion
del Seiri

Clasificar

Elaboracion de
la Ficha de
registro para la

Se coloca donde los materiales
necesarios y los innecesarios.

cosa en su lugar

clasificacion
Implementacion
) Ordenar
del Seiton
. Determinar donde deber ir los
Ubicar cada

documentos por frecuencia de
uso

Implementacion
de Seiso

Limpiar

Asignar los
responsables

Se delega las funciones de
limpieza y mantenimiento de los
responsables

Evalia las 3's

Se realiza alguna evaluacion de
las 3 primeras s

Implementacion

evolucion, de la
herramienta 5”s

. Disciplinar
de Shitsuke P
Realizacion de un cronograma
o de reuniones para verificar el
Verificar la

cumplimiento de todas las reglas
establecidas, informarles de los
beneficios y mejora que esta
trayendo al area.
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Evaluacion final

de la | Se realizé una auditoria final para
Implementacion | evaluar el estado actual del area
de la | después de la Herramienta.

herramienta 5’s

Fuente. Elaboracion propia

a. Responsable de la metodologiadelas 5's
El personal encargado de dirigir la aplicacion de dicha metodologia, se le brindo
una capacitacion con respecto al tema, con el propésito de evitar cualquier

improviso de las actividades que se establecieron en el cronograma:

Tabla 46. Personal encargado de la aplicacion de las 5°s

Responsable Cargo
1 Jefe de produccién
2 Encargados de areas

Fuente. Elaboracion propia

Figura 8. Diagnostico actual del area de produccion

En el area de produccion, se encuentra en completo desorden, mala ubicacion
de los materiales, el personal carece de capacitaciones, a su vez carece de
control de responsabilidades, con este diagndstico se da pase a la
implementacion de la metodologia de las 5°s.

b. Implementacion de Seiri (Clasificar):

En la primera S, se clasificé las herramientas o materiales poco utilizados, para
lo cual se tuvo en consideracion las de mayor utilidad. Empleando el siguiente

formato:
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Tabla 47. Formato empleado en la Primera S

Lacteos Huacariz

Clasificacion de materiales, herramientas y equipos

Necesario
N° Muy usado Poco Raramente Reciclar Innecesario
usado usado
1 cinta adhesiva Overoles Malla metalica Cajas Envolturas
"conforme" verde usadas plasticas

En esta ficha de registro de clasificacion de herramientas, permitio tener una data

mas real sobre la frecuencia de uso, asimismo poder clasificarlo.

Figura 9. Implementacién de la primera S

En dicha implementacién, se emple6 mesas con el propésito de clasificar los

productos terminados, teniendo en consideracion su fecha de rotacion.

Tabla 48. Clasificacion de la documentacién

Lacteos Huacariz

Clasificaciéon de la documentaciéon

Necesario
N° Muy usado Poco usado Raramente Reciclar Innecesario
usado
1 Guia de Vales de Facturas Papeles
remision requerimiento usados
2 Ordenes de
compras
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3 Guia de

transportistas

4
5
6

Fuente. Elaboracion propia
Después de haber aplicado la ficha de registro de la documentacién, se cumple el

proposito de tener una data mas clara sobre la frecuencia de uso asimismo tener al

alcance la documentacion mas importante.

7555 35288 gﬁsﬁ
77785290 R i‘ﬁ!‘

Figura 10. Clasificacion del archivo de los vales de requerimiento

Los archivadores de los vales de requerimientos se encuentran clasificados por

color, permitiendo tener con mayor rapidez y al alcance cualquier documentacion

importante para una auditoria.

Tabla 49. Costo de implementacion de la primera "S"

Descripcion Cantidad Costo por unidad Costo total
Archivadores 5 S/17.00 S/85.00
Técnico inventariado 1 S/1,200.00 S/1,200.00
Hojas Bond 50 S/0.01 S/0.50
Plumones 10 S/3.20 S/32.00
Adhesivos de color 5 S/2.10 S/10.50
Tabla de apuntes 5 S/10.20 S/51.00
Engrapadores 2 S/. 35.00 S/. 70.00
Impresiones 20 S/0.20 S/4.00
Total S/1,453.00

Fuente. Elaboracién propia
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En la implementacion de la primera “S”, se estim6 un gasto total de S/. 1453.00
nuevos soles, las cuales seran asumido por parte de la empresa, es decir los
encargados tendran que brindar el informe de la implementacion a la gerencia.

c. Implementacion de Seiton (Ordenar)

Como segundo paso de la metodologia, se ve enfocado en ordenar, los

materiales o herramientas de almacén en los racks respectivamente, con el

proposito de disminuir los tiempos en la atencién de dichos requerimientos.

