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RESUMEN

La presente investigacion fue aplicada y con disefio experimental ya que se realizo
un pre tes y pos tes tiene como objetivo determinar el impacto de la aplicacion Lean
manufacturing en la Efectivad del almacén de productos terminados de la Empresa
Camposol S.A. realizé la prueba de rho de Spearman dando como resultado un

0.092 lo que indica que la relacion entre el pre test y pos test es directa y grado alto

La investigacion determino que la efectividad inicial de almacén es de 66.88 %, asi
mismo la mejora que puede aprovechar el area de almacén de la empresa
Camposol, se logré reducir tiempo muertos que afectaban la efectividad del almacén
por medio de la aplicacion de 3 herramientas lean Manufacturing que son Kaizen,
Poka Yoke y Vsm, llegando asi a mejorar la efectividad a un 83.60 % ademas la
investigacion mejoro el sistema de almacenaje y libero 200 posiciones . Se redujo los
erros en proceso de despacho y se concluyo con la reduccion de tiempos muertos en

proceso de despacho

Palabras clave: Lean Manufacturing, Efectividad, Eficacia, Eficiencia.
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ABSTRACT

The present investigation was applied and with an experimental design since a pre-
test and post test was carried out, its objective is to determine the impact of the Lean
manufacturing application on the Effectiveness of the finished products warehouse of
the Company Camposol S.A. Spearman's rho test was performed, resulting in 0.092,
which indicates that the relationship between the pretest and posttest is direct and of

a high degree.

The investigation determined that the initial effectiveness of the warehouse is
66.88%, likewise the improvement that the warehouse area of the Camposol
company can take advantage of, it was possible to reduce downtime that affected the
effectiveness of the warehouse through the application of 3 lean Manufacturing tools
that are Kaizen, Poka Yoke and Vsm, thus improving the effectiveness to 83.60%. In
addition, the investigation improved the storage system and released 200 positions.
The errors in the dispatch process were reduced and it was concluded with the

reduction of dead times in the dispatch process

Keywords: Lean Manufacturing, Effectiveness, Efficacy, Efficiency.



INTRODUCCION

En un mundo globalizado, segun (Vargas, Muratalla y Jiménez 2017) las
empresas buscaron aplicar la mejora continua en los procesos de gestion, ya
que fue necesario contar con herramientas de gestibn que otorguen mayor
efectividad, con finalidad de reducir o eliminar desperdicios, aplicando lean
Manufacturing, lo cual ya es aplicado por diversas empresas a nivel internacional
y nacional que son las principales en el mercado, asi mismo con la aplicacién
lean manufacturing se buscé mejorar los procesos y el almacenamiento de
productos terminados, ya que se tuvo varios retrasos a la hora de la busqueda de
pallets, por tal motivo se plantedé una mejora continua en el almacén mejorando
la calidad y optimizando los procesos. (Palange y Dhatrak 2021) explico que lean
manufacturing considero que el desperdicio es un evento que no agrega valor en
los procesos productivos o administrativos, que las empresas omitieron para su
mejora continua y asi redujeron costos innecesarios que afectan la efectividad en
una organizacién, eliminando los procesos que no generan valor, agilizando los
servicios, reduciendo costos y finalmente, proporcionando un ahorro al elaborar
un producto o servicio en la cadena de valor hacia un cliente final, por su parte
(Nallusamy y Majumdar 2017) en Japon se desarrollo el primer paso de la
metodologia Lean, el afio 1902 Sakichi Toyoda quién posteriormente cred la
Corporacion Toyota, desarrollé un proceso en una linea textil que cuando se
rompia un hilo en la maquina telar y emitia una sefial para que el operario
interviniera en el proceso, esta accion ayudaba en el proceso de produccion a
controlar varias maquinas industriales textiles a la vez y evito la disminucion de la
eficiencia productiva, con lo cual demostraron que el principal reto de la industria
japonesa fue lograr beneficios en la productividad sin llegar a produccion de
economias de escala. Posteriormente a la segunda guerra mundial, los
ingenieros japoneses Ejli Toyoda y Talicho Ohno acudieron a visitar empresas
fabricantes de automoviles, reflexionaron sobre la produccion en escala del

sistema americano que tenia como fin reduccion de costos por su alta produccién
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de vehiculos, y esto no podria realizarse en Japon, concluyeron que su
produccion debe ser suprimiendo stocks y evitando mermas, ademas de mejorar
productividad con programas de capacitacion.. Asi mismo (Hoang, Anh y Phong
2020) nos dio a entender que las empresas del sector agroindustrial que
aplicaron lean manufacturing en sus procesos tuvieron un ahorro minimo de un
10 % en el costo del recurso humano en el area del almacén, frente a las que no
lo aplicaron. Asimismo, mediante el aporte de un articulo de investigacion de
Colombia se evidencio que en la aplicacion de lean manufacturing se
desarrollaron mejoras, permitiendo a las empresas implementar herramientas
que generen una mayor efectividad reduciendo procesos que no generan ningun
valor necesario y asi poder competir a nivel mundial con las grandes empresas.

Por otro lado (Gutiérrez 2020) mediante los ultimos anos el sector industrial en
lima tuvo un crecimiento considerable lo cual obliga a las empresas a desarrollar
nuevas técnicas para generar mejoras y reducir costos operacionales, por lo
tanto, se busco aplicar lean manufacturing como una herramienta de mejora
continua para lograr competir con las demas empresas. Ademas, (Duque, Cuellar
y Cogollo 2020) explico que, en las diferentes actividades que se realizan
dentro de los almacenes se represento entre 55% y 65 % los costos totales del
almacén, por ello la aplicacién de lean manufacturing pudo llegar a un ahorro
significativo en los costos logisticos totales, también (Agroinfo 2017) explicd que
las empresas agricolas tienden diferentes desafios afo tras afno para garantizar
a sus clientes que sus productos son de gran calidad lo cual género que los
productores obtengan mayor competitividad entre ellos por tal motivo nacio6 la
idea de aplicar lean manufacturing para reducir mermas en los sistemas
procesos, por lo tanto esta investigacion, desarrollo la realidad de aplicar Lean
manufacturing en el almacén de productos terminados de la empresa Camposol
S.A. con la finalidad de lograr una mejora continua en la camara de productos
terminados, debido a que su flujo no es adecuado en las entradas y salidas de
los pallets de producto terminado y emision del picking. Con el propésito de
eliminar actividades que no generan valor y asi poder mejorar la efectividad,

porque los desperdicios generados en el almacén y la carencia de
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caracterizacion de los procesos generan impactos negativos, puesto que el costo
de las operaciones aumenta y ante todo la efectividad es muy baja dentro los
sistemas productivos, Ante la realidad problematica descrita se realizd el
siguiente interrogante: s Cual es el impacto de aplicar Lean Manufacturing en la
Efectividad del almacén de productos terminados de la empresa Camposol
S.A.,20237?

