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Resumen

El presente estudio tiene como propadsito aplicar las herramientas de la metodologia
Lean Manufacturing para mejorar la Productividad en el area de acopio de la
empresa INKA GOLD FARMS, el cual ha sido enmarcado en las teorias de Lean
Manufacturing y Productividad, esto se hizo empleando el disefio de investigacion
Pre-Experimental, con una poblacion compuesta por los tiempos operativos del
proceso de descarga , pesado y despacho en el periodo de 25 dias laborales y en
las que se utilizaron técnicas de observacion apoyadas en el andlisis de Ishikawa,
diagrama de Pareto, con el fin de identificar los problemas que suscitan en el centro

de acopio.

Para los resultados se realiz6 la medicion inicial de la productividad, para descarga
31.14(Jabas/H-H), pesado 32.31(Jabas/H-H) y para despacho 39.37 (Jabas/H-H) e
identificando las causas raices que producen dicho problema en el area, falta de
orden y limpieza, Falta de criterios de organizacion de productos, bloqueo de libre
transito, demoras en los despachos de materia prima y desperdicio de producto por
mala manipulacion. Los principales resultados obtenidos son una mejora en la
productividad de Mano de Obra en el proceso operativo de descarga de jabas con
un incremento del 34.6%; para la operacion pesado 72.4% y del mismo modo se
obtuvo una mejora del 24.6% en el proceso operativo de despacho de jabas; todo
esto gracias a la implementacion de 5°S. Concluyendo que la aplicacion de las
herramientas lea manufacturing, permite incrementar la productividad del area de

acopio

Palabras Clave: Lean, Manufacturing, Productividad, 5S, VSM
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Abstract

The purpose of this study is to apply the tools of the Lean Manufacturing
methodology to improve Productivity in the collection area of the company INKA
GOLD FARMS, which has been framed in the theories of Lean Manufacturing and
Productivity, this was done using the design of Pre-Experimental research, with a
population made up of the operating times of the unloading, weighing and dispatch
process in a period of 25 business days and in which observation techniques
supported by the Ishikawa analysis, Pareto diagram, with in order to identify the

problems that arise in the collection center.

For the results, the initial measurement of productivity was made, for unloading
31.14 (Jabas/H-H), heavy 32.31 (Jabas/H-H) and for dispatch 39.37 (Jabas/H-H)
and identifying the root causes that produce said problem in the area, Lack of order
and cleanliness, Lack of product organization criteria, free transit blockade, delays
in the dispatch of raw materials and product waste due to poor handling. The main
results obtained are an improvement in the labor productivity in the crates unloading
operational process with an increase of 34.6%; for the heavy operation 72.4% and
in the same way an improvement of 24.6% was obtained in the operational process
of dispatching crates; all this thanks to the implementation of 5'S. Concluding that
the application of lean manufacturing tools allows increasing the productivity of the

storage area.

Keywords: Lean, Manufacturing, Productivity, 5S, VSM
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INTRODUCCION

A nivel internacional, como consecuencia de la crisis financiera mundial
(CFG) en los afios 2007-2009, se detectaron tasas negativas de productividad
con valores que oscilaron entre el -6,6% en 2007 y el -3,1% en 2015, para luego
aumentar hasta el -3,0% en 2018 (World Bank, 2022). Como efecto, Abolghasem
y Mancilla (2021) mencionaron que impulsar la productividad es crucial para las
empresas en su estado actual. Por ende, Botero (2018) considerd que las
empresas industriales estdn obligadas a desarrollarse para seguir siendo
exitosas y mantener el acceso al mercado exclusivo; debido a los requisitos
estrictos en cuanto a calidad de produccién, de donde implementar las
herramientas de lean manufacturing como VSM y 5’S, siendo la aplicabilidad de
estas herramientas una decision estratégica para reducir el tempo, movimientos
no deseados y desventajas competitivas con otras empresas del sector

agroindustrial.

Para Sprague (2021) el descenso de la productividad estadounidense en la
Gltima década fue un gran acontecimiento econémico. Como resultado de la
interconexiéon de la economia mundial, el 60% de paises en crecimiento
experimentaron un descenso de la produccion (World Bank, 2022). Por otro lado,
Angeles et al. (2019) indicé que la falta de crecimiento industrial en la Union
Europea fue a causa de un sector manufacturero desindustrializado. A este
respecto, se prevé que el area del Caribe y América Latina (ALC) crezca un 2,1%
para el presente afio, lo que es mucho menos que la tasa de crecimiento del
6,2% prevista para 2020 (Comision Econémica para América Latina y el Caribe,
2021).

En el contexto nacional, como consecuencia de la crisis econémica, los
indices de produccion nacional se redujeron drasticamente debido a la creciente
dificultad para controlar los aspectos productivos (Jiménez, 2021). En especifico,
respecto a los ingresos del sector de bienes de consumo el 13,64% fue generado
por la transformacién y conservaciéon de frutas y verduras, y el 13,64% por la
produccion de zumos y néctares de frutas para su venta en los mercados
extranjeros (Estados Unidos y Paises Bajos) y mercados nacionales (Instituto
Nacional de Estadistica e Informética, 2022). En ese mismo sentido, segun



Callirgos (2018) sefialé en su estudio que, para la mejora de las etapas de
produccion de las empresas, especificaménte del rubro agroquimico, la mejora
continua del flujo de produccién es un criterio importante a tomar en cuenta, y
para ello la metodologia lean manufacturing, aporta con sus diferentes
herramientas como VSM y 5°S, siendo este ultimo una técnica muy utilizada para
la mejora de las condiciones del trabajo de la empresa a través de una excelente
organizacion, orden y limpieza en las estaciones de trabajo.

En ese marco, Inka Gold Farms SAC es una organizacion dedicada a la
actividad de almacenamiento de frutas, verduras, raices y tubérculos frescos; sin
embargo, al emplear la lluvia de ideas (ver figura 16) y el diagrama de Ishikawa
para el diagndstico inicial de la situacion de la empresa en el area de Acopio, se
determinaron que en el desarrollo de sus actividades se evidencia desorden en
el centro de acopio, ya que existe una incorrecta disposicion de jabas; falta de
seguimiento al trabajo desarrollado; no hay un criterio establecido para organizar
los productos; los productos estan caducados por la inexistencia de
codificaciones y/o procedimientos adecuados, motivo por el cual producen una

baja productividad en la empresa.

De esta manera, si la empresa sigue asi, su productividad no aumentard, ya
que los procedimientos no aportan valor. Como no hay valor adicional en los
procesos, el producto final incurrira en pérdidas de tiempo y econémicas. Si no
hay ningun instrumento que pueda evitar o mitigar estos fallos, el producto final

incurrird en gastos econémicos.

Respecto a lo anterior, para mitigar los procesos que no aportan valor, existe
un principio desde los afios 80 desarrollado con denominacién Lean
Manufacturing, el cual fue descubierto durante uno de los viajes del autor y
aplicado por primera vez en la empresa automovilistica japonesa Toyota. Esta
técnica, cuando se utiliza para un sistema de fabricacion, el término Lean se
seflala como "agil y adaptable", es decir, capaz de adaptarse a las demandas
del cliente, aumenta el valor de los bienes y servicios disminuyendo los residuos

o desperdicios innecesarios.

En base a este contexto presentado en la empresa, se procede con la

formulacion del problema ¢ En qué medida la aplicacion de las herramientas de



Lean Manufacturing mejora la Productividad de mano de obra del area de acopio

de la empresa Inka Gold Farms S.A.C?

Arias et al. (2021) sefala que, la justificacion practica consiste en una
descripcion de como se utilizaran los resultados de la investigacion para cambiar
la realidad inconstante en el campo de la investigacion. De ese modo, el presente
trabajo se justifica de manera practica; ya que se aplico la metodologia de Lean
Manufacturing para resolver el problema de baja productividad presentado en la

organizacion de estudio siguiendo modelos previos de su aplicacion.

Segun, Hernandez et al. (2014) la justificacion metodoldgica es la forma en
gue se hace el estudio y las técnicas que se usan (o abandonas) y que también
tienen un propdsito, por ello esta investigacion se justifica metodolégicamente
puesto que busca demostrar el adecuado uso de instrumentos de la metodologia
Lean Manufacturing en el area de acopio general de la empresa IGF, a través de

la aplicacion de pasos y esquemas establecidos.

La investigacion se justifica desde la perspectiva econdémica debido a que la
empresa INKA GOLD FARMS SAC se beneficiara al mejorar la productividad de
la mano de obra, reduciendo el tiempo de trabajo del personal, generando una
disminucién del costo. Ademas, los trabajadores obtienen el beneficio de ser mas

productivos.

En este sentido, se plante6 como objetivo general: Aplicar las herramientas
Lean Manufacturing para mejorar la Productividad en el area de acopio de la
empresa INKA GOLD FARMS S.A.C, el mismo que para su consecucion se ve
apoyado de los objetivos especificos, los cuales son: 1. Realizar el diagnostico
situacional de la empresa INKA GOLD FARMS S.A.C, 2. Evaluar la productividad
inicial en el area de acopio de la empresa INKA GOLD FARMS S.A.C, 3.
Implementar las herramientas de Lean Manufacturing en el area de acopio de la
empresa INKA GOLD FARMS S.A.C, 4.Evaluar la productividad después de la
aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing en el area de acopio de la
empresa INKA GOLD FARMS S.A.C.