A
s 0%
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L
v

L A
*
v

®
A

.
v !
P
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v
]

R R I I I AP

Figura 11. Implementacion de la segunda "S"
Se asigno cada cosa, en su lugar, con el propdsito que no dificulte en la atencion

de los requerimientos solicitados, brindando al personal un ambiente mas

Figura 12. Rack asignado para la documentacién
La documentacion muy antigua, se coloc6 en cajas de cartdn, para

posteriormente ordenarlas en un rack, en la parte de atras del area de
produccion con su respectivo rotulo. A la vez, se establecidé un cronograma de
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despacho, recepcion, trabajos internos, labores administrativas, con el Unico

propésito de sanear todas las falencias que se tiene.

Tabla 50. Cronograma de despacho, recepcion, trabajos internos

Horario Lunes Martes | Miércoles | Jueves Viernes Sabado Domingo
08:00 09:00 | Despacho | Recepcion | Despacho | Recepcion | Despacho | Despacho
09:00 10:00 | Despacho | Recepcién | Despacho | Recepcion | Despacho | Despacho
10:00 11:00 | Despacho | Recepcion | Despacho | Recepcion | Despacho | Despacho
11:00 12:00| Despacho | Recepcién | Despacho | Recepcion | Despacho | Despacho
12:00 13:00 Hora de refrigerio
Trabajos | Trabajos |Trabajos |Trabajos Trabajos | Trabajos
13:00 14:00| internos | internos internos internos internos | internos Temas
14:00 15:00 | Despacho | Recepcion | Despacho | Recepcion | Despacho | Despacho | administrativos
15:00 16:00 | Despacho | Recepcion | Despacho | Recepcion | Despacho | Despacho | en produccion
Trabajos | Trabajos |Trabajos |Trabajos Trabajos | Trabajos
16:00 17:00 | internos | internos internos | internos internos | internos
Trabajos | Trabajos |Trabajos |Trabajos Trabajos | Trabajos
17:00 18:00| internos |internos internos | internos internos | internos
Trabajos | Trabajos |Trabajos |Trabajos Trabajos | Trabajos
17:00 18:00| internos |internos internos internos internos | internos

Fuente. Elaboracién propia

Beneficios obtenidos de la implementacién de la segunda “S”

a) Mejora en las condiciones de los documentos.

b) Disminuye los tiempos, que se ejecutan las actividades.

c) Los ambientes, se encontrardn mas seguros.

d.

En la tercera

Tabla 51. Costo de implementacion de la Segunda "S"

Descripcion Cantidad COSt_O por Costo total
unidad
Pafios 25 S/2.50 S/62.50
Lapiceros 5 S/1.00 S/5.00
Anaqueles 3 S/700.00 S/. 2100.00
Sticker 500 S/1 S/500.00
Tablillas 6 S/10.00 S/60.00
Total S/2727.50

Fuente. Elaboracién propia

Implementacion Seiso (Limpiar)

[{ gt

S,

se cultivd el ambito de la limpieza, de los pasadizos del area

de produccién, a su vez de los racks, eliminado cualquier desperdicio que se
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pudiera generar, por tal los trabajadores, sin excepcion alguna participaran a

ello. Programandose funciones de cada encargado, para que al culminar sus

funciones, dejen el area limpia.

Tabla 52. Implementacién de Seiso

Zona Unidades a limpiar Frecuencia de limpieza Responsable
Pisos Diario Operario de limpieza
Paredes interiores Semanal Operario de limpieza
Paredes exteriores Semanal Operario de limpieza

Almacenes . _ — _ N
Zonas de acceso Area exteriores Diario Operario de limpieza

de

) Portones Semanal Operario de limpieza

materiales i —
) Escaleras y barandas Semanal Operario de limpieza

e insumos _ _ -
Ventanas Diario Operario de limpieza
Sefiales de seguridad Semanal Operario de limpieza
Extintores Semanal Operario de limpieza
Luminarias Semestral Operario de limpieza

Anual y/o cuando se ] o
Techos Operario de limpieza

requiera

Fuente. Elaboracién propia

- Enlaclasificacién de herramientas y materiales

Se realiz6 una limpieza general, de todos los anaqueles, racks, para

posteriormente tener un ambiente que permita el cuidado de las mismas.