Tiene justificacibn econdmica porque los resultados de la presente tesis
permitieron determinar la efectividad en el almacén de productos terminados de
Camposol S.A. y con ello mejorar los indicadores para lograr una reduccion de
costos en la empresa. Tiene justificacion tedrica porque se aplicaron kaizen, poka
yoke y VSM los cuales ayudaron en la mejora continua de la empresa Camposol
S.A., lo cual también permitié determinar si se mejord la efectividad con la
aplicacion Lean Manufacturing. Tiene justificacion social porque tuvo un impacto
positivo en los clientes, los cuales ya cuentan con mayores conocimientos sobre
la filosofia lean y la mejora continua de la empresa Camposol, por Ilo
consiguiente, se plante6 como objetivo general: Determinar el impacto de la
aplicacion lean manufacturing en la efectivad del almacén de productos
terminados de la Empresa Camposol S.A.,2023. Se planteo como objetivos
especificos: Determinar la efectividad del almacén de productos terminados de la
empresa Camposol SA, identificar las herramientas lean Manufacturing a utilizar
en el almacén de productos terminados. Aplicar lean Manufacturing en el
almacén de productos terminados. Evaluar la efectividad después de la
aplicacion de lean Manufacturing en almacén de productos terminados.
Finalmente, la hipdtesis que se planteo es la siguiente: la aplicaciéon de lean
manufacturing mejorara la efectividad en el almacén de los productos terminados

de la empresa Camposol S.A. 2023
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MARCO TEORICO

Diferentes estudios basados en la aplicacion de herramienta lean Manufacturing
en el ambito internacional (Criséstomo y Jiménez 2021) detallaron que las
empresas manufactureras adoptaron meétodos de produccidn y gestion asi como
practicas para ser mas competitivos que mejoren la fabricacion y rendimiento.
Estas nuevas tecnologias de fabricacidén estuvieron interesadas en comprender
mejor codmo las practicas de produccion ajustada mejorarian la fabricacion
rendimiento desde el contexto de un pais en desarrollo no occidental, aplicando
manufactura esbelta y escogiendo las herramientas adecuadas con la finalidad
de determinar la efectividad.

Por otra parte (Huang et al. 2022) en su investigacion destacé que la
implementacion del modelo lean manufacturing en la industria metal mecanica
en Taiwan, con el esfuerzo y apoyo del personal correspondiente de mejora del
proyecto, los 10 proyectos de mejora durante un periodo de seis meses se
lograron sus objetivos: reduccién del tiempo de entrega de 26 dias a 19,5 dias,
mejora de la soldadura por personas por hora (PPH) eficiencia en un 28,3%,
mejora de la eficiencia de embalaje PPH en un 64,1%, mejora de eficiencia de
trabajo en proceso (WIP) en el sitio de produccién en un 83,84%, y mejora de la
materia prima almacenamiento de material en un 83,84%. Se mejoro la eficiencia
del inventario del almacén de materia prima mediante 58,63 %, y la eficiencia de
la tasa de finalizacion de envios mejor6 en un 14,5 %.

En la investigacion de (Pérez et al. 2017) se logré reducir los errores en un 100
% en su operacion de costura, lo cual antes tenian un 40 % en errores de
calidad que aumento en 60 % mediante la aplicacién de la herramienta Poka
Yoke en su proceso productivo .

Asi mismo (Gebeyehu, Abebe y Gochel 2022) en su estudio plante6 la mejora del
tiempo de procesos mediante la aplicacibon de la herramienta Lean
Manufacturing, llegaron a los resultados que el tiempo de entrega de produccion,
el trabajo en proceso (WIP), el tiempo sin valor afiadido (tiempo de espera) y la
distancia total recorrida se reducen en 23,66%, 8,6%, 37,74%, 61,2%

respectivamente. Finalmente, la eficiencia del ciclo del proceso es mejorado en
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un 25,59%. El estudio se considerd significativo para Hibret Manufacturing &
Machine Building Industries (HMMBI) y para industrias manufactureras similares.
De la misma manera, (Okolocha y Anugwu 2022) en su investigacion determino
que el enfoque de manufactura del sector belleza tiene efecto en la efectividad
5%y competitividad de las empresas farmacéuticas en el estado de Anambra
(Nigeria). Con base en los hallazgos, el estudio recomendd que las empresas
manufactureras se esfuercen por adoptar enfoques, principios y practicas de
pensamiento lean para asi redujeron las variaciones inherentes a los
proveedores y la demanda de los clientes para una mayor eficacia de la
empresa. Por otro lado teniendo en cuenta la investigacion realizada a la
empresa La Varesina S.A.,, S.J.L, 2018 en donde la aplicacion lean
manufacturing logro el aumento en la eficacia de 58.95% a 93.69%, del mismo
modo, se incrementd la eficiencia en 53.0% a 95.42% (Mercado 2018) resalto el
aumento de la productividad de la empresa en base a implementar la
metodologia teniendo un rendimiento 6ptimo para la empresa ya que se pudo
disminuir lo poca productividad que se tenia dentro de la empresa, esta
investigacion es un claro ejemplo que se aumentd nuestra efectividad mediante
la aplicacién de lean manufacturing. Asimismo, en la investigacién realizada por
(Schonberger 2019) encontré diferentes conceptos y articulos de revision que
llegaron a tener en cuentas que el estudio de la herramienta de manufactura
esbelta género que se priorice a la eficiencia dentro la empresa teniendo en
cuenta las metodologias VSM, Kaizen y 5 S para el estudio de incrementar la
efectividad en tanto articulo de (Rodriguez, Abreu y Franz 2018) tuvo como fin
identificar los problemas de sostenibilidad y generar oportunidades de mejora,
concluyendo que las actividades que no afaden valor se pueden encontrar
mediante el VSM, detallando los procesos de forma rapida en un mapa desde la
creacion del producto hasta el cliente final.

La investigacion mas similar que encontramos a nivel internacional destaco que
la herramienta de lean manufacturing que se seleccionaron fueron las siguientes:
5S y Kaizen, las cuales dieron los siguientes resultados, en la empresa de

México se obtuvo el 31% en ahorro de espacio, se redujo en las actividades la
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distancia entre un 30% y 57%, por lo cual se increment6 la produccion de 200 a
212 productos elaborados (Clsnero,Patifio 2017)

Asi mismo en su investigaciones (Chan y Tay 2018), aplicaron un nuevo sistema
de gestidon llamado JIT (Just in Time), también denominado como TPS (Toyota
Manufacturing System), lo que los llevé a transformar operaciones en producir
solamente lo que el mercado demande, teniendo en cuenta la reduccion de
tiempos de fabricaciéon y desarrollando el sistema SMED, creandose otros
sistemas a partir del JIT que fueron el Kanban, Jidoka, Poka-Jode para mejorar
la productividad y mejora de rentabilidad en Toyota. A partir de los afos 90, se
desarrolla un sistema llamado “programa de vehiculos a motor” con finalidad de
unificar los sistemas de producciéon de Europa, Estados Unidos y Japén, esto fue
desarrollado por el MIT (Massachusetts Institute of Technology), todo dirigido a
combinar eficiencia, flexibilidad y calidad en cualquier linea de produccion en el
mundo, aqui fue donde se desarrollé el Lean Manufacturing por primera vez, que
en el fondo eran los procesos aplicados en la industria japonesa pero con un
término mas americano.

Ademas tenemos a (Kumar y Dwivedi 2017) donde explico los proceso de la
implementacion de poka yoke para mejorar la efectividad dentro de una linea de
proceso obtuvo 100 % sin errores, durante el proceso. Asi mismo (Yépez,
Fonseca y Bocanegra 2017) definieron que aplicar la metodologia lean mediante
un modelo de estructural para investigaciones el 47.8 % aplica la metodologia
VSM ya que describe los proceso, asi mismo en su investigacion (Li, Geng y
Zhang 2021) describio que los término aleman “Takt” que traducido significa
intervalo de tiempo o compas, por lo que define que el Takt Time de un producto
expresa el ritmo de demanda de productos por un cliente, donde relaciona el
tiempo planificado productivo y la cantidad de unidades medida en unidades de
tiempo (horas, minutos).

Asi mismo (Sangwa y Sangwan 2022) defini6 el tempo planificado (T
Planificado) es considerado el tiempo calendario laboral menos las paradas
planificadas para descansos, tareas de las 5'S, tareas del mantenimiento

autonomo, El VSM explicado por (Neto 2021) utilizo representaciones graficas
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para explicar el flujo de materiales y del flujo de informacién en todo el proceso
de producciéon y almacenamiento, asi mismo EI VSM explicé que es una
metodologia de alto nivel, que conduce al Lean Manufacturing en toda la cadena
de valor, debiendo ser manejada por un funcionario de la direccidén de la planta
de produccion, (De Steur et al. 2016) asi mismo definid que lean manufacturing
es una herramienta que consiste en controlar e informar sobre todos los
procesos, con finalidad de poder identificar los diversos inconvenientes, ademas
constituye diversos métodos de aplicacion que se pueden adecuar en Control
visual de equipos y espacios como identificar los equipos y sus lugares de
ubicacién, identificar los procesos, recursos y bienes producidos, identificacion
de sefnales en suelos y paredes, limpieza, areas de descanso y alimentacion,
también en documentacion visual en lugar de labores: métodos de organizacion
de documentos, planificacion, recursos tecnoldgicos, listas de control, listas de
piezas, reportes de inventarios, entre otros.