Asimismo, la hipotesis formulada para el presente estudio fue la siguiente: La
aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing incrementa la productividad
de mano de obra de la empresa INKA GOLD FARMS SAC.



Il. MARCO TEORICO

En el marco internacional, Dave y Sohani (2019) consideraron que reducir
los residuos mediante la explotacion éptima de todos los recursos disponibles es
la premisa basica de la produccion ajustada. En tal sentido se investigo el
impacto de la introduccion de los métodos Lean manufacturing en la
productividad total de las empresas manufacturas del centro de la India, donde
exploraron la relacion entre la implantacion de los métodos Lean y la
productividad total, especialmente en las empresas manufactureras situadas en
el centro de la India. Tras su aplicacion, se concluy6 que las empresas del centro
de la India debieron adoptar la idea global de los métodos de fabricacién ajustada

para aumentar su produccion total.

Asimismo, Fernandez y Pinto (2020) en su estudio (Productivity increase in
a large size slaughterhouse: a simulation approach applying lean manufacturing,
2020), cuyo método de investigacidon se basa en los principios de Lean
Manufacturing (LM), especialmente en lo que se refiere al equilibrio de la
estacion de trabajo, optimizando el tiempo de inactividad del operador
comparandolo con el tiempo de ciclo de cada tarea en la estacion de evaluacion.
En ese sentido, el resultado alcanzado a través del modelado y la simulacion fue
un aumento del 11,89% en la productividad de la planta a través de la
optimizacién de la fuerza laboral. Ademas, el estudio mostré que el equilibrio de
la estacion del operador y el mapeo del flujo de valor son herramientas muy Gtiles

para respaldar la toma de decisiones para mejorar la productividad.

Por otra parte, en un estudio analizaron el uso de la fabricacion ajustada con
el método lean manufacturing en una industria de fabricacion de prensas para
mejorar la productividad a través de una mayor tasa de eliminacion de material
de la operacion de mandrinado. Por lo que concluyeron que, con la metodologia
utilizada se reducio el tiempo de mecanizado en 9,5 h. En ese aspecto, en otro
estudio similar, se identificaron siete residuos en base a la manufactura esbelta
en una empresa de fabricacion de celdas. Se propusieron cambios para eliminar
los desechos, incluidos cambios en el disefio de las celdas de produccion y los
equipos de proceso. Se cred un mapa del flujo futuro para mejorar el proceso de
produccion. Los tiempos de ciclo y los tiempos de produccién se compararon
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antes y después de los cambios propuestos. El tiempo de entrega disminuyo de
1102 minutos a 739 minutos y la produccién aumenté de 33 a 40 unidades por
hora-dia. También encontraron un aumento en la eficiencia y eficacia del 49% y
21,2%, respectivamente. En la investigacion se demostro que la fabricacion de
celdas de fabricacion prefabricadas se mejoraron utilizando los principios Lean
Manufacturing (Rahima y Aravind, 2022; Ghatorha et al., 2020)

De la misma forma, Sundararajan y Terkar (2022) en su estudio utilizaron
los principios de Lean Manufacturing, asi como los principios de mejora continua
de tiempo, energia, coste, materias primas, etc. que conllevaron a eliminar
desperdicios mediante mejoras pequefias pero sistematicas, aumentando
significativamente la productividad de las células de produccion. Ademas, se
utilizé la herramienta 5°S para promover la organizacion del lugar de trabajo y
ayudar a mejorar la limpieza del equipo y organizar el lugar de trabajo del

operador.

En Brasil, Ur et al. (2020) plantearon como objetivo de estudio ejecutar y
evaluar el impacto de la aplicaciéon del Intercambio de Troqueles en un solo
minuto, a través de la aplicacion de la técnica de SMED en la operacion de
envasado de frijoles de una compafia ubicada en el este de Gerais, Brasil. La
aplicacion de esta técnica supuso una disminucion del 58% del tiempo de
preparacion, una reducciéon del 50% de la distancia recorrida por los operarios a
lo largo de la operacion y un aumento del 14% de la capacidad de produccion.
Se concluy6 que la implementacion de la metodologia resulté en un aumento de
la productividad en la compafiia, ya que fue posible lograr rentabilidad en la
capacidad productiva sin la modificacion del nimero de horas trabajadas o

cantidad de trabajadores involucrados en el proceso de produccion.

Los instrumentos del Lean Manufacturing y su aplicacion potencian la mejora
continua en las empresas. En tal sentido, se determin6 como propésito de
investigacion analizar el efecto de Lean Manufacturing en la empresay su mejora
continua en los procesos de produccion. Tras la aplicacion de las herramientas
se observaron mejoras sustanciales en las empresas del estudio como: mejora
de espacios utilizados en 50%, disminucion de costos de produccion en un 40%,

25% de reduccion en el lead time, ademas de 20% de reduccion en los costos

11



del area de compras, garantizando con esto la continua mejora en la empresa y
como resultado, el aprovechamiento eficaz y eficiente de sus recursos (Vargas
et al., 2018).

Favela et al. (2019) en su estudio identificaron la necesidad de las empresas
de ajustares a los cambios y metodologias de produccién; por lo que se demostro
el efecto de los instrumentos de la manufactura esbelta en la productividad de
las organizaciones. En ese sentido, se propuso el modelo conceptual de
implantacion y se determind el peso relativo de las herramientas en la
productividad. Por lo que se determind que las 5S (15%), el TPM (14%), el JIT
(13%), el kaizen (12%), el Kanban (9%), el modelo SMED (9%) y el mapa del
flujo de valor (7%) son los que mas impacto tienen en la productividad. Ademas,
las ratios asociadas a la eficacia, la eficiencia y los factores internos permiten

una medicién mas precisa de la productividad.

Siguiendo el estudio de Singh et al. (2018) quienes plantearon investigar la
importancia de la fabricacion esbelta en contextos industriales. Considerando
gue Lean Manufacturing es una herramienta de administracion que se enfoca en
las mejoras incrementales de los procesos, la investigacion evaluo la eficacia de
varias tecnologias de fabricacién ajustada en el sector industrial del norte de la
India. Segun los resultados, el uso de Lean Manufacturing logré un ahorro anual
de 242.208 rupias, impactando positivamente e incrementando la productividad.
En el estudio se presentd la aplicacidn practica de Lean Manufacturing,
demostrando que puede conducir a importantes reducciones de costes en el

sector manufacturero.

En una investigacion realizada en Ecuador, se plante6 como objetivo general
examinar la influencia de los instrumentos de Lean Manufacturing en los
procesos de fabricacidén y la estrategia de mejora continua de una fabrica de
sanitarios. Después de implantar la metodologia de Lean Manufacturing, se
descubrio que la productividad y el rendimiento de la fabrica no habian
aumentado significativamente, dado que el resultado no diferia en mas de un 2%

de la media. Esta estadistica se mantuvo por encima del 90%, lo que demostré
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el excelente rendimiento de la fabrica, teniendo en cuenta que un rendimiento

del 80% se considera aceptable en el pais (Morillo, 2017)

Ademas, en un articulo se mostro la integracién de conceptos y herramientas
de manufactura esbelta en un contexto circular. Para ello, hicieron uso de una
adaptacién del Value Stream Mapping (VSM), con la integracion de un conjunto
de indicadores propuestos relacionados con los conceptos de circularidad.
Asimismo, en un segundo estudio se hicieron uso de la metodologia Lean
Manufacturing, donde después de la implementacion de la técnica de
manufactura esbelta individual o combinada, se obtuvo una reduccion del tiempo
del ciclo, la eliminacion de actividades no valoradas y el lugar de trabajo limpio,
ordenado e higiénico. También, en un tercer estudio se propuso presentar la
forma en que se aumenta la productividad al reducir el tiempo de entrega a través
de la implementacion de la metodologia Lean Manufacturing. Los resultados
obtenidos fueron una reduccion del tiempo de entrega en 14%. (Hernandez et
al., 2021; Palange y Dhatrak, 2021; Gherghea et al., 2019)

Por otra parte, Daneshjo y Malega (2020) tuvieron como propésito de
estudio, la aplicacion de la produccion ajustada y la solucién de la productividad
en la produccion de pequefas series en la empresa. La tarea principal fue definir
el desperdicio en el estado real en el lugar de trabajo y, en consecuencia,

lograron aumentar la productividad en la produccion.