- En laclasificaciéon de los documentos

Se realiz6 la limpieza general de todos los estantes, escritorios, que sera

utilizado para los mismos.
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Figura 13. Implementacion de la tercera “S”
El compromiso de todos los encargados y de los auxiliares de produccion de la

empresa Lacteos Huacariz, que posterior de su jornada laboral que quede todo

ordenado y limpio.

Figura 14. Evidencia de la tercera “S”

En el area de despacho despejado evitando, tiempo muertos en la atencion de los
valores de requerimiento, donde la atencién de la unidades para descargar lo
solicitado a compras.
Beneficios obtenidos con la aplicacion de Seiso (Limpieza)

a) Areas despejadas

a) Garantiza la inocuidad de los productos.

b) Ambientes de trabajo agradables y seguros
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e.

Tabla 53. Costos de la implementacion de la tercera “S”

Descripcién Cantidad Costo por unidad Costo total
Detergente 1 S/25.00 S/25.00
Lejia 1 S/27.00 S/27.00
Escobas 12 S/12.00 S/144.00
Recogedores 6 S/10.00 S/60.00
Trapeadores 7 S/12.00 S/294.00
Pafios 24 S/3.50 S/84.00
Jaladores 6 S/39.00 S/234.00
Total S/872.00

Fuente. Elaboracién propia

La implementacién de la tercera “S”, se estimo un costo de S/ 872.00 nuevos
soles, las que seran asumidos por parte del presupuesto asignado para el
area de produccion de la empresa.

Implementacion del Seiketsu (Estandarizar):

la implementacién de las cuarta “S”, se cumplié la accion de verificaciéon y
establecer procedimientos de las tres primeras “S” es decir clasificar,
ordenar y limpiar que los trabajadores, vengan cumpliendo de acuerdo a las
normativas planteadas. Para lograr la estandarizacion, y que se empleen los
formatos de manera adecuada, se designg, las funciones de cada uno de los
encargados, con el propaosito de eliminar productos que no son utilizados que
venian, generando las demoras en los procesos.

Esta etapa, estuvo conformado por tres pasos, en la que se logré

estandarizar los procesos para optar por una mejora continua.

Articulos

innecesarios Suciedad Desorden

Tabla 54. Implementacién del Seiketsu

Fuente. Elaboracion propia
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b.

Después de haber

implementado

las 3primeras S, se busca

la

estandarizacion de los procedimientos establecidos, aplicando una segunda

auditoria para la evaluacion del avance.

Tabla 55. Costo de la implementacién de la cuarta S

Descripcion Cantidad Costo por Costo total
unidad

Papel Bond 10.00 S/ 0.05 S/ 0.50
Lapiceros 3.00 S/ 0.60 S/ 1.80
Registros 2.00 S/ 0.20 S/ 0.40
Personal a cargo 1.00 S/ 500.00 S/ 500.00
Impresiones 30.00 S/ 0.20 S/ 6.00
Total S/508.70

Fuente. Elaboracion propia

Al realizar la implementacion de la cuarta “S”, se estim6é un gasto de

S/.508.70 nuevos soles,

presupuesto de la empresa.

Implementacion del Shitsuke (Disciplinar)

las cuales seran asumidas por parte del

En la ultima etapa se ve enfocado, en la supervision de las anteriores “S” ya

implementadas, debido que se establecié una inspeccidén constante, siendo

esta la manera de optar por una mejora continua, en la eficiencia de la

atencion de los vales de produccion. Por tal se tiene en cuenta las siguientes

responsabilidad.

Responsabilidades:

Los miembros de la organizacién asumieron las actividades encomendadas

para mejorar su area de trabajo, por el cual se debe de ejecutar

mensualmente para que los objetivos propuestos puedan cumplirse. Es la

etapa, que se tiene que aplicar el formato de auditoria final, para la

evaluacion del avance de la metodologia de las 5°S.