Segun (Alvarado y Pumisacho 2017) definié kaizen es una herramienta que
busco la mejora continua mediante un esfuerzo continuo por parte de todos los
colaboradores de una organizacion, asi mismo busca aplicar diferentes métodos
para mejorar la calidad en un plazo corto y llegar a una mejora sostenida en un
largo plazo.

Por otro lado (Oliveros, Granja y Dionisio 2018) definidé que la palabra kaizen es
compuesta, “Kai” es igual a cambio y “zen” igual a mejora, por lo tanto kaizen es
el método de la mejora continua, aplicada en cualquier area, proceso
administrativo u operativo, con finalidad de cumplir los objetivos de la mejor
manera. Este método Kaizen se aplicd para mejoras en el corto plazo en
actividades definidas, siendo una de las principales actividades a desarrollarse
con las capacitaciones de los colaboradores del equipo para analizar los
inconvenientes a mejorar y que estén conscientes de las actividades de mejora a
aplicar, para su mejor implementacion es la aplicacion de las 5°S.

Los principales desperdicios que se encontré segun (Nigatu 2022) explico que en
la TPS (Toyota Production System) se considerdé una metodologia que detecta

en la planta de produccion situaciones que deben de evitarse
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(Socconini 2019) dijo que Lean Manufacturing significa productividad esbelta, asi
también como un grupo de procedimientos que emplean las empresas para
mejorar el grado de su productividad, desechando asi actividades que “no
generan el valor en la creacién de los bienes y prestaciones de servicios. Asi
también (Dossou, Torregrossa y Martinez 2022) describio que la aplicacion de
lean manufacturing mejora el sistema de produccion de la planta, generando
rentabilidad y un alto nivel de competitividad, mediante la aplicacion de sus
herramientas 5s, el VSM y JIT en las areas deficientes del proceso produccion.
(Malheiro y Gomes 2021) en su investigacion busco resaltar los errores que se
pueden evidencias por falta de aplicacion de la metodologia poka yoke ya que
aumenta el nivel de efectividad durante el trabajo dentro de la empresa.
Asimismo, (Coetzee, Merwe y Van Dyk 2016) mencion6 que Lean Manufacturing
es una filosofia de trabajo que definié la manera de restablecer los sistemas de
produccion, identificando asi varios problemas en la empresa, como tipos de
desperdicios, sobreproduccion, demoras, tiempos muertos, excesos de
inventario, entre otros. Y ademas (Ufua et al. 2023) describio que es una
metodologia de trabajo, y que a través de sus herramientas tuvo como fin
Reducir desperdicios, incrementar la productividad y ofrecer productos de calidad
gue a su vez convenza a los clientes. (Coetzee, Merwe y Van Dyk 2016)

Por su parte (PeSi¢ 2015) precisé los principios de la filosofia de Lean
Manufacturing mostrado en definir que agrega valor al cliente, con unico objetivo
de eliminar desperdicios que impliquen costos adicionales, definir y hacer el
mapa del proceso; se realiza un mapa de flujo de informacion y de materiales
,asi mismo crear flujo continuo ,lograr que el consumidor “jale” lo que requiere ,es
decir producir justo a tiempo y esforzarse por la excelencia y alcanzar la
perfeccion Kaizen .

Por otro lado (Criséstomo y Jiménez 2021) también menciond algunos principios
como el uso eficiente de recurso, eliminacién del desperdicio, trabajo en equipo,
comunicacion y mejora continua. Asimismo, (Mehta y Dave 2020) también
menciono que el objetivo de la filosofia de Lean Manufacturing es optimizar los

procesos, para influir en la productividad, costos y calidad. Segun (Pham, Ley Tu
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2023) algunos de los beneficios de lean manufacturing son: reducir los costos de
operacion, reducir inventarios, disminuciéon de lead time, mejorar la calidad de
servicio, empleados mas implicados, reduccion en tiempos de espera, reducir
desperdicios y ordenar todos los procesos(Zanchi, Sala y Gaiardelli 2022). Por su
parte (Zapata 2022) menciono también la reduccion en los costos de operacion
y supresion de inventarios, mejoramiento del aseguramiento de la calidad, menor
numero de mano de obra requerido, mayor eficiencia de equipos y disminucion
de los desechos, en tiempos de espera y de transportes tanto internos como
externos. Segun (Galiana 2022) la efectividad se simplifico en llegar a una
calidad total, esto quiere decir que las actividades que se realicen se hagan de
manera eficaz y eficiente.

Segun (Duenas, Gonzalez y Orjuela 2018) defini6 a poka yoke como la
metodologia que busca prevenir o anticiparse los errores que se produzcan
durante el proceso para ello se resaltan todos lo posibles errores para que se
corrijan a tiempo. En su articulo (Gédmez y Cervantes 2019) definidé la mejora
continua basado en la metodologia kaizen en el alcance de poder mejorar los
procesos mediante la estimulacion de la buenas practicas para la mejora
continua, La dimensién uso del recurso humano segun (Rojas, Jaimes y Valencia
2018) definid que la eficiencia es lograr el objetivo planteado, usando el minimo
de recursos humanos, materiales y capital de una empresa. (Mejia 1998) explico
que la efectividad se trata de combinar la eficacia y la eficiencia, ya que la
efectividad trata de lograr los objetivos trazados haciendo las cosas de la mejor
manera. También (George Quintero et al. 2021) detallo que la efectividad viene
de la capacidad de las etapas de procesos en lograr un resultado planificado es
aumentar la produccion de mercancia usando adecuadamente los recursos de
una empresa, que para lograr cumplir las metas se implementé una mejor
eficiencia en base a recursos de la empresa, la eficacia lo definio (Alvaro,
Hernandez-Que y Delgado 2021) que es llegar a resultados con menos insumos
0 materiales.

(Arias, Odon 2017) detallo que le eficiencia es lograr lo planificado en el menor

tiempo posible utilizando solo los recursos necesarios, también se entendié que
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es llegar a una meta mayor utilizando el mismo tiempo y recursos de lo que ya se
tenia.

Por otro lado, tenemos la eficacia que se trata de lograr lo que se desea, en
pocas palabras hacer realidad las metas propuestas y tener un cumplimiento
total de lo planificado (Lezama Osain 2007)

20



METODOLOGIA

3.1.

Tipo y disefio de investigacién
3.1.1. Tipo deinvestigacion
El tipo de investigacién fue aplicada, ya que la investigacion se
basdé en la resolucion de problemas que se presentaron en el
almacén de la empresa Camposol mediante mejoras en los
procesos de recepcion y despacho, segun (Esteban Nieto 2018) la
investigacion aplicada busca resolver los problemas practicos en
base a los hallazgos
3.1.2. Disefio de investigacién
La investigacion fue de disefio experimental del tipo pre
experimental, ya que en el desarrollo de la tesis solo se tiene un
grado experimental en el cual se aplicara el pre test y post test
para examinar el comportamiento de la variable dependiente antes
y después de la implementacion de la variable independiente.
(Arias y Mitsuo 2021).

Esquema del disefio de nuestra investigacion:

[ G 01 X 02 J

X=ESTIMULO

o1 02

PRE PRUEBA POS PRUEBA

O1: se realiza una medicion previa de la variable dependiente
(efectividad)

X: la aplicacion de la herramienta Lean Manufacturing en la
muestra

02: se realiza una nueva mediciéon de la variable dependiente
(efectividad)
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3.2.