En ese esquema, Castafieda (2020) desarrollé una investigacion tipo estudio
de caso en la empresa Techo, en su desarrollo se evaluaron los numerosos
componentes del proceso de fabricacion del café con el fin de reunir, analizar y
desarrollar soluciones para encontrar una solucion a los retos de la empresa. De
este modo, la herramienta 5S se utiliz6 como herramienta de diagndstico para
identificar los puntos criticos que debian abordarse en la planta. A partir del
analisis interno, se determiné que la S con mayor puntuacién era Seiketsu
(estandarizar), ya que no hay control y seguimiento de los procesos. Por el
contrario, la S con la puntuacion mas baja fue Seiso (limpieza), ya que el operario
es consciente de las distintas actividades de limpieza e higiene en el lugar de
trabajo. En base a este diagndstico se determiné la propuesta de mejora a fin de

eliminar los puntos criticos observados.
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Ademas, Minh et al. (2017) quienes tuvieron como propésito de estudio
analizar las barreras para la implementacién del VSM en pequefias y medianas
empresas (PYMES) en Vietham. Como conclusion tuvieron que las PYMES
deberian utilizar el VSM en sus procesos, para evaluar con mayor detalle el flujo

de sus operaciones.

Para Putri y Dona (2019), el propésito de su estudio fue redisefiar el disefio
de la planta de produccion considerando la fabricacion ajustada para eliminar el
desperdicio y utilizando el algoritmo Block Layout Overview with Layout Planning
(BLOCPLAN) y la metodologia Lean Manufacturing para lograr un nuevo disefio
de las instalaciones en la industria de alimentos para el hogar en Indonesia.
Consiguiendo considerables mejoras en el disefio, a su vez, eliminando

desperdicios como: sobretiempos y pérdida de material.

Conjuntamente, Thomas y Saleeshya (2019) se centraron en la
implementacion de practicas de manufactura esbelta en las industrias
agropecuarias, para lo cual se exploraron diferentes herramientas lean
existentes en el sector agropecuario a partir de un estudio de campo detallado
realizado entre varios bancos agropecuarios. Se calcularon varios indicadores

de desemperio, incluido el indice de productividad, y se lograron mejoras.

Por otra parte, Caicedo et al. (2022) plantearon la aplicacion del método lean
para ofrecer una reduccion de costos cercana al 59% de los costos relacionados
con los desperdicios de produccion. Los resultados demostraron una
programacion de las operaciones en la produccién agricola basada en los
recursos y tareas mas importantes que se requieren a lo largo de la produccion

en la agricultura, obteniendo un ahorro de casi el 60% en costos incurridos.

Al mismo tiempo, Mulugeta (2021), en su estudio, cuyo propoésito fue aplicar
el método Lean Manufacturing en una empresa manufacturera para incrementar
la productividad. Los resultados obtenidos después de la implementacion de
algunas herramientas lean fueron que, el tiempo de ciclo se reduce a 32.73%, el
tiempo de ciclo se equilibré con el tak time del VSM, las estaciones de trabajo se
redujeron a 14, a través del estudio de tiempos; y se logré6 una mejora en la

organizacion y limpieza del patio de produccion gracias a la herramienta 5°S.
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Perico et al. (2019) en su estudio hicieron una exploracion de la aplicacion
de los sistemas de ejecucion de fabricacion (MES) para respaldar el proceso de
identificacion y eliminacion de desechos a través de la metodologia Lean
Manufacturing. Como resultado obtuvieron que, muchas empresas han adoptado
Lean Manufacturing como un medio para aumentar la productividad y reducir los
costos, a menudo centrandose en la implementacion de las mejores practicas

Lean para identificar y eliminar el desperdicio.

Por otra parte, Barth y Melin (2018) plantearon un marco de implementacion
Lean que pueden usar las empresas agricolas pequefias y medianas. Como
objetivo buscaron aumentar la produccién y las ganancias y, al mismo tiempo,
respaldar la sostenibilidad ambiental. La investigacion concluyé con
recomendaciones para adaptaciones al marco y sugerencias para futuras
investigaciones en este sector, brindando las herramientas y el enmarcado

teorico.

En el contexto nacional, Cabrero (2019) tuvo como objetivo general de su
investigacion realizar operaciones con un costo minimo y cero residuos en
sistemas de produccion flexibles mediante la implementacion del equilibrado de
lineas como herramienta de la manufactura esbelta. Antes de la aplicacién de la
herramienta, se determind que la rentabilidad de la mano de obra estaba en el
79% debido a las desviaciones existentes en el proceso (117 tipos de productos)
y a la mala clasificacion y manipulacion de las materias primas. En consecuencia,
tras la implementacion de la herramienta de Lean Manufacturing, la rentabilidad
de la mano de obra aumento6 al 81%.

Por otro lado, Quispe y Vilcapaza (2021) en su estudio utilizaron un disefio
de investigacion cuasiexperimental y un enfoque cuantitativo. Por lo que, la
aplicaciéon de Lean Manufacturing tuvo un impacto efectivo en la eficiencia de la
Cooperativa Agroindustrial S.A., donde la eficiencia pasé del 85% antes de la
implementacion del Lean Manufacturing al 91% después de su implantacion,
logrando un aumento del 6% en la eficiencia. Este aumento tuvo una influencia
directa en la productividad de la Cooperativa Agroindustrial S.A., que paso6 del

67% en un estado inicial hacia al 82% después de su implementacién, lo que
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demuestra la consecucion del objetivo global (aumentar el nivel de productividad

en la organizacion).

Segun a todo lo expuesto se pasa a definir las bases teoricas.

Socconini (2019) sostuvo que Lean Manufacturing es una metodologia
basada en un conjunto de herramientas que integradas, por medio de la
creatividad que permite lograr mejoras de calidad y productividad en diferentes
areas. En otras palabras, Lean Manufacturing es un conjunto integrado de
tecnologias de fabricacion ajustada que en base a la resolucién creativa de

problemas, permite lograr mejoras en calidad y eficiencia en diversas areas.

En esa linea, Naeemah y Wong (2022) Lean Manufacturing se aplica en
base al uso de varias instrumentos, que pueden utilizarse de forma colaborativa

segun las circunstancias de cada situacion.

En cuanto a la herramienta de las 5S, esta es una herramienta japonesa, la
cual se implement6 por primera vez en la década de los 60; cuyo objetivo
principal se baso en potenciar las condiciones de una empresa respecto a su
organizacion y limpieza. Adicionalmente, buscdé mejorar el clima laboral,
brindando seguridad y mejorando las condiciones laborales, dejando de lado la
funcién estética. Ademas, su principal orientacion esta respecto a implantar una
nueva cultura laboral y posicionarse como un pilar basico para la mejora
continua. Siendo Clasificar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar y Disciplinar las

denominaciones de cada S. (Gupta, 2021)

Por otro lado, el VSM puede ser un buen punto de partida para cualquier
negocio que quiera crecer. El VSM desarrollado originalmente en 1995 para su
recoleccion y uso permiti6 ayudar a los investigadores o profesionales a
identificar flujos de valor separados para encontrar la ruta correcta. Ademas,
Socconini (2019) consideré que el VSM es una técnica desarrollada bajo el
modelo de baja produccion para ayudar a las pequefias y medianas empresas a
mejorar sus procesos productivos. En este estudio, las tareas estan impulsadas

por una implementacién sin errores, seleccionando areas clave y/o grupos de
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productos, diagramas de estado actual, internos y externos, analisis de cambios

y desperdicios para sacar conclusiones de diagramas de estado futuros.

Para la correcta aplicacion de Lean Manufacturing y sus herramientas, Leon
et al. (2017) en su investigacion exploratorio-descriptivo plantearon determinar
los factores clave para que esta metodologia tenga éxito, para su ejecucion se
elegio cuatro empresas de diversos sectores econdémicos de Colombia.Tras la
recoleccion de informacion y tratamiento de datos se determinaron cuatro
elementos claves para el éxito de la metodologia de manufacturas esbeltas,
iniciando con la direccion y su compromiso (directrices generales de la
organizacion), liderazgo, seguimiento e indicadores y entrenamiento. En tal
sentido, se conluyé que los directivos de una empresa y su compromiso con la
metodologia son de relevancia para el éxito del proyecto, asi como plantear
indicadores clave para su seguimientom evaluacion y mejora proporciona datos

importantes para toma de decisiones adecuada.

Por su parte, Ganivet (2017) considera que la productividad puede definirse
en términos de esfuerzo humano, y no en base a una tecnologia mejor o mas
eficiente, ya que la base productividad se fundamenta en la actuvidad
desarrollada por el trabajador. Ademas, se puede determinar que la
productividad es consecuencia del trabajo de los colaboradores y no de una
tecnologia nueva o mas eficaz. Desde otra perspectiva, Juez (2020) sefialé que
la productividad es una métrica clave que tiene que ser supervisada de forma

regular con el fin de evaluar el impacto de cualquier cambio.

Asimismo, la productividad es una medida de los procesos que calcula la
cantidad de productos y servicios producidos. Esta se caracteriza por dividir la
produccion obtenida de los elementos empleados por la cantidad de elementos
utilizados. La comprension actual de la productividad necesita elementos nuevos
y distintos, dado que no debe basarse en una produccion con cero errores 0 en
minutos diarios perfectamente regulados, sino en la adaptabilidad, la innovacion,
creacion de valor, la colaboracion y trabajo en equipo. Cuando se trata de
mejorar la productividad, la creatividad, la flexibilidad, la cooperacion y la

creacion de valor deben tener prioridad sobre el control minuto a minuto. De ahi
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la importancia de desarrollar un enfoque especifico para supervisar el

rendimiento (Jaén, 2021).