Tabla 56. Costo de la implementacién de la quinta S

o ; Costo por
Descripcion Cantidad . Costo total
unidad
Papel Bond 20 S/0.05 S/1.00
lapiceros 2 S/0.60 S/1.20
plumones 4 S/2.00 S/8.00
Total S/10.20

Fuente. Elaboracién propia
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Tabla 57. Costo de la implementacién de las 5's

5s Total
Seiri S/1,453.00
Seiton S/ 2727.50
Seiso S/872.00
Seiketsu S/508.70
Shitsuke S/10.20
Total S/5571.4

Fuente. Elaboracién propia

Para la implementacién de la metodologia de las 5°s en el almacén de la empresa

Lacteos Huacariz, se tiene un presupuesto estimado de S/. 5571.40 nuevos soles.
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Anexo 10. Auditoria Final de las 5's

Evaluacion de Organizacion

Si No
¢ Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades del i
area se encuentran organizados?
¢, Se observan objetos dafiados? U
En caso de observarse objetos dafiados ¢Se han catalogado como Utiles o
inttiles? ¢ Existe un plan de accién para repararlos o se encuentran separadosy |
rotulados?
¢ Existen objetos obsoletos? a
En caso de observarse objetos obsoletos ¢ Estan debidamente identificados como i
tal, se encuentran separados y existe un plan de accion para ser descartados?
¢, Se observan objetos de més, es decir que no son necesarios para el desarrollo i
de las actividades del area?
En caso de observarse objetos de mas ¢ Estan debidamente identificados como i
tal, existe un plan de accion para ser transferidos a un area que los requiera?
Evaluacion de Orden
Si No
1 ¢, Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado i
como necesario? ¢ Cada cosa en su lugar?
5 . Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se i
utilizan con poco frecuencia?
3 ¢ Utiliza la identificacién visual, de tal manera que le permita a las personas i
ajenas al area realizar una correcta disposicion de los objetos de espacio?
4 ¢La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion de los i
mismos? Entre mas frecuente més cercano.
5 ¢ Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad i
ideal?
6 | ¢Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de disposiciéon? a
7 ¢Hacen uso de herramientas como cédigos de color, sefializacion, hojas de i
verificacion?
Evaluacion de Limpieza
Si No
1 | ¢El area de trabajo se percibe como absolutamente limpia? a
2 ¢ Los operarios del area y en su totalidad se encuentran limpios, de acuerdo i
a sus actividades y a sus posibilidades de asearse?
3 | ¢Se han eliminado las fuentes de contaminacién? No solo la suciedad a
4 | ¢Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del area? 0]
5 | ¢Existen espacios y elementos para disponer de la basura? a
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Evaluacion de Estandarizacion

Si No
¢ Existen herramientas de estandarizacion para mantener la organizacion, el i
orden y la limpieza identificados?
¢ Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las condiciones de i
organizacion, orden y limpieza?
¢ Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden? 1]
¢Se cuenta con una cronograma de andlisis de utilidad, obsolescencia y i
estado de elementos?
¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas de mejora en el i
area?
¢Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos i
estandar?
Evaluacion de Disciplina
Si No
¢, Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por los i
logros alcanzados en materia de organizacion, orden y limpieza?
¢, Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s? 1]
¢,Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacién, no
necesariamente al momento de diligenciar este formato, que afecten los| U
principios 5s?
¢ Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la metodologia? u
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Anexo 11. VSM mejorado
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Anexo 12. Implementacion del Jidoka

1. Razon social de laempresa
Lacteos Huacariz

2. Justificacion
Considerandose un recurso necesidad de toda la organizacién, los
trabajadores que lo conforman la empresa, se enfoca en una mejora
continua, para lo cual se puedan desempefiarse de la mejor manera, en su
labor diaria buscando siempre la mejora continua, asi como el cumplimiento
eficiente en sus actividades diarias.

3. Alcance.
El plan de capacitaciones aplica a los trabajadores del area de produccion
de la empresa.

4. Fines de plan de capacitacion
Teniendo el proposito de mejorar la produccion de la linea de queso, las
capacitaciones tendran que contribuir al personal

5. Objetivos del plan de capacitacién

Objetivo general
Incrementar la productividad de la linea de queso, logrando mejorar la
gestion de atencion.

6. Metas
Capacitar al 100% al jefe de produccién, encargado y auxiliar.

7. Estrategias
Las estrategias que se emplearon en la capacitacion son:
a) Metodologia de exposicién — didlogo

8. Acciones a desarrollar
Las acciones para el desarrollo del plan de capacitaciones, se respaldaron
con temarios, con el fin que se garantice que el personal pueda mejorar el
rendimiento, asi como brindarle la informacién de los indicadores que se
vienen cumpliendo en la empresa.

Temas a desarrollar:
a) Resultado de los indicadores cumplidos vs propuestos en la empresa.
b) Los beneficios de la metodologia Jidoka

c) Dar a conocer los procedimientos.
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9. Tiempo de ejecucion
Para el cumplimiento del plan de capacitaciones, se regira al siguiente

cronograma:

Tabla 58. Cronograma del plan de capacitaciones.