Variable y operacionalizacion

Definicion conceptual

Variable Independiente: Lean Manufacturing

Lean Manufacturing es una filosofia que busca la eficiencia y la
eliminacion de desperdicios en la produccién a través del enfoque en
las personas y la identificacion y eliminacion de los procesos que no
afnaden valor. (Fam et al. 2018)

Definicion operacional

Por medio de las herramientas lean manufacturing busco la
eliminacion de desperdicios en el area de almacén, mediante la
metodologia de las kaizen, Mapeo Flujo de Valor y Poka Yoke
Indicadores

Fueron las férmulas que constituyen en la realizacion de instrumentos
las cuales extraidos teniendo en cuenta las dimensiones

Escala de medicion

La investigacion fue escala ordinal ya que establece un orden
creciente durante la investigacion

DIMENSIONES: Kaizen, Poka Yoke, VSM

Variable dependiente: Efectividad

La efectividad es realizar todas las cosas de la mejor manera,
haciendo las labores correctas para la obtencion de los resultados
propuestos. Asi también nos dice que la efectividad esta relacionada
con la calidad total que nos menciona Toyota.(Hidalgo Troya 2019)
Definicion operacional

Para la definicion operacional refleja las herramientas y instrumentos
que se utilizaron para obtener los resultados

Variable dependiente: La efectividad dentro del area de almacén se
va determinar mediante indicadores que midan su efectividad y

eficiencia
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Indicadores

Fueron las férmulas que constituyen en la realizacion de instrumentos
las cuales extraidos teniendo en cuenta las dimensiones

Escala de medicion:

Se tomo como referencias entre nominal

Dimensiones: Efectividad, Eficiencia, Eficacia

Mayor detalle en anexo 1

3.3. Poblacién, muestray muestreo

3.3.1.

3.3.2.

3.3.3.

3.3.4.

Poblacién
Se considero como poblacidén para nuestra investigacién seran los
procesos de almacén de productos terminados Camposol S.A. que
son 30 procesos. Para (Sanchez, Reyes y Mejia 2018) definio la
poblacion como un grupo de elementos con caracteristicas
similares que estan relacionadas entre si
e Criterio de inclusién: Son todos los procesos que se realizan en
el area de almacén
e Criterio de exclusién: todos los procesos que no se involucran
en el area de almacén de productos terminados
Muestra
La muestra de investigacion fueron 20 procesos en el area de
almacén de productos terminados
Muestreo
Para nuestro muestreo se tomd en cuenta un muestreo no
probabilistico ya que se adecua a nuestra investigacion ya que
nuestra muestra es pequena
Unidad de analisis:

1 proceso en el area de almacén
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3.4. Técnicae instrumento de recoleccién de datos
FASEDE ,-UENTEDEI ' TRATAMIENTO RESULTADOS REQUIERE JUICIO  CONFIABILI
ESTUDIO NFORMACION/ TECNICA INSTRUMENTO / PROCESO ESPERADOS DE EXPERTOS DAD
INFORMANTES
Identificamos Las causas
las etapas Observacion glun(eezfaed‘aos:ss
que se realiza Investigadores directay D|agrama . Anall§|§ retrasos de los Si
dentro del A Ishikawa informatico ) No
; analisis pedidos en el
Area de .
almacén area dfal
almacén
Ver el
. porcentaje de
Pre t_e_s de Ia . Obgervamon Ficha de Analisis efectividad y :
efectividaden  Investigadores directa y investigacion informéatico eficiencia en la Si S|
el almacén analisis 9 .
Area de
almacén
Aplicacion N Evaluacion de
I Observacion . los
ean directadela Guia de Aplicar de lean trabajadores
Manufacturing Jefe de e ., Manufacturing 2] y ;
) evaluaciébnen observacion de . aplicando lean Si Sl
dentro del almacén re tes campo kaizen, poka Manufacturin
Area de P y P yoke y VSM 9
. postes para aumentar
almacén .
la efectividad
Pos test de e . e analisis de los
la efectividad DcI0 Cumetr]’tOS docﬁlr;ae“:tlzjdos in\fel(s:[;aadc?én doéA nrigiléado resultados Si Sl
en el almacén € gestion 9 u obtenidos

Nota: Elaboracién propia
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3.5.

Procedimiento

Se realizd un analisis de la efectividad dentro del area de almacén de
productos terminados mediante la matriz donde se tomo un estudio de 15
dias para evaluar la efectividad inicial del area de almacén de productos
terminados. Asi mismo se realizé la comparacién de las metodologias
lean manufacturing teniendo en cuentas sus caracteristica para ellos se
aplicé diagrama de causa y efecto donde se evalud la facticidad y el
desempeno de la metodologias lean dentro del almacén de productos
terminados teniendo en cuenta los resultados se aplicé la metodologia
lean manufacturing como principal metodologia fue Kaizen Se realizd una
mejora dentro del almacén teniendo en cuenta la gestién de almacenaje y
directamente la cantidad de producto terminado que pueda almacenarse
ya que se modifico la parihuela para que se soporte mayor cantidad de kg
para mejorar efectividad para liberar en el almacenaje dentro del almacén
.Como segunda metodologia fue Poka-Yoke, Se realiz6 el forrado de
félderes para los requerimientos de recepcion y despacho de producto
terminado para evitar errores del personal y ahorrar tiempo, ademas se
modificé los Kardex de papel de identificacion de producto terminado ya
que se podria deteriorar en proceso de almacenamiento en cama de frio,
por ello se opté con la mejora de remplazar el Kardex de papel por un
strike para la identificacion de cada pallet pedidos conformes en el
despacho de pedidos. Por ultima metodologia realizada fue VSM se
realizo un analisis inicial dentro del almacén tomando los tiempos de
despacho para la entrega de productos terminados después de se redujo
los tiempos muertos dentro del area de almacén dando como resultado
una disminucion de tiempos en la hora de despacho y para finalizar la
investigacion se realizé el estudio de 15 dias para evaluar la efectividad

final después de aplicar la metodologia lean manufacturing
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3.6. Método de andlisis de datos

Se realizo un analisis cuantitativo para poder obtener informacién que sera

incluida en tablas estadisticas ademas del programa SPSS 26 que se
utilizaron para poder hallar promedios
3.7. Aspectos éticos

La investigacion tuvo como finalidad el respecto a las obras de autores,

respetando la propiedad intelectual y citando en nuestra investigacién sus
referencias con mayor detalle en anexo 3,4y 5
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RESULTADOS

Objetivo general Determinar el impacto de la aplicacion Lean Manufacturing en la

Efectivad del almacén de productos terminados de la Empresa Camposol

S.A.,2023.
Correlaciones
Pre Post
Test Test
Rho Pre Coeficiente de 1,000 0,092
Spearman | Test correlacion
Sig (bilateral) 0.745
N 15 15
Post Coeficiente de 0.092 1,000
Test correlacion
Sig (bilateral) 0.745
N 15 15

Interpretacion: el coeficiente de rho de Spearman es de 0.092 lo que indica que

la relacion entre el pre test y pos test es directa y grado alto

Se puede determinar qué el impacto de la aplicacion lean manufacturing en la

efectividad en almacén de productos terminados de la empresa Camposol S.A.

es positiva
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Objetivo especifico 1: Determinar la efectividad del almacén de productos terminados de la empresa Campo sol SA.