Segun, Juez (2020) se detallan las caracteristicas y funciones de la
productividad total de los factores, que tiene en cuenta los componentes totales
gue son parte en el desarrollo de un articulo o producto. En esta situacion, se
tienen en cuenta todos los aspectos de la construccién de un producto. La
produccion resultante de un aumento de un componente de la produccién se
denomina productividad marginal. Esta técnica de fabricacion esta regulada por

una denominada ley de rendimientos decrecientes.

En esa linea, la productividad queda definida como el resultado de aumentar
un factor de produccion, por lo cual la regla del decrecimiento es aplicada a este
modelo de industria. Cabe precisar que, la produccién unitaria decrece cuando
se aumenta la produccion de un elemento de produccion mientras se mantiene
constante la produccién de los demas factores. La productividad laboral tiene
que ver con el esfuerzo realizado y la calidad del trabajo producid. En otras
palabras, tiene que ver con lo mucho que se ha trabajado y lo bien que se realiz6
el trabajo. Ademas, sobre la medicion de la productividad, se determiné que
existen dos formas de medicién, la medida global de la productividad que tiene
en consideracion todo lo necesario para el proceso de produccién de bienes y
servicios. La productividad global considera en su totalidad a los aspectos que
son parte en el proceso de la produccion de un bien o la prestacion de un servicio.
Ademas, la productividad tiene en cuenta una parte de los factores en el
momento de calcular la produccién. En este caso, el calculo de la productividad
sé6lo tiene en cuenta un porcentaje de los insumos empleados en la fabricaciéon

0 prestacion de un servicio. (Juez 2020)
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lll. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion
3.1.1. Tipo de investigacion

El presente estudio de investigacion es de tipo aplicado; ya que, se tomo en
cuenta conocimientos establecidos de tal modo que se pueda modificar una
situacion (Hernandez et al., 2014). De esa manera, la investigacion es
aplicada dado que se utilizaron las bases e instrumentos de la metodologia
Lean Manufacturing en busca de incrementar la productividad en Inka Gold
Farms S.A.C.

3.1.2. Disefio de Investigacion

Segun (Hernandez etal., 2014) se denomina disefio pre experimental;
cuando se realizard una accion y después se observaran las consecuencias.
En tal sentido, este estudio de investigacion utilizé un disefio preexperimental
porque, se aplico la metodologia de Lean Manufacturing y se determiné su
efecto en la productividad de la organizacion Inka Gold Farms SAC. Por

ende, se presento el diagrama del disefio de investigacion:

Figura 22. El diagrama del disefio de investigacion.

M—» 01— X —— 02

M: AREA DE ACOPIO DE LA EMPRESA INKA GOLD FARMS S.A.C.

O1: Observacion inicial de la productividad de mano de obra del area de

acopio.
X: Aplicacién de herramientas de Lean Manufacturing.

02: Observacion final de la productividad de mano de obra del area de

acopio.

3.2 Variables y operacionalizaciéon
Variable independiente: Lean Manufacturing
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Definicion conceptual: Lean manufacturing segun la definicion en espafiol
es “Manufactura esbelta es un método que facilita la identificacion vy
eliminacion mediante un analisis sistematico de cualquier tipo de desperdicio
gue no agrega valor, pero si genera un costo (Socconini, 2019). Se considero

como dimensiones para esta variable: VSMy 5’s.

Definicibn Operacional: Proceso sistematico orientado a eliminar
desperdicios mediante la aplicacion de herramientas para identificacion y
mejora de los procesos, teniendo en cuenta factores de mejora continua
(Socconini, 2019).

Dimension de la variable Lean Manufacturing

v Indicadores de VSM

Segun el autor Arrieta et al. (2019) mencionan en su articulo, que el VSM se
mide por medio del tak time y tiempo estandar. El tak time mide el ritmo al
que se debe producir las unidades cumplir con las exigencias de los
consumidores. Por ende, el tak time a nivel general es definido por el
mercado y a nivel especifico por los clientes. Por otro lado, el tiempo
estandar es aquel tiempo requerido que utiliza un trabajador capacitado para

elaborar un producto, terminar una tarea o brindar un servicio.
v Indicadores de 5S

Segun el autor Socconini (2019) menciona en su libro, que la 5s es un
indicador que representa el porcentaje de acierto obtenido en funcion al
puntaje optimo.
Variable dependiente: Productividad

Definicion conceptual:

Segun Gutiérrez(2010), refiere que la productividad es el resultado de un
proceso o de un sistema; en consecuencia, mejorar la produccién implica
aumentar los resultados utilizando menos recursos. En general, cuando
hablamos de productividad, se refiere a la relacion entre los recursos
controlados y los resultados obtenidos. La produccion puede medirse en
términos de unidades producidas, componentes vendidos o beneficios,

mientras que los recursos pueden medirse en términos de cantidad de
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personal, tiempo empleado total, horas de maquina, etc. Es decir, medir la
productividad se deriva de una evaluacion precisa de los recursos utilizados

para desarrollar o generar determinados elementos.
Definicion Operacional:

El incremento de la productividad en el area productiva se evaltua en funcion
de los indices de materia prima y mano de obra, con el objetivo de mejorar

los resultados a través del uso eficiente de los recursos (Gutiérrez, 2010).

Para la productividad las dimensiones consideradas en esta investigacion

fueron: Mano de obra.
3.3Poblaciéon, muestray muestreo
3.3.1. Poblacion

Para Naupas (2018) el universo es el conjunto de cosas, hechos y
acontecimientos que se van a investigar con las herramientas que se han
analizado. Entonces, la poblacion es el grupo de personas u organizaciones

gue son objeto de estudio.

En este caso se determind como poblacién al area de acopio de la empresa
Inka Gold Farms con sus cuatro operaciones: Descarga de materia prima,

seleccion y pesado, almacenamiento y despacho de materia prima.

- Criterios de inclusion: Las operaciones ejecutadas en el proceso del
centro de acopio de la empresa Inka Gold Farms del afio 2023.

- Criterios de exclusién: Las operaciones ajenas al area de acopio de
jabas de la empresa de la empresa Inka Gold Farms.

3.3.2. Muestra

La muestra es un subconjunto del universo o una porcion representativa de
la poblacion, generada por unidades de muestreo que son los componentes
gque se investigan; se apoya en el muestreo como herramienta de
investigacion cientifica con el fin de identificar la porcion de la poblacion que

se va a examinar (Hernandez y Carpio, 2019).
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En el presente trabajo, la muestra estuvo conformada por los tres procesos
operativos del area de acopio de la empresa Inka Gold Farms: Descarga,

pesado y despacho.
3.3.3. Muestreo

Segun Hernandez etal. (2014) en el muestreo no probabilistico el
investigador decide que unidades seleccionar de la muestra, esto con

respecto a la poblacion elegida.

En el presente estudio los diversos datos fueron seleccionados por
conveniencia y por ende se sefala que el muestreo es no probabilistico, es
asi como la investigacion estuvo centrada solo en la etapa de acopio ya que

es la que mas se adecud al estudio.
3.3.4. Unidad de analisis

La unidad de andlisis es cada uno de los procesos operativos: descarga,
pesado y despachos realizados en el afio 2022 en el area de acopio de la

empresa Inka Gold Farms.
3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos

De acuerdo con Sanchez (2022) existen técnicas e instrumentos comunes que

se utilizan en una investigacion tales como:

La observacion es el proceso en el cual se perciben deliberadamente rasgos
existentes de la realidad que nos permite la recoleccion de datos con base en

propdsito sefialado a lo que se quiere investigar

Analisis Documental es la forma de recopilar y seleccionar informacion,
extraer nociones e interpretar informacion para un determinado tema y obtener

la informacién requerida

En el presente estudio, se hizo uso de dos técnicas de recoleccion de datos:
Observacion y Andlisis documental. Por otra parte, el instrumento seleccionado
fue la ficha de observacion y en segundo lugar, un formato estandarizado
(Check List de auditoria) de acuerdo con la herramienta Lean manufacturing de

las 5°S para determinar el estado actual en cuanto al cumplimiento. (Anexo 5).
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Tabla 1 Instrumentos y técnicas de recoleccion de datos.

VARIABLES

FUENTES DE INFORMACION

TECNICAS

INSTRUMENTOS

Variable
independiente

Lean Manufacturing

Actividades del area de acopio de la
empresa
Coordinador de produccion

Observacion directa

Andlisis de informacion

Cursograma analitico de procesos

Lluvia de ideas (Anexo 9)

Estibadores del area de Acopio

Observacion directa

Ficha de registro de toma de tiempos.

(Anexo 6).
Revistas, articulos, libros relacionados con Analisis documental Check list 5°S
Lean Manufacturing (Anexo 5).

Procesos del area de acopio

Observacion directa

Ficha de registro de materiales

Variable
dependiente

Productividad

Registros del area de acopio.