Desarrollo 1sem 2 sem 3 sem 4 sem
Metodologia 5°s X
Informar los procedimientos X

Informe de los indicadores

cumplidos

Jidoka X X

Fuente. Elaboracién propia

10.Recursos

Humanos. Se considera a los trabajadores de produccion y un especialista a
tratar referente al tema.

Materiales. Equipo multimedia

11.Financiamiento

El presupuesto total del plan de capacitaciones, sera asumido por la empresa.

12.Presupuesto

Tabla 59.Presupuesto del plan de capacitacion

o ) ) Costo
Descripcion Unidad Cantidad - Costo total
Unitario
Especialista % 1 2200 S/2200.00
Viaticos % 1 250 S/250.00
Informes Und 8 11 S/88.00
Equipo
_ ) Und 1 250 S/250.00
multimedia
Impresiones 500 0.1 S/50.00
Refrigerios Unid 30 7 S/210.00
Total S/3048.00

Fuente. Elaboracién propia
Para la implementacion del plan de capacitacion se tendrd un costo total de S/.

3048.00 nuevos soles, la cual dicho monto sera financiado por parte de la empresa.
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Tabla 60. Costo total de la aplicaciéon de las herramientas

Herramientas Total
Metodologia 5°s S/5571.40
Jidoka S/3048.00
Gestion visual S/2539.60
Total S/11159.00

Fuente. Elaboracién propia

El costo total de la implementacion de las herramientas del Lean Manufacturing, se

tiene un estimado de S/. 11,159.00 nuevos soles.
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Anexo 13. Andlisis beneficio — costo

Tabla 61. Analisis del beneficio obtenido

Tiempo actual de atencién de lo solicitado 34.33 min
Tiempo mejorado de atencién de lo solicitado 25.38 min
Beneficio obtenido (min) 8.95 min
Requerimientos atendidos mensualmente 23959 vales
Beneficio obtenido minuto 214433.05 min
Beneficio obtenido horas 3573.88 horas
Beneficio obtenido en dias 325 dias

Fuente. Elaboracion propia

Para determinar el beneficio que se obtiene después de la mejora, se toma la
diferencia del estudio de tiempo actual y mejorado, asi mismo el registro de los
requerimientos atendidos de manera semestral.

Tabla 62. Beneficio obtenido semestral

Beneficio obtenido 325 dias
Costo M. O diario (Tabla 43) S/ 51.90
Costo total del beneficio S/ 16867.5

Fuente. Elaboracién propia

EL beneficio obtenido después de la implementacion, es de un total de S/. 16867.5
nuevos soles.

Estimacion del Beneficio costo

Para determinar el indicador beneficio/costo, se tomd el costo total del beneficio
obtenido y el costo total de la implementacion:

Indicador beneficio /costo—oo0/20 _ 4 54
ndicador bene ICIO/COSO S/1115900 = .

Al realiza la estimacion del beneficio/costo de la implementacion, se tiene que por
cada S/. 1.00 nuevo sol invertido en la mejora, se tendr4 un beneficio para la
empresa de s/. 0.51 nuevos soles.

Periodo de recuperacion del costo de la implementacion de la mejora

_$/1115900 _ -
T 5/16867.50  oocsemesta

PRI
Con el valor que se obtenido se procede a determinar el periodo de recuperacion
del costo de la implementaciéon de la mejora. 0.662 semestral x 6 meses = 3.972
mensual= 4 meses. El periodo de recuperacion del costo de la implementacion de

la mejora es de 3 meses y 29 dias.
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Anexo 14. Evaluacion de la productividad mano de obra

Antes Diespuis
Producciion el Produccion issns
Dias de Obtemida programad ., obtenida programad .
i .. 2 Razin 4 Ranin
Ta bricaciin
(Metms) | (Metros) {mi bros ) {me fros )