Tabla 1:

Efectividad inicial del almacén de Camposol

. Tiempo Tiempo Procesos Procesos Pedidos Pedidos . . .
el Planificado Real esperados realizados Solicitados Completados Eficiencia Eficacia Efectividad
1 600 480 15 10 10 8 67% 80% 73%
2 480 360 14 8 8 6 57% 75% 66%
3 480 360 15 8 8 6 53% 75% 64%
4 540 360 13 9 9 6 69% 67% 68%
5 600 420 13 10 10 7 77% 70% 73%
6 540 480 15 8 9 8 53% 89% 71%
7 420 360 14 10 7 6 71% 86% 79%
8 600 480 15 8 10 8 53% 80% 67%
9 600 420 15 8 10 7 53% 70% 62%
10 600 480 15 10 10 8 67% 80% 73%
11 600 420 15 8 10 7 53% 70% 62%
12 720 360 15 8 12 6 53% 50% 52%
13 480 360 15 10 8 6 67% 75% 71%
14 600 360 13 8 10 6 62% 60% 61%
15 540 360 14 8 9 6 57% 67% 62%

Efectividad Inicial 66.88 %

Nota: Elaboracidn propia

Interpretacion:

De acuerdo a la tabla 1 La efectividad inicial es de 66.88%



Objetivo especifico 2: identificar las herramientas lean manufacturing a utilizar en

elalmacén de productos terminados.

MANO DE
OBRA

instalaciones
muy
abastecidas

Carecen de
capachtacione

faka de
autolizaciones

Sistema de nformacion
defociente

Metodologia kaizen,Poka
Yoke y VSM
falta de cultura

organizacional en el rabajo

Supervision
deficiente

Falta de
capacitacion

Faha de
mantenimiento

Errores en la
actualizacion de datos

El programa desactualizo
dificultan el laboral del

Desordem em area administrativa
rsonal

MEDIO
AMBIENTE

Nota: Elaboracion propia
Interpretacion:

Mediante diagrama Ishikawa se determin6 que las herramientas lean
manufacturing mas factible para la aplicacion en la investigacion fueron Kaizen,
Poka Yoke y VSM
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Objetivo especifico 3: aplicacion de lean manufacturing en el almacén de

productos terminados.

Tabla 2

Aplicacion de metodologias lean manufacturing

metodologias
lean
manufacturing

sin aplicacién con aplicacion

metodologia
kaizen

metodologia
Poka Yoke

metodologia
VSM

Se realizé la modificacidn de
parihuela obteniendo 200 espacios
libres

Se puede mejorar la cantidad
de kg x parihuela

Se evidencid que obtuvo un  Se eliminé las fallas documentales
39 % en fallas en y se obtuvo un 100 % de pedidos
documentacion de los pedidos completados

El tiempo durante del proceso Se elimind los tiempos muerte
de despacho de pedido llego a durante el proceso despacho
51 min redujoa 37 min

Nota: Elaboracion propia

Interpretacion:

Se aplicd la metodologia de lean manufacturing utilizamos 3 herramientas

las cuales nos ayudaron a mejorar la efectividad mediante la reduccion de

tiempo, aumento de posiciones libres y lograr tener O errores
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Objetivo especifico 4: evaluar la efectividad después de la aplicacion de las herramientas lean manufacturing en el

almacén de productos terminados.

Tabla 3

Efectividad final de almacén de Camposol

Periodo Tlem-p.o Tiempo Procesos — Procesos — pedidos  pedidos Eficiencia Eficacia Efectividad
planificado real esperados realizados solicitados completados
1 600 540 15 12 10 9 80% 90% 85%
2 480 480 15 12 8 8 86% 100% 93%
3 480 480 15 12 8 8 80% 100% 90%
4 540 480 15 12 9 8 92% 89% 91%
5 600 540 15 12 10 9 92% 90% 91%
6 540 480 15 12 9 8 80% 89% 84%
7 420 360 15 12 7 6 86% 86% 86%
8 600 540 15 12 10 9 80% 90% 85%
9 600 540 15 12 10 9 80% 90% 85%
10 600 540 15 12 10 9 80% 90% 85%
11 600 540 15 12 10 9 80% 90% 85%
12 720 600 15 12 12 10 80% 83% 82%
13 480 420 15 12 8 7 80% 88% 84%
14 600 480 15 12 10 8 92% 80% 86%
15 540 480 15 12 9 8 86% 89% 87%
EFECTIVIDAD FINAL 86.59%

Nota : Elaboracion propia
Interpretacion:

De acuerdo a la tabla 2 la efectividad final fue de 86.59 %
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Prueba de la hipotesis se planted es la siguiente jla aplicacion de lean

manufacturing mejora la efectividad en el almacén de los productos terminados

de la empresa Camposol S.A. 20237

Ho: La aplicacion de Lean Manufacturing no incrementa la efectividad en el area

de almacén de productos terminados en la empresa agroindustrial Camposol

S.A.

H1: La aplicacion de Lean Manufacturing incrementa la Efectividad en el area

de almacén de productos terminados en la empresa agroindustrial Camposol

S.A.

Tabla 4

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

D 95% de intervalo Sig.
Med| Desv. Eesv. deconfianzadela | U |9 pitateral)
€1 | pesviacion rror diferencia
promedio ; X
Inferior | Superior
PRE TEST| - _ ] ]
POS TEST 196,667 088338 | 177728 153 47856 | 1,585,478| 11.066| 14| 0000

Nota : Elaboracion propia

Interpretacion: De acuerdo con la prueba estadistica elaborada T-Student, es

menor de 0.05 por lo tanto se acepta la H1 la cual la aplicacion de lean

manufacturing incrementa la efectividad en el area de almacén de productos

terminados en la empresa agroindustrial Camposol S.A.y se rechaza la HO
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V.

DISCUSION
De acuerdo a esta investigacion y a los resultados como objetivo general se
llegd a la conclusion mediante la prueba de Rho spearman es de 0.92 que tiene
una relacion directa y grado alto determinado que el impacto de aplicacién lean
manufactuing es positiva en la efectividad en el area de almacén de productos
terminados de la empresa Camposol S.A esto se asemeja a la investigacion de
(Okolocha y Anugwu 2022) que aplicando la metodologia lean la efectividad
lograda fue positiva dando como resultado en la prueba de Rho superman una

relacién positiva

Asi mismo en esta investigacion a los resultado obtenidos efectividad inicial
fue de 66.88%; habiéndose revisado los trabajos de investigacion de (Mercado
2018) quien obtuvo un valor de 53.00% de efectividad antes de la aplicacién de
lean manufacturing ya que incremento a un 95.42% dando como resultado la
aplicacion de la metodologia lean en almacen de productos terminados
mejorando los procesos de almacenaje con la metodologia kaizen, la
metodologia poka yoke se redujo los errores dentro los procesos de despacho y
por ultimo la metodologia VSM se aplico en reducir los tiempos muertes dentro
del proceso la mejora de la efectividad se evidencio en una aumento de a un
86.58 %

Asi mismos (Huang et al. 2022) en su investigacién aplico la herramientas lean
manufacturing dentro de la industria metal mecanica dando como resultado la
mejorar de su eficiencia dentro del almacén de un 64.1 % a un 83.84 % esto se
asemeja a la investigacion el aumento de la efectividad por la aplicaciéon lean
manufacturing de un 60.80% a un 83.60% esto evidencia la mejora continua
que se produjo mediante las metodologia kaizen, poka yoke y VSM dentro del
almacén de productos terminado ha sido 6ptima para el desempeno de la
efectividad