Observacion directa

Ficha de registro de productividad
(Anexos 2, 3y 4).
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Validez

La validez para (Hernandez et al. 2014) sefiala que, para poder medir la
autenticidad y credibilidad de la informacion se debe aportar un documento y
sustentado por 3 expertos en la materia de estudio. Es asi, que para el caso de
la ficha guia por medio de check list para la metodologia implementada y para
la ficha de registro de medicion de la productividad laboral; se considero el juicio
de expertos en el campo metodologico y el campo logistico (Anexo 40), el cual
se procedié a enviar a los especialistas en el tema, quienes procedieron a
revisar y dar su aprobacion a mencionada herramienta y a los instrumentos a

implementar, la cual permitié continuar con el estudio de investigacion.

3.5 Procedimientos
Con respecto a los procedimientos se tiene los siguientes:

Respecto al desarrollo del primer resultado, se realizé las visitas a campo y
asimismo en la visita guiada se pudo obtener comentarios por parte de los
operarios y del personal guia sobre las actividades que se venian
desarrollando, por lo que haciendo uso de herramientas de ingenieria como el
diagrama de Ishikawa y el diagrama de Pareto se logré determinar las causas
raices del problema, asi como también se calculé el tak time vy la toma de

tiempos y asi comparar si se esta cumpliendo con lo requerido por planta

Asimismo, en cuanto al segundo resultado se hizo la elaboracién y uso de tres
fichas de registro para la medicién de la productividad de mano de obra por dia;
una para el proceso de descarga del producto (Anexo 2), la segunda ficha para
medir la productividad de mano de obra para el proceso de pesado de las jabas
con el producto (Anexo 3) y finalmente la ficha para medir la productividad de
mano de obra para el proceso de despacho de las jabas con el producto (Anexo
4) asimismo, se realizé un analisis e interpretacion de los resultados mediante

gréficas basadas en las tablas de medicién.

En relacion, al tercer resultado en primer término, se aplicé el instrumento de
guia de observacion con el check list previamente elaborado (Anexo 5), donde

se realizO una auditoria inicial por cada fase de la herramienta lean



manufacturing, denominada: 5°S; posterior a ello, se realizara las mejoras;
finalmente, se realiz6 cinco auditorias post-mejora, esto con el fin de evaluar el

nuevo porcentaje de cumplimiento de la herramienta 5°S.
En segundo término, se aplicé la herramienta lean manufacturing: VSM

Para culminar, en el cuarto resultado se realiz6 la evaluacion de la
productividad después de la aplicacion de las herramientas lean manufacturing
en el area de acopio de la empresa Inka Gold Farms; se realiz6 las nuevas
mediciones apoyadas con las fichas de registros mencionadas en el
procedimiento del objetivo uno. Seguidamente, se procedi6 al contraste de las

hipétesis, apoyados de estadigrafos procesados en el programa SPSS-V5.

3.6 Método de analisis de datos

En este punto, basicamente se aplico el analisis descriptivo mediante el cual se
procesaron los datos para determinar los indicadores o mediciones de las
variables de estudio. Asimismo, para el analisis inferencial que permite
visualizar la productividad laboral, autogestion se hizo uso de las tablas de Excel
y SPSS; lo que permitié estimar el pre y post prueba de productividad después
de la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing. A continuacion,
en la tabla 2 se puede apreciar el tratamiento que se le dio a los datos y los

resultados esperados por cada objetivo del estudio.

Tabla 2. Métodos de andlisis de datos.

. RESULTADOS
OBJETIVO DE ESTUDIO | TECNICA INSTRUMENTOS ESPERADOS
Célculo del Tak Time
Realizar el diagnostico usando Microsoft Excel Permiti6é determinar el
situacional de la empresa | Andlisis (Tabla4) tiempo de ciclo del
INKA GOLD FARMS SAC. | descriptivo proceso
Mapa de Flujo de Valor
usando Microsoft Excel Permitio identificar las
causas raices del
Diagrama de Ishikawa problema
Microsoft Visio (Anexo 8)
Se determind la
Evaluar la productividad | Analisis Registro de medicion de | productividad antes de la
inicial en el area de descriptivo productividad inicial aplicacion de las
acopio de la empresa IGF usando Microsoft Excel herramientas de Lean
(Anexo 2, 3, 4) Manufacturing




Check list del Lograr reducir los
Implementar las Andlisis cumplimiento de las 5s desperdicios de tiempo y
herramientas Lean en el descriptivo | usando Microsoft Excel conseguir eliminar
area de acopio de la (Anexo 5) actividades que no
empresa IGF generan valor al proceso
Formato de mapa de flujo
de Valor usando
Microsoft Excel
(Anexo 39)
Formato de registro de
estudio de tiempos
(Anexo 6)
Se logré determinar el
Estadistica Diferencia porcentual de | porcentaje de incremento
Evaluar la productividad | descriptiva productividad inicial y de la productividad
después de la aplicacion final usando Microsoft
de las herramientas Lean Excel
en el area de acopio de la Se determiné el
empresa IGF Prueba de T de Student | nivel de significancia
utilizando el Software de la aplicacién de las
Estadistica SPSS-V25 herramientas Lean
inferencial Manufacturing en la
productividad

Fuente: Elaboracion propia.

3.7 Aspectos éticos

Segun (Viorato y Reyes, 2019), sefialan que explorar los aspectos éticos que
impulsan la investigacion refuerza un compromiso con la ciencia aplicada que
trasciende los intereses externos y trabaja hacia el fin Ultimo de resolver
problemas sin vulnerar los valores, la moral y los principios humanos para que

las personas actliien como, por ejemplo, en la investigacion.

Los parametros para la investigacion estan guiados de acuerdo a lo establecido
en la resolucion N° 042-2020 en donde indica los recursos éticos para el
desarrollo de investigaciones de la UCV, en donde fomenta la adhesién a los
mas altos niveles de principios generales y procesos cientificos, asimismo este
trabajo de investigacion se realizé con la mayor transparencia posible utilizando
datos reales recolectados en base a herramientas certificadas con los cuales
se obtuvo resultados veraces y confiables para que tomar decisiones
adecuadas, ademas es importante mencionar que este estudio respetd los
derechos de autor y por ende toda informacién que se utilizo de otros autores

en esta investigacion esta debidamente referenciada.




IV. RESULTADOS

4.1 Diagnéstico de la situacion inicial de laempresa INKA GOLD FARMS SAC.

En cuanto al desarrollo del primer objetivo se consider6 realizar el Cursograma

analitico de procesos de acopio mostrado en la figura 1 y figura 2, para conocer

con mayor detalle las actividades que se realizan en el area de acopio, siendo un

area proveedora del area de produccion.

Figura 1. Cursograma de las areas de descarga, seleccion, pesado y
almacenamiento.

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE ACOPIO DE ESPARRAGOS DESCARGA, SELECCION, PESADO Y ALMACENAMIENTO DE 40 JABAS

Método actual:

Métod
X étodo

propuesto

Proceso:

Acopio de Esparragos

Elaborado por:

Emerson y Gustavo

RESUMEN
Tipo de actividad Cantidad | Tiempo(min) |Distancia(m)
. Operacion 4 22.7
» Transporte 3 313 38
- Control 1 13.45
- Espera 2 9
v Almacenamiento 1 10
TOTAL 11 86.45 38
. . .. |op. |Tran.|Ctr. [Esp. |Alm.
.. Tiempo Distancia .
° Ob
N Actividad (minutos) (metros) ‘ » . . v servaciones
Recibir camién con materia X Tiempo por cada viaje(realizan 5 viajes
1 prima (40 jabas) 1.5 por turno) donde traen 40 jabas por viaje
. X
2 Registrar hora de llegada 1
3 Descargar jabas 8.7 X Trabajan 3 operarios
Trasladar jabas a zona de X
4 descarga 7.5 10
Esperar jabas en zona de X
5 descarga 5
Trasladar jabas a zona de s
L. 5.8 8 X
6 seleccion y pesado
. : . X
7 Seleccionar jabas por médulos 13.45
X Se quedan dos operarios y los otro
8 Esperar completar médulo 4 continta con el traslado de materia prima
Pesar materia prima segun X el operario tiene que destarar, anotar el
9 méddulo 11.5 peso neto
Trasladar jabas a almacén de X
10 MP 18 20
. . X
11 Almacenar jabas (40 jabas) 10
TOTAL 86.45 38 4 3 1 2 1
Fuente: Elaboracion propia.




En general el proceso de acopio consiste en recepcionar el producto cosechado de
los diferentes médulos del fundo y transportar en camiones KIA para luego

descargar y pasar al area de pesado.

Posteriormente se transporta hacia el camion Termo King, el cual lo mantiene a una
temperatura adecuada, se realiza una guia de emision al terminar el turno para

luego transportar a la planta de proceso y empaquetado.

Como se puede apreciar en el cursograma de la Figura 1, se tiene a las actividades
de operacion que son recepcion de materia prima, registrar hora de llegada,
descargar y pesar con 22.7 minutos por cada viaje que es tiempo netamente
operativo que agrega valor y 9 minutos por viaje en actividades de espera lo cual
es un tiempo que no agrega valor a las operaciones, haciendo que el sistema no

fluya de manera adecuada y genere retrasos en la entrega final.

la distancia que utiliza para los transportes fue de 38 metros por cada viaje
realizado. Asimismo, se logré identificar que solo existen 3 operarios desde el
proceso de descarga hasta almacenamiento y para el despacho se espera que
estos operarios se desocupen y apoyen en el proceso final terminando un total de

5 operarios.