1|Dm 1 i) 3 1.75 ] 10 0.5
2|Dm 2 7 3 (.875 9 10 0.9
3D 3 5 3 0.625 9 10 0.9
4|Dia 4 f ] .75 9 10 0.9
5|Dm 5 3 3 1 ] (1] 0.3
6| Dm 6 7 3 0.875 9 (1] 09
TDia 7 5 8 0.625 & 10 (L8
8| Dia & 5 & (0.625 g 10 (L9
9| D 9 i ] kE 8 1 0.8
10| Dia 10 7 8 0.875 g 10 0.9
1|0 11 a 3 1 ] [11] 0.8
12{Dm 12 4 3 0.5 9 1 0.9
13{Di 13 5 3 0.625 9 10 0.9
14| Dia 14 7 8 0.875 9 10 0.4
15{Da 15 7 ] 0875 10 {1 |
16{D@ 16 6 3 1.75 9 [11] 0.9
17D 17 7 ] 0875 10 10 |
18| D 18 5 & (.625 9 1] 09
19| D 19 & 8 0.75 8 10 0.8
20| D= 20 5 4 (.625 9 10 09
21|Dmia 21 5 8 0.625 9 10 0.9
22 D¥a 22 7 8 (1.875 9 10 0.9
23| D 23 5 ] 0.625 10 10 |
24| Dia 24 f 8 1.75 9 10 0.9
25|Dna 25 6 3 1.75 8 1 0.3
26| Dha 26 5 b (.625 9 10 (.
3D 27 7 3 0.875 9 10 (.9
28D 28 7 8 0.875 % 10 0.8
29|Dia 29 & 8 0.75 9 10 0.9
30|Da 30 5 ] 0.625 ] 1] |
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Anexo 15. Evaluacion de la productividad de la materia prima

Antes Despuis

Dias de TIL‘-I'I"JD Tiempo Tiempo | Tiempo
Ne fabricacién| Uil Total Razin Uil toial Ranin

{horas) {horas ) {horas) (horas)
1 Dm | 3:20 731 (.44 4400 7406 .56
2 D 2 345 731 (.50 359 7406 .56
3 Dia 3 310 731 042 4:15 706 .60
4 D 4 4:12 731 (.56 405 7406 0.57
5 D@ 5 325 731 (.45 4412 7406 0.57
[ D 6 320 731 .44 440 746 .56
7 Dm 7 345 731 (.50 359 746 .56
& D@ 8 3:10 731 (.42 415 7406 (.60
9 D= & 4:12 731 (.56 4405 706 0.57
10 Dm 10 325 731 045 4402 746y 0.57
11 Da 11 3:20 731 (.44 4400 7406 .56
12 Dm 12 345 731 (.50 359 7406 .56
13 D= 13 3:10 731 0.42 4:15 746 .60
14 Dm 14 4:12 731 (.56 405 7406 0.57
15 Dz 15 325 731 .45 442 746 0.57
16 Dm 16 320 731 (.44 4400 7406 .56
17 D= 17 345 731 (.50 359 746 .56
18 Da 18 3:15 731 (.43 4:15 746 {160
1% Dm 19 4:12 731 (.56 445 746 .57
2 Dm 20 325 731 045 442 746 0.57
Fi D 21 320 731 (.44 4400 7406 .56
12 D 22 345 731 (.50 3459 7406 .56
23 Dia 23 310 731 042 4:15 76 .60
24 D= 24 4:12 731 (.56 4405 706 0.57
25 D 25 325 731 045 442 7406 0.57
26 Dm 26 320 731 (.44 4400 7406 .56
27 D@ 27 345 731 0.50 359 746 .56
28 D 28 3:10 731 (.42 4:15 7406 .60
29 Dm 29 4:12 731 (.56 4415 7406 .57
30 Dia 30 325 731 045 442 746 0.57
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Anexo 16. Analisis de la productividad maquinaria

PRODUCTIVIDALD %

MN.? DIAS Antes Después
| Dial 43,78 56,66
2 Dia2 47.2 50,85
3 Dia3 42 .41 58,78
4 Diad 56.36 57.37
5 Dias 44 .46 56.94
6 Diaty 43,78 56,60
7 Dia7 47.2 50,85
b Diag 42,41 58,78
Q Dia% 56,36 57.37
10 DialD 44 46 56,94
11 Dial 1 43,78 56,60
12 Dial2 47.2 50,85
13 Dial3 42,41 58,78
14 Diald 56,36 57.37
15 Dial5 44 .46 56.94
1 Dialt 43,78 56,66
17 Dial7 47.2 50,85
18 Dial & 43,09 58,78
19 Dial9 56,36 57.37

20 Dia20 44 .46 56.94

21 Dia 1 43,78 56,66

22 Dia22 47.2 50,85

23 Dia23 42,41 58,78

24 Dia24 56,36 57.37

25 Dia25 44 46 56,94

26 Dia26 43,78 56,60

27 Dia27 47.2 50,85

28 Dia28 42,41 58.78

29 Dia29 56,36 57.37

30 Dia30 44 .46 56.94
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