Mediante el objetivo 2 la metodologias mas factibles para la investigacion fue
Kaizen, Poka Yoke y VSM se asemeja a la investigacion de (Gutiérrez 2020)

gue mediante la aplicacion de lean manufacturing tiene un gran impacto dentro
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de la empresas ya que reduces los desperdicios y optimiza los procesos donde

se trabaja

Mediante los resultados de esta investigacion se obtuvo que la metodologias
lean manufacturing mas efectivas para el desarrollo de la investigacion fueron
kaizen,poka yoke y VSM ,teniendo en cuenta las investigaciones revisadas en
su articulos (Nallusamy y Majumdar 2017) nos explicd que los conocimiento de
metodologias lean dentro de diferentes sectores de la industria ayudo para el
estudio de las siguientes herramientas, kaizen busca la mejora continua dentro
del almacén, poka yoke redujo los errores que se observaron durante el
proceso de despacho y el VSM busca reducir los tiempos muertes dentro del

linea de despacho de pedidos

Los resultados de la investigas reflejo que se redujo el tiempo en la linea de
despacho de un 57 min a 34 min se asemeja a la investigacion de (Sangwa y
Sangwan 2022) que el VSM integrado redujo el tiempo de ciclo, las actividades
sin valor agregado, el trabajo en el inventario de procesos y mejoro la eficiencia

de la linea y la produccion por hora de trabajo

En su investigacion (Yépez, Fonseca y Bocanegra 2017) para la implemetacion
de la metologia lean que se realizardn en la investigacion se procedio a realizar
un diagrama Ishikawa donde se obtubd que las metodologias mas factibles
fueron Kaizen,Poka Yoke y VSM, esto se asemejas al resultado que se busco la
comparar de heraminetas lean para seleccionar y aplicar la metodologia mas

acertada en el amacen de productos terminado de la empresa

La investigacién de (Oliveros, Granja y Dionisio 2018) definié que la palabra
kaizen denomina mejora continua y es aplicada a diferentes procesos de areas
eso se asemeja a los resultados de la investigacion ya que podemos
comparacion de diferentes metodologia sobre sale ante otras metodologias

teniendo en cuentas la escalas de mejoras que se realizé dentro del almacén

En la investigacion (PeSi¢ 2015) tenia como prioridad la metodologia VSM ya

que busca eliminar los desperdicios que producen un costo adicional al mapa
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de flujos eso se asemeja al resultado comparativo de la investigacion ya que
cuando se compara con las demas metodologias de lean esta influye ya que
produces que busque mapear los procesos y tenga un alcance mejor teniendo

en cuenta la metodologia kaizen

En la investigacion (Dossou, Torre y Martinez 2022) se logré reducir los
errores en un 100 % en su operacidon de costura, lo cual antes tenian un 40 %
en errores de calidad logrando asi tener un aumento de 60 % de mejora con
respecto a su produccion mediante la aplicacién de la herramienta Poka Yoke,
lo cual coincidimos ya que al aplicar la herramienta Poka Yoke reducimos al 100
% los errores en la busqueda de pallets ya que antes de la aplicacion se tenia el
61 % en errores en la busqueda de pallets para los despachos dando como

resultado el aumento de 39% en la eliminacion de errores.

Segun (Rodriguez, Abreu y Franz 2018) su articulo tuvo como fin identificar los
problemas de sostenibilidad y generar oportunidades de mejora, concluyendo
que las actividades que no anaden valor se pueden encontrar mediante el VSM,
detallando los procesos de forma rapida en un mapa desde la creacién del
producto hasta el cliente final, Lo cual coincide con nuestra investigacion ya que
al ser el VSM una herramienta que se aplicé en nuestra investigacién nos
podemos dar cuenta que al aplicarla eliminamos los tiempos muertos dentro del

almaceén.

Asi también (Alvaro, Hernandez-Que y Delgado 2021) nos dijo que Kaizen es
una herramienta que busca la mejora continua mediante un esfuerzo continuo
por parte de todos los colaboradores de una organizacién, asi mismo busca
aplicar diferentes métodos para mejorar la calidad en un plazo corto y llegar a
una mejora sostenida en un largo plazo, relacionandose con nuestra
investigacion dado que con el apoyo de las areas de SIG y Almacén se llevd a
cabo la mejora de parihuelas para aumentar las posiciones en un corto plazo y

asi poder llegar a una mejora sostenida en un largo plazo.
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Por su parte (Rojas, 2020) menciono también los beneficios de Lean
Manufacturing los cuales fueron: reduccion en los costos de operacion y
supresion de inventarios, mejoramiento del aseguramiento de la calidad, menor
numero de mano de obra requerido, mayor eficiencia de equipos y disminucion
de los desechos, en tiempos de espera y de transportes tanto internos como

externos.

Asi mismo (Malheiro y Gomes 2021) nos explico que las fallas encontradas en
el sistema puede tener un efecto negativo a la efectividad de la empresa y
conjunta la aplicacion de la metodologia poka yoke se pudo aumentar la
efectividad esto se asemeja a resultados encontrados ya que la aplicacion de
metodologia se pudo eliminar las fallas dando con consecuencia una mejorar de

efectividad dentro del almacén de productos terminados

En la investigacion (Pham, Le y Tu 2023) mediante la aplicacion de la
metodologia kaizen se evidencio la reduccion del inventario y mejora el
sistema de calidad teniendo esto se relaciondé a los resultados obtenidos
aplicando la metodologia ya que se evidencia una mejorar en almacén de
productos terminados teniendo en cuenta la cantidad de producto terminado

puede abastecerse dentro del almacén
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VI.

CONCLUSIONES

1.

La investigacion determino que la aplicacion de lean manufacturing mejoro la
efectividad en el almacén de productos terminados de la empresa Camposol
S.A. donde la efectividad mejora de un 19.7 %

En base a la matriz, se recolecto la informacion para poder obtener la
efectividad inicial antes de aplicar lean manufacturing teniendo como resultado
un 66.88% como efectividad inicial en el almacén de productos terminados
Con respecto a la aplicacion de herramientas lean se realizd la comparacién
de las diferentes metodologias, las elegidas fueron Kaizen, Poka Yoke y VSM.
Todas las herramientas fueron aplicadas como primera metodologia Kaizen se
obtuvo una mejorar de 200 posiciones libres en el area de almacenaje, con
respecto a la metodologia Poka Yoke se obtuvo un aumento de 39% en la
reduccion de errores en proceso. Por ultimo, la metodologia VSM se eliminé
los tiempos muertos y se redujo el proceso a 37 min el proceso de despacho
Después de la aplicacion de lean manufacturing se realiz6 una evaluacion
actual de la efectividad en el almacén de productos terminados de la empresa

Camposol S.A. teniendo como resultados 86.58 %
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VII.

RECOMENDACIONES

Realizar un analisis de costos para obtener los resultados exactos de ahorro
en el almacén de producto terminado con la aplicacion de lean manufacturing.
Aplicar lean manufacturing en los demas almacenes de las filiales de la
empresa para mejorar los procesos y obtener mejoras continuas de la misma
manera 0 mejor que en nuestra investigacion.

Incentivar a las demas areas de la empresa en aplicar lean manufacturing en
sus procesos para obtener mejores resultados a nivel total de toda la

empresa.
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ANEXOS 2

Tabla de operacionalizacién de variables

VARIABLES DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
CONCEPTUAL OPERACIONAL
Por medio de Ilas

Lean Manufacturing es una | herramientas lean

filosofia de trabajo centrada | manufacturing se busca KAIZEN PRL =PRxKGxP— PRxKGxPN

en las personas, que busca la eliminacion de

Lean _ mejorar y optimizar los | desperdicios en el | Poka-yoke poka yoke = £ x 100 Razdn

Manufacturing | sistemas de produccion. La | area de  almaceén, PT

clave de esta filosofia es mediante la Mapeo

identificar y eliminar todo metodologia de las Flujo de

tipo de "desperdicios”, que | kaizen, Mapeo Flujo de Valor VSM = tiempo de pedido X100

son . procesos - u | Valory Poka Yoke (VSM) cantidad de pedido

ocupaciones que utilizan

mas recursos de los

necesarios. (Fam et al.

2018)

La efectividad se trata de La efectividad dentro del cantidad de pedidos completados

: area de almacén se va L. i procesos realizados x tiempos real

realizar todas las cosas de la etermi diant Eficiencia ___cantidad de pedidos solicitados ___

mejor manera, haciendo las .e.ermlnar m.e lante proceso esperados x tiempo planificado

labores correctas para que |r1fd|cte.1c?grzs qufg .m|d§n su

efectividad y eficiencia .