Figura 2. Cursograma de acopio de esparragos del area de despacho.

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE ACOPIO DE ESPARRAGOS - DESPACHO 200 JABAS

Mét
Método actual: X étodo
propuesto
Proceso: Acopio de Esparragos
Elaborado por: Emerson y Gustavo
RESUMEN
Tipo de actividad Cantidad | Tiempo(min) [Distancia(m)
. Operacion 3 42
- Transporte 1 15 18
. Control 0
- Espera 0
v Almacenamiento 0
TOTAL 4 57 18
Ti Distanci . . . . .
N° Actividad (ml;; Tr;) (:e:::s o% T': Ctr. |Esp. |AIm Observaciones
Trasladar jabas a lugar de se traslada manualmente al lugar de
1 despacho 15 18 X despacho
2 Cargar jabas a termoking 35 X participan los 5 operarios
se detalla modulo, numero de jabas,
3 Generar guia de emision 5 3 placa de transporte y conductor
. X
4 Despacho final 2
TOTAL 57 18 2 1 0 0|0

Fuente: Elaboracion propia.

En la Figura 2 se muestra el flujo del area de despacho, el cual se realiza al final de
todo el recorrido con los 5 viajes almacenados con un promedio de 200 jabas, en
tiempo se toma 57 minutos y empieza con el transporte de las jabas al lugar de
despacho. La distancia que recorre el camion es de 18 metros y operan 5

colaboradores en total.

Ademas, con el fin de tener un panorama mas completo del recorrido que se realiza
en el area de acopio se realiz6 el diagrama de recorrido tal como se aprecia en la
figura 3, donde se puede identificar que las mayores distancias se presentan en el
traslado del area de pesado al area de almacén de Materia Prima a 20 metros de
distancia y en el traslado al despacho final 18 metros, ademas recalcar que en ese
trayecto el personal traslada cada jaba hasta llegar al punto final. Por otro lado, se

aprecia que el area de digitacion tiene un espacio limitado.



Figura 3. Diagrama de recorrido del area de acopio.

DIAGRAMA DE RECORRIDO

SALIDA

CAMION TK

AREA DE ALMACEN DE MATERIA PRIMA
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I
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Atvacévoe 8 T TEETEmmesRE o L\, v oo —
JABASVACIAS T T INGRESO CAMION KIA

DIGITACION

i
|
¥

| AREA DE RECEPCION

Fuente: Elaboracion propia.

Posteriormente, luego de haber identificado los tiempos que toma cada actividad en el acopio de esparrago se consider6
conveniente realizar el mapa de flujo de valor (VSM) con el fin de determinar el tiempo total del sistema de acopio. A continuacion,

se puede apreciar el VSM inicial (Figura 4).



Aplicacion del Mapa del flujo de Valor (VSM)

En la Figura 4, Para el diagrama del VSM, se delimitaron y describieron todos los
registros de datos de los procesos operacionales como: el tiempo de ciclo (T/C),
cantidad de operarios, el numero de turnos por dia y la cantidad de producto que
ingresa y la cantidad de producto que llega a ser procesado al final. En el anexo 17
se muestra la recoleccion de datos mencionados para la elaboracion del VSM. A
continuacion, en la figura 4 se presenta el diagrama del VSM actual del &rea de

acopio de la empresa Inka Gold Farms S.A.C.



Figura 4. VSM del estado actual- Proceso de acopio.

Proceso :

ACOPIO DE ESPARRAGOS

JABAS DE COSECHA

DE FUNDOS

4 semanas
de Forecast

[ 1JABA 15 kg

Envios diarios

40 jabas
promedio

C/T: 1.8 min/jaba

-

1.8 min

5 Viajes por dia H

Requeimientos
Diarios

Descarte
Descarte= 54 kg

=9%

40 Jabas

022 dias

CIT: 2.14 minfjaba

2.1 min

VN

36 Jabas

0.20 dias

1.8 min

25 dias de
Forecast

Requerimientos
diarios

36 Jabas

C/T: 21 min/jaba

1turno

0.20 dias

—_
DISTRIBUCION

4450 jabas/ mes

.
Jabasde 15 Kg
1Turno

J

=

Envios
mensuales

lead Time 1.63 Dias
Produccion:
Tiempo de ciclo .
2.1 min del sistema 7.840 Min

Nota: Datos obtenidos de la empresa Inka Gold Farms SAC.
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Por lo que del VSM se obtuvo un tiempo de ciclo del sistema de 7.84 minutos por
jaba de esparrago y un lead time de 1.63 dias, donde se realizaron 5 viajes por dia

y la demanda mensual fue de 4450 jabas de esparrago.

Ademas, con los datos obtenidos para el VSM se realizo el calculo del Tak Time
para medir el ritmo de produccion, por lo que en la tabla 3 se puede apreciar la
informacion detallada utilizada para determinar el valor del Tak time que se muestra

en la tabla 4:

Tabla 3 Datos generales - Estado actual

Unidades
Demanda Promedio de cliente 4450 Jabas/mensuales
Dias laborados 25 dias/mes
Dia de trabajo 480 min/dia
Hora improductiva 75 min/dia
Scrap (Mermas o desperdicio) 2 %
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 4 Tak Time- Estado actual
Demanda total mensual 4850.5
Demanda diaria (Requerimiento) 194 jabas/dia
Tiempo neto disponible 390 min netos
TAKT TIME 2.010 min
TAKT TIME 120.61 seg

Fuente: Elaboracion propia.

De la tabla 4, se logro verificar que el Tak Time previo a realizar las mejoras tuvo
un valor de 2.01 min/Jaba, este valor nos indica el tiempo que cada jaba de producto
debe ser procesado en el flujo de operacién para cumplir con lo solicitado por la

planta(demanda).

Por lo que al tener el valor del tiempo de ciclo calculado por el mapa de flujo de
valor (VSM) vy el valor del tak time se logré hacer la comparacién entre ambos

indicadores, siendo el tiempo de ciclo fue de 7.84 minutos/Jaba, el cual fue mayor
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al tak time que tuvo un valor de 2.01 minutos/jaba, la diferencia exacta fue de 5.83
minutos por jaba de esparrago, el cual representa un 74.4% mayor respecto al Tak
Time. Por ende, se concluyd que la empresa en estudio no logra cumplir con la
demanda solicitada por lo que el sistema de acopio presentd una baja
productividad. En tal sentido, necesitamos saber cual es el valor exacto de la
productividad inicial del acopio de esparragos, por ello se procedié a calcular la

productividad en el siguiente objetivo.

4.2 Evaluacion de la productividad de mano de obra inicial en el area de
acopio de la empresa INKA GOLD FARMS SAC.

Se calcul6 la productividad de mano de obra inicial del proceso de descarga con

los datos recopilados durante los 25 dias.

Figura 5. Productividad de mano de obra inicial-Proceso de descarga.
40.00 34.55
35.00

30.00

N
o
o
S

25.93
20.00

Titulo del eje

15.00
10.00
5.00

0.00
1 2 3 45 6 7 8 9 10111213 14 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 25

Nota: Datos obtenidos de la empresa Inka Gold Farms SAC

En la figura 5, se visualiza que el mayor indice de productividad fue 34.55 (Jabas/h-
h); y el minimo valor registrado de productividad fue 25.93 (Jabas/h-h). Ademas, la
productividad promedio fue 31.14 (Jabas/h-h), esto implicé que un estibador en
promedio descarga 31.14 jabas por hora. Estos resultados, se enmarcaron en los

resultados del célculo de productividad diaria (Anexo 13). Las causas de este
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resultado se analizan en el diagrama de causa-efecto y Diagrama de Pareto al final

de este objetivo.

Figura 6. Productividad de mano de obra inicial -Proceso de seleccién y pesado.

40.00
35.00
30.00 23.13
25.00
20.00
15.00
10.00
5.00
0.00

32.31

% Productividad

1 2 3 45 6 7 8 91011121314151617 18192021 22 232425
Dias

Nota: Datos obtenidos de la empresa Inka Gold Farms SAC

Asimismo, se calcul6 la productividad del proceso de pesado, en la figura 6 se
visualiza que el mayor indice de productividad fue de 32.31 (Jabas/h-h); y el minimo
valor registrado de productividad fue de 23.13 (Jabas/h-h). Ademés, la
productividad promedio fue 27.22 (Jabas/h-h), esto implicé que un estibador en
promedio logra pesar 27.22 jabas por hora. Este resultado, se enmarcaron en los
resultados del calculo de productividad diaria (Anexo 14). Ademas, se aprecia que
la productividad tiene una tendencia a disminuir, las razones o causas de esta
tendencia se analiza en el diagrama de causa — efecto y el Diagrama de Pareto al

final de este objetivo.