Efectividad se pueda observar los y cantidad de pedidos completados Razon

resultados propuestos. Asi Eficacia cantidad de pedidos solicitados

también nos dice que Ila

efectividad esta relacionada

con la calidad total que nos eficiencias + eficacia

Efectividad

menciona Toyota.(Rojas,
Jaimes, Valencia 2018)

2
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Anexo2
Formato del Instrumento para recoleccion de datos.
Matriz de efectividad

Tiempo  Tiempo Procesos Procesos  Pedidos Pedidos

Planificado  Real esperados realizados Solicitados Completados Eficiencia Eficacia Efectividad

periodo

— ) ) )
SRR ©WoNO O A WN =

promedio de efectividad
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Anexo 3: Modelo de Consentimiento

Consentimiento Informado

Titulo de la investigacion: Lean Manufacturing y su aplicacion en la Efectividad del
almacén de producto terminados en la empresa Camposol S A. 2023

Investigador(es): Miller Minchan Alfonso Ennque y Vergara Mostacero Bryan Eduardo

Propésito del estudio

invitamos a participar en la investigacion Situlada “Lean Manufacturing y su
aplicacion en la Efectividad en el area de almacén en la empresa agroindustrial
Camposol S.A. 2023", cuyo objetivo es: Determinar el impacto de la de la aplicacién
dohummmadoLeanngenhEhmﬂadend&udodM

Vallejo del campus Trujllo, mmbadopuhmldodmspummh
Universidad y con el permiso de la institucion
Camposol SA.

Describir el impacto del problema de la investigacion.

Se buscara si la aplicacién de la metodologia lean Manufacturing mejorara la
efectividad dentro del drea de almacén de la empresa Camposol SAA.

Procedimiento

Si usted decide participar en la investigacion se realizara lo siguiente (enumerar los

procedimientos del estudio):

1. Se realizara una encuesta o entrevista donde se recogeran datos personales
y algunas preguntas sobre la investigacion titulada: * Lean Manufacturing y su
aplicacién en la Efectividad en el drea de aimacén en la empresa agroindustrial
Camposol S.A. 2023".

2. Esta encuesta o entrevista tendra un Sempo aproximado de 5 minutos y se
realizard en el ambiente del aimacén de la Empresa Camposol S.A.

Las respuestas al cuestionario o guia de entrevista seran codificadas usando
un ndmero de identfficacion y, por lo tanto, seran andnimas.

Participacion voluntaria (principlo de autonomia):

Puede hacer todas las preguntas para aclarar sus dudas antes de decidir si desea
participar 0 no, y su decision sera respetada. Posterior a la aceptacién no desea
continuar puede hacerlo sin ningGn problema.

Riesgo (principio de No maleficencia):

Indicar al participante la existencia que NO existe riesgo o dafio al participar en la
investigacion. Sin embargo, en el caso que existan preguntas que le puedan
generar incomodidad. Usted tiene la libertad de responderias o no.

Beneficios (principio de beneficencia):
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Se le informara que los resultados de la investigacion se le alcanzard a la institucion
al término de la investigacion. No recibira ningun beneficio econémico ni de ninguna
otra indole. El estudio no va a aportar a la salud individual de la persona, sin
embargo, los resultados del estudio podran convertirse en beneficio de la salud
publica.

Confidencialidad (principlo de justicia):

Los datos recolectados deben ser andnimos y no tener ninguna forma de identificar
al participante. Garantzamos que la informacidn que usted nos brinde es
totalmente Confidencial y no serd usada para ningGn otro propésito fuera de la
investigacion. Los datos permaneceran bajo custodia del investigador principal y
pasado un tiempo determinado seran eliminados convenientemente.

Problemas o preguntas:

Si tiene preguntas sobre la investigacion puede contactar con el Investigador
(es) :Miler Minchan A¥onso Enrique y Vergara Mostacero Bryan Eduardo

Email: amilern@ucvvirtual edu pe y bevergara@uoedriual eduy pe

y Docente asesora: Calderén Escobedo Ingnd Pierina

email: ingnd calderon escobedo@gmail.com

Consentimiento
Después de haber leido los propositos de la investigacion autorizo participar en
lainvestigacion antes mencionada.

Nombre y apeliidos: Iparraguirre Benites James Jhonathan

o

Ay Zre Bantes James Jhonothan
Ji' 29 Geastidn Humana
Cargouwd S A

Fecha y hora: 26 de abril de 2023
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Anexo 4:

Anexo 4 A: Evaluacion por juicio de expertos

EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento * matriz de
efectividad , poka yoke y dlagrama vsm *

La evaluacidn del Instrumento es de gran relevancia para lograr que sea valdo y

que los resultados obtenidos a partir de éste sean utiizados eficlentemente.
Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez
Nombre del juez: [Glanella Flor Ruiz Quispe
Grado profesional: | Maestria () Doctor ()
Clinica ( ) Social ()
Area de formacion académica:
Educativa ( ) Organizacional (x )
Anudooxmﬂm!!ch!:wmm
Institucion donde labora: o v
Tiempo de experiencia| 2adafios ( )
profesional en | Mas de 5anos (x)
el drea:

2. Propésito de la evaluacion:

Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos

3. Datos de escala

Nombre de la Prueba: | Prueba piolo

Autora: [vestigadores

Procedencia: [Mtoria

Administracién ICamposol

Tiempo de aplicacon. 110 min

Sonioacis
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4. Presentacidn de Instrumento para el juece
A continuacidén a usted le presento el cuestionano, matriz de efectividad,
kalzen, poka yoke y diagrama Vsm elaborado por Miller Mincha Alfonso
Enrique y Vergara Mostacero Bryan Eduardo. en el aflo 2023.De acuerdo
con los sigulentes Indicadores califique cada uno de los iltems segin

corresponda
Dimensiones del instrumento
e Kaizen
e Poka yoke
e Vsms
Indicadores Rom Claridad | Coherencla Relevancia a':m
Recomendacio
nes
KAZEN 5 B
Poka - yoke 3 2
Vsm 5 <

. Segunda dmensién Efectividad
. Objesvos de la Dimensidn: Mediante los indicadores de eficiencia y eficacia

ML‘

ENCACA

EHQENCA ]
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Anexo 4 B: Evaluacion por juicio de expertos

EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS
Respetado juez: Usted ha sido selecdonado para evaluar el instrumento * matniz de
efectividad , poka yoke y dagrama vsm *

La evaluacion del instrumento es de gran relevancia para lograr que sea valido y
que los resultados oblenidos a partir de éste sean ullizados eficentemente.

Agradecemos su valiosa colaboracidn.

1. Datos generales del juez
nmwmlsm:ammm
Grado profesional: | Maestria () Doctor ( )
Clinica ( ) Socal ()
Area de formacion académica:
Educativa ( ) Organizacional ( x )
Amdooxpabnch'rw‘,,om
Institucion donde labora:
Tiempo de experiencia| 2ad afos (
profesional en| Mas de 5 afios ( x)
el drea:

2. Propdsito de la evaluadon:
Valdar el contenido del instrumento, por juicio de expertos
3. Datos de escala

Nomére de I Prusbe | PTUeba pioto
m]m
——
| Adminstracion
T I—— 110 min
Ambito de agh ; Amacén de productios terminados
w.‘




4. Presentacion de instrumento para el juece

A continuacidn a usted le presento & cuestionario, matriz de efectividad,
kaizen, poka yoke y diagrama Vsm elaborado por Miller Mincha Alfonso
Enrnque y Vergara Mostacero Bryan Eduardo. en el afio 2023.De acuerdo
con los siguentes indicadores califigue cada uno de los tems seguin

comresponda
Dimensiones del instrumento
o Kazen
e Poka yoke
e Vams
Indicadores Rom Claridad | Coherencia o)
Recomendacio
nes
KAZEN 5 4 2
Poka - yoke 5 g 4
Vam 5 B <
. Segunda dimension: Efectividad
. Objetivos de la Dimensién: Mediante los indicadores de eficiencia y eficaca
Loucm k— IClaridad ICoherencia
EFNICACA 7 4 4
ENCIENGA 8 < K

s X0l
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Anexo 4 C: Evaluacion por juicio de expertos

EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “ matriz de
efectividad , poka yoke y dlagrama vsm *

La evaluacidn del instrumento es de gran relevancia para lograr que sea valido y

que los resultados obtenidos a partir de éste sean utizados eficlentemente.
Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez
Nombre del juez: | Rodas Bardales Victor
Grado profesional: | Maestria () Doctor ()
Clinica ( ) Social ()
Area de formacion académica:
Educativa izacional ( x
Areas de experiencia
M:r\g«m’omm
Institucién donde labora: ad "y
dad Cesar Valiejo

Tiempo de experiencia| 2adanos ( )
profesional en | Mas de 5 anos ( x)

el drea:

2. Propésito de la evaluacion:

Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos
3. Datos de escala

Nambre de la Prueba: | Prueba pioto
m“’nvesﬁgadcres
Procedencia: [Autoria
Administracén: :
Tiempo de aplicacién: ['0 ™0
Ambito de aplicacon | Aimacén de producios lerminados
Sionifcacid
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4. Presentacidn de instrumento para el juece
A continuacién a usted le presento el cuestionano, matriz de efectividad,
kalzen, poka yoke y dagrama Vsm elaborado por Miller Mincha Alfonso
Enrique y Vergara Mostacero Bryan Eduardo. en el afo 2023.De acuerdo
con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segin

corresponda

Dimensiones del instrumento

e Kaizen

e Poka yoke

e Vsm
Indicadores Rom Claridad | Coherencia Relevancia Mwadm

Recomendacio
e

KAZEN 5 3 2
Poka - yoke 2 2

Vsm 5 B <

. Segunda dmensién: Efectividad
. Objetvos de la Dimensidn: Mediante los indicadores de eficiencia y eficacia

fron

ENCACA

ENOENCA

/'.7/"—< g

"y i
b et
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Anexo 4 D Media de instrumentos validados

Variable independiente Experto 1 Experto2 Experto3 Media

Metodologia kaizen 5 3 4 4.22
Metodologia poka yoke 5 4 4 4.11
Metodologia vsm 4 5 4 4.11

Variable dependiente
Eficiencia 4 4 4 4
Eficacia 4 4 4 4



Anexo 4 D: Confiabilidad de los instrumentos

Tabla Estadistica de confiabilidad del instrumento de las variables de lean

manufacturing y la efectividad

Alfa de
Cronbach N de elementos

,861 10

En la tabla se observa que la prueba realizada de alfa de Cronbach realizada a la
variables lean manufacturing y efectividad arrojo un indice de ,861 de acuerdo a los

parametros se establece como una calificacion de excelente confiablidad
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ANEXO 6: aplicacion de metodologia lean manufacturing

Anexo 6 A:Aplicacion de la metodologia kaizen

Se realizo la mejora continua en base de las parihuelas de almacén modificando la

cantidad de producto terminado que pueda almacenar en la posiciones de rack

Antes de la mejora

Antes de la mejora

Formula

Parihuela abierta

Posicion de Rack : 1000
Posicidon de parihuela x kg : 900 kg

posicion x kg = 900000

Mejora de parihuela

Mejora de parihuela

Formula

Parihuela cerrada

Posicion de Rack : 1000
Posicion de parihuela x kg : 1080 kg

posicion x kg = 1080000

Con la mejorar se pudo llegar a liberar 200 posiciones con la mejorar de la parihuela

180000

posiciones libres = =

900
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ANEXO 6 B: Aplicacion de poka yoke

Figura: Imagenes de la empresa después de la identificacion
c

Fuente: Elaboracion propia

Figura : Mejorar de identificacion de pallet

Fuente: Elaboracion propia

Teniendo esto se redujo los errores dentro del almacén esto se evidencia con el cuadro

comparativo de la evolucion antes y después de la aplicacion de poka yoke
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Tabla pre tes de aplicacion poka yoke

Dia | Pedidos totales | pedidos sin errores | pedidos conforme
1 15 8 53%
2 14 8 57%
3 14 8 57%
4 12 9 75%
5 12 6 50%
6 12 9 75%
7 12 6 50%
8 12 4 33%
9 10 7 70%
10 10 6 60%
11 12 8 67%
12 13 8 62%
13 14 8 57%
14 15 11 73%
15 10 8 80%

Porcentaje de pedidos conforme 61%

Durante los 15 dias de estudios el porcentaje de pedidos conforme fue de 61%

Tabla pos tes de la aplicacion de poka yoke

Dia | pedidos total | pedidos sin errores | pedidos conforme
1 15 15 100%
2 14 14 100%
3 14 14 100%
4 12 12 100%
5 12 12 100%
6 12 12 100%
7 12 12 100%
8 12 12 100%
9 10 10 100%

10 10 10 100%
11 12 12 100%
12 13 13 100%
13 14 14 100%
14 15 15 100%
15 10 10 100%

Porcentaje de pedidos conforme 100%

Después de la aplicacion del poka yoke aumento el porcentaje de pedidos conforme

aun 100 %
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Anexo 6 C : Aplicacion de VSM

AREA LOGISTICA
- ‘-_--_
Dara | SISTEMA DE LOGISTICA T = o L
4' // \\\ = r AREA DE l
// o |
A% H
A3 = |
\ 1 D;ana_ |
/ N l-
7€ /
P
e ¥ N
REVISION DE BUSQUEDA DE DESALMACENAJE NFSPACHO
ORDEN - - MATFRIMFS """~~~ Y| TCsimmites |emeeeem- » TC = 15 mwntcs
TO « 510 murnaos 1D « 510 merntos TD = 510 menros TO = S10 mivntos
2 minutos 20 minutos 13 minutos 12 miautos
Tack Time =57 min

Fuente: Elaboracion propia
Para el calculo del tiempo disponible se obtuvo la siguiente informacion de toma de

tiempos

Turno de jornada laboral: 9.5 horas
Turno de trabajo: 8.5 horas

Refrigerio: 1 hora

Descanso permitido: 1 hora (almuerzo)

Tiempo disponible por dia

turno horas minutos minutos
— *85 *60 =510 —
dia turno hora dia

Minutos pedidos
/10 .

=57 mi
dia dia man

510

El tiempo de despacho es de 57 min antes de aplicar las metodologia lean
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Aplicaciéon de VSM después de la reduccion de tiempo muertos

AREA LOGISTICA

e -
S SISTEMA DE LOGETICA T —

REVESION DE

BUSQUEDA DE

ORDEN Emw

TO = 270 rwnbos

MATERMLES

DESALMACENAIE

™

= IN e

™=

200 meweos

DESPACHO

TC = I} e

1O = 200 trieace

Tark Time = 34 min

Para el calculo del tiempo disponible se obtuvo la siguiente informacion

la cual fuebrindada por la empresa.

e Turno de jornada laboral: 9.5 horas

e Turno de trabajo para despacho: 4.5 horas

e Turno de trabajo para almacenamiento: 4 horas
e Refrigerio: 1 hora

e Descanso permitido: 1 hora (almuerzo)

e Tiempo disponible por dia:

Calculo del Tark Time

Tiempo Neto Disponible Diaria de Produccion
Tark Time: (

Demanda_Total_Diaria

Tark Time — (270 Wity ; cgpedidos, 33 75 mimtos
dia dia pedido

Por lo que el tiempo maximo en realizar el despacho de un pedido debe

ser 34 minutos desde que llega la orden del requerimiento.
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