Figura 7. Productividad de mano de obra inicial -Proceso de despacho

50.00 43.70
45.00
40.00
35.00
30.00
25.00
20.00
15.00
10.00

5.00

0.00

37.75

% Productividad

1 2 3 45 6 7 8 9 1011121314151617 18 19 20 21 22 2324 25
Dias

Nota: Datos obtenidos de la empresa Inka Gold Farms SAC
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En la figura 7, se visualiza que el mayor indice de productividad fue de 43.70; y el
minimo valor registrado de productividad fue de 37.75. Ademas, la productividad
promedio fue 39.37 (Jabas/h-h), esto implic6 que un estibador en promedio
descarga 39.37 jabas por hora. Este resultado, se enmarca en los resultados del
calculo de productividad diaria (Anexo 15). Las causas de este resultado son
analizadas mediante el diagrama de causa — efecto y el Diagrama de Pareto

realizado a continuacion.

Para concluir con el andlisis inicial, se procedié con la identificacion de las causas
de la baja productividad encontrada anteriormente, por lo que, haciendo uso del
diagrama de Ishikawa, la correlacion entre causas y finalmente el diagrama de
Pareto nos permitio determinar las causas principales del problema.

Andlisis causa- raiz

Para determinar las causas que generan la baja productividad del area de acopio
de esparragos se desarrollé el diagrama causa — efecto siendo una herramienta
eficiente en la identificacion de los problemas de los procesos. Para ello, se realizé
una lluvia de ideas (Anexo 9) con los colaboradores de la empresa (area de acopio)
para que nos brindaran el detalle del problema. A continuacion, en la figura 8 se

detalla cada causa que genera la baja productividad encontrada.

Figura 8. Diagrama de Ishikawa

MANO DE OBRA MATERIALES

Deficiente control de
calidad de los
productos

Estrés

laboral
\. Faita de

Falta de SIURON s

/' comunicacién el transporte
Falta de

equipos

Falta de
capacitacion

Falta de N

conocimiento en
métodos de

almacén y /
distribucién Falta de

motivacion

Errores de
entrega

Productos
caducados

Carencia de
estanterias

BAJA
PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE

ACOPIO
Falta de Falta de
criterios para Ausencia de No se cuenta con limpieza
rd indicadores fichas técnicas
bl rchoried Desorden en
Demoras en la productos / % el centro de
sele(;m: Y / Falta Deficiente acopio
pesado de a - -
materia prifT «— No existe I:;‘;"':;‘cl";' \ control de pesos Mala manipulacién
codificacion del producto

Falta de
seguimiento a
los trabajos

Carencia de
procedimientos
normalizads

METODO MEDIDA MEDIO AMBIENTE

Nota: Datos obtenidos de la empresa Inka Gold Farms SAC
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Después de realizar el analisis de causas, se desarroll6 una tabla resumen en la

que se identifican las principales causas que ocasionan los problemas en la

organizacion Inka Gold Farms. ( Anexo 10)

Ademas, para el andlisis de las causas encontradas y poder realizar la priorizacion

se inicid con el analisis de correlacion de causas tal como se muestra en el Anexo

11. Finalmente, en el Anexo 12 se puede apreciar la priorizacion de causas con su

frecuencia, las cuales fueron representadas en un diagrama de Pareto mostrado en

la figura 9.

Figura 9. Diagrama de Pareto.

Diagrama de Pareto de Inka Gold Farms S.A.C.
200 180

150

100

6 48

50 30 28 24

2018151043

P1 P3 P4 P2 P5 P6 P8 P9 P7 P10 P12 P11 P14 P13 P15
Ponderacion Total —e====9% acumulado e 80-20

Nota: Datos obtenidos de la empresa Inka Gold Farms SAC

La figura 9 muestra que son 6 causas que generan el 79.32 % del problema en la

120.00%

100.00%

80.00%

60.00%

40.00%

20.00%

0.00%

empresa. Por lo que la baja productividad en el centro de acopio de Inka Gold Farms

S.A.C suele atribuirse a los factores indicados a continuacion.

Tabla 5: Causas y descripcién

Causa |Descripcion

P1 |Falta de ordeny limpieza

P3 | Bloqueo del libre transito

P4 | Demoras en los despachos de materia prima

P2 | Falta de criterios de organizacion de productos

P5 | Desperdicios de producto por la mala manipulacién del operario.

P6 | No existe procedimientos estandarizados
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4.3 Implementacion de las herramientas Lean en el area de acopio de la
empresa INKA GOLD FARMS SAC.

De acuerdo con las causas raiz de la baja productividad encontradas en el objetivo
anterior, se optd por identificar la herramienta Lean que se adecla mejor en
solucionar cada causa encontrada. En tal sentido se realizé el analisis haciendo
uso de las 5 W tal como se aprecia a continuacion, para luego proceder con la

implementacion de acuerdo al andlisis resultante.
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Tabla 6. Analisis de los 5 W.

Qué tipo
CAUSAS RAIz de . Quétipode S | Quiénlavaa Cuando se | Donde se va Como se va a Por que se
Herramien| ° ) va a a debe
IDENTIFICADAS implementar implementar | . . lograr .
ta Lean implementar | implementar implementar
utilizar
Tabla A_y ud_ara_l en
Segunday ) relacional de disminuir los
P1 Falta de orden 55 Seiton(orden) Equipo de tercera Area de eSDACIOS tiempos de
y limpieza Seiso(limpieza) |implementacion| semana de descarga >pacios transporte y
Redistribucion . i
mayo 2023 de & la distancia
e areas .
entre areas
‘ Tabla Ay Ud.ara.‘ en
Area de : disminuir los
Bloqueo del . Equipo de Segunda descargay reIamongI de tiempos de
P3|, Al 5S Seiton(orden) |. .. | semana de 3 espacios
libre transito implementacion area de .~ |transporte y
mayo 2023 Redistribucion . .
pesado de & la distancia
e areas .
entre areas
Demoras en Cuarta ‘ Reduccion
los despachos Seiketsu Equipo de Area de Redistribucion : .
P4 : 5S . , .. | semana de . de distancias
de materia (estandarizar) |implementacion despacho de areas !
. mayo entre areas
prima
Area de _Lograr
2 . identificar
Falta de : seleccién y Tarjetas de
- . : Primera N con mayor
criterios de Seiri Equipo de pesado clasificacion y -
P2 o 5S L, : .. | semana de . ) facilidad la
organizacion (clasificacion) |implementacion Area de flujo de :
mayo 2023 . e materia
de productos almacén de | clasificacion )
prima a
MP )
elegir
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Qué tipo
CAUSAS RAIz Herri?nien Quétipode S | Quiénlavaa Cu?/r;dg s¢€ Dondzse Va | cémosevaa Po:jglé: s¢€
IDENTIFICADAS implementar implementar | . . lograr .
ta Lean implementar | implementar implementar
utilizar
Desperdicios Segu!r un
" procedimient
de producto . Cuarta Area de : .
Seiketsu . 2 Instructivo de | o estandar
P5 | por la mala 5S . Jefe del area | semanade | selecciony .

) i (estandarizar) trabajo gue ayude a
manipulacion mayo pesado reducir los
del operario.

errores
Area de Seguir un
descarga Instructivo de |procedimient
No existe Area de trabajo o estandar
- seleccién y Estudio de que ayude a
procedimiento , Cuarta . :
Seiketsu . pesado tiempos reducir los
P6 S 5S . Jefe del area | semanade |';
, (estandarizar) Area de errores
estandarizado mayo :
S Almacenamie
nto de MP
Area de
Despacho

Nota. Basado en el analisis de causas raiz.
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De latabla 5 se concluy6 que la herramienta Lean a implementar fueron las 5°S por

lo que basandonos en la metodologia que sigue esta herramienta se dio inicio a la

implementacion en el area de acopio de la empresa Inka Gold Farms S.A.C. La

finalidad de aplicar esta herramienta de Lean Manufacturing en la empresa fue

disponer de un centro de acopio mas organizado y limpio, asimismo, la existencia

de manuales e instructivos de trabajo que permita incrementar la productividad, asi

como la estandarizacion del &rea con la implementacion de registros que permitan

evaluar y analizar el proceso. La implementacion siguié el disefio mostrado a

continuacion:

Figura 10. Disefio de implementacién 5°S

Comunicacién al area sobre
la implementacidnde 5s

( INICIO )

!

A

Formacion de equipo 5's

—| Actividades preliminares |

i

Capacitacion sobre
conceptos 5's

A

| Auditoria inicialde las 5's |

i

| Implementacionde 1°S ( Clasificar) |

A

!

| Implementacionde 2°S ( Ordenar) |

|

| Implementacionde 3'S ( Limpieza) |

!

Implementacidonde 4°S ( Estandarizacion) ‘

i

| Implementacionde 5°S ( Disciplina) |

!

| Auditoria final de 5°S |

!

( FIN ]

Nota. Basado en el plan de implementacion de la empresa.

Etapa 1: Actividades preliminares.

a. Comunicacion al area y direccion general sobre la implementaciéon 5°S.

Fue muy importante comunicar a la direccion general de la empresa, sobre la

necesidad de implementar esta herramienta de lean manufacturing con el fin

de cumplir los objetivos planteados; asimismo, obtener el compromiso,

traducido en brindar las facilidades y recursos para realizar las mejoras.
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Seguidamente, se comunico al centro de acopio, donde fue importante la
participacion de los colaboradores del area.

Formacion del equipo 5°S.

La conformacién de este equipo fue el encargado de gestionar y llevar a cabo
la implementacién de la herramienta Lean Manufacturing. Por tanto, se obtuvo

el equipo de trabajo mostrado en la tabla 7.

Tabla 7 Equipo 5°S

EQUIPO5’'S

Lider de Equipo

Gerente General

Lider de operaciones

Jefe de area

Colaboradores

RR. HH

Facilitadores

Emerson Loyola Paz

Gustavo Herrera Brian

Fuente: Elaboracion propia.

Capacitacion 5°S

Los facilitadores fueron los encargados de llevar a cabo la capacitacion sobre
conceptos previos de 5°S a todo el centro de acopio. Ademas, explicaron la
finalidad de esta implementacién. Posterior a ello, se realizé el cronograma de

capacitacion a seguir. (Ver tabla 8 y tabla 9)

Tabla 8. Temario de Capacitacion 5°S.

Capacitaciones De Las 5°S En La Empresa INKA GOLD FARMS S.A.C

TEMARIOS DIRIGIDO DURACION

Introduccién a la Herramienta Lean 5°S Lideres 5'S y Colaboradores 2h
Fases y evaluacién del desempefio de las 5°S Lideres 5°S y Colaboradores 2h
Identificacion y Clasificacidon de elementos Lideres 5'S y Colaboradores 7 h
obsoletos

Orden del Almacén Lideres 5°S y Colaboradores 2h
Almacenamiento segun codificacion Lideres 5°S y Colaboradores 2h
Habitos de Limpieza en el drea de acopio Lideres 5°S y Colaboradores 2h
Estandarizacion de actividades Lideres 5'S y Colaboradores 2h

L . . Lideres 5'Sy

La Disciplina de Mejora Continua Colaboradores 2h

Fuente: Elaboracion propia basada en la metodologia de las 5S.
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Tabla 9 Cronograma de implementacion 5°S

APLICACION DE LA HERRAMIENTA LEAN 5°S EN EL CENTRO DE ACOPIO DE LA EMPRESA INKA GOLDS FARMS S.A.C

Fomentar la disciplina y reconocimiento de los colaboradores

Auditoria final de las 5s

CRONOGRAMA DE APLICACION DE LAS 5S ANO 2023
CONTROL ABRIL MAYO JUNIO
ITEM NOMBRE DE LA ACTIVIDAD Seml | Sem2 | Sem3 | Sem4 Sem2 | Sem3 Sem2 | Sem3 | Sem4
1 Inicio de Aplicacién de las 5s en el centro de acopio Programado
Ejecutado
Comunicacién al area sobre la implementacién de 5s
Formacién del equipo 5s
Capacitacion sobre conceptos de las 5s
Auditoria inicial de 5s sobre el estado del centro de acopio
2 | SEIRI (CLASIFICAR) Programado
Ejecutado
Identificar los elementos de obsoletos y de descarte
colocacién de las tarjetas rojas
3 | SEITON (ORGANIZAR) Programado
Ejecutado
Organizar los espacios de acuerdo al area disponible
Ordenar las jabas de acuerdo a color correspondiente
4 | SEISO (LIMPIAR) Programado
Ejecutado
Verificar la limpieza del centro de acopio
Evaluacién de las primeras 3'S
5 | SEIKETSU (ESTANDARIZAR) Programado
Ejecutado
Establecer un manual de procedimientos e instructivo de trabajo, estudio de tiempos
6 | SHITSUKE (DISCIPLINA) Programado
Ejecutado
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Etapa 2: Auditoria inicial.

Siguiendo con el estudio, para realizar la auditoria inicial de 5°S, se hizo uso de un
check list con el fin de obtener el nivel de cumplimiento de cada fase de las 5°S.
Asimismo, se realiz6 la codificacién en términos porcentuales para la calificacion
(Ver Tabla 10)

Tabla 10 Codificacion 5°S

CODIFICACION 5°S
Muy malo = 0 0%
Malo =1 25%
Promedio = 2 50%
Bueno =3 75%
Excelente = 4 100%

Los resultados de la auditoria inicial de las 5°S se muestran a continuacion:

Tabla 11 Calificacidon de Auditoria inicial 5°S

Puntaje obtenido Puntaje Esperado
Seiri - Clasificacién 9 40
Seiton - Orden 8 32
Seiso - Limpieza 12 32
Seitketsu - Estandarizacidn 13 40
Shitsuke - Disciplina 8 40
Total 50 184

La calificacion obtenida en la auditoria inicial mostré un total de 50 puntos de un
total de 184 puntos que es el puntaje total éptimo, lo cual representa el 27 % de

cumplimiento, lo cual indica que el area no cuenta con las mejores condiciones.

A continuacion, en el siguiente gréafico radial se muestra el resumen del anexo 18
con respecto a la calificacion obtenida en la etapa inicial de 5°S. Donde claramente

se evidencia la diferencia entre el puntaje obtenido y lo esperado.

Figura 11. Resumen auditoria inicial 5°S



RESUMEN DE 5°S
Puntaje obtenido Puntaje Esperado
Seiri - Clasificacion
40

30

20
Shitsuke - Disciplina 10 Seiton - Orden

q

Seitketsu -

Estandarizacion Seiso - Limpieza

Nota: Datos obtenidos de la empresa Inka Gold Farms SAC
Etapa 3: Implementacién de 5°S.
Implementacion de 1°S-Seiri.

Se realizé el check list inicial para la primera S, donde se pudo identificar la escasa
clasificacion que existe, obteniendo 9 puntos de 40 puntos esperados, siendo esto

el 22.5% de cumplimiento para la 1S, tabla 12 (Anexo 18)

Tabla 12: Check List - SEIRI - Clasificacion

I’tem‘ Descripcion ‘ 0 ‘ 1 ‘ 2 ‘ 3 ‘

Check List - SEIRI — Clasificacion

¢ Se encuentran correctamente clasificados los recursos o
1 materiales que son considerados como necesarios para la X
correcta realizacion de las actividades?

¢ Se observan productos dafiados? ¢ Se los ha clasificado como X
tal?

¢ Se realiza una revision periddica de las existencia de productos X
considerados como obsoletos y/o dafiados?

En caso de observarse productos y/o objetos obsoletos ¢ Estan
4 debidamente clasificados como tal, y tienen un espacio X
asignado?

¢ Se observan productos y/o objetos en exceso, es decir que no
5 son necesarios para la realizacién de las actividades del area de X
acopio?

¢La empresa cuenta con areas o espacios para almacenar los
6 productos y/o objetos innecesarios, los cuales se descartan de X
su area de trabajo?

¢El aspecto visual del area de acopio de la empresa, es X
visualmente agradable?

8 ¢ El acceso a los distintos elementos, es el adecuado? X

¢El tiempo de recepcion de los productos solicitados se da a X
tiempo?

¢La clasificacion de los productos es la adecuada dentro del X

10 y: Py L
area y es facil su ubicacion?




Para la implementacion de cada S se basa en el analisis realizado mediante las 5
W, en tal sentido la implementacion de Seiri (Clasificacion) se aplicé para la causa
raiz identificada como la falta de criterio de organizacién de los productos, por lo
gue se delimitaron los espacios dentro del centro de acopio donde se realizaron las
implementaciones, siendo principalmente las areas de seleccion, pesado y

almacenamiento de Materia prima.

Ademas, se determin6 los parametros de clasificacion de los productos y/o
elementos del centro de acopio, el cual se baso6 en la politica de conservar lo que
es necesario, teniendo en cuenta la importancia, uso, frecuencia y cantidad de los
productos y/o elementos. Tal es asi, que el pardmetro de clasificacion fue segun el
uso, la frecuencia, utilidad y cantidad. Ante ello se disefi6 el siguiente flujograma de

clasificacion:

Figura 12. Flujograma de Clasificacion (Seiri)

ELEMENTOS ELEMENTOS ELEMENTOS ELEMENTOS
NECESARIOS INNECESARIOS DANADOS EN EXCESO
éPueden NO
tilizarse? —* SEPARARLO son d 51 DISTRIBUIRLOS
reu ? &5on de PARA SU
utilidad? .
ROTACION
% J Sl
ORGANIZARLO
POR
" NO
CATEGORIAS ROTULARLO Y ELIMINARLO =

ALMACENARLOS

Nota: Datos obtenidos de la empresa Inka Gold Farms S.A.C.

Para realizar la clasificacion se utilizo la “tarjeta roja” (Ver anexo 34) para separar
los elementos necesarios de los innecesarios. La tarjeta fue colocada y llenada por
el encargado del centro de acopio o los operarios quiénes se encontraban en las
operaciones del area y que fueron capacitados. La utilizacion de la tarjeta roja
consistié en colocarla en productos innecesarios, contaminantes, defectuosos,

obsoletos o que tenian excedente.

Por lo que la clasificacion fue registrada en el formato de registros (Ver anexo 35).

Cabe indicar que las decisiones de las acciones a tomar fueron responsabilidad del




encargado del centro de acopio o jefe de area. A continuacion, en la tabla 13 se

muestran los registros encontrados durante el mes de mayo de 2023.

Tabla 13. Resumen de los materiales encontrados en el area de acopio.

REGISTRO
Ny
G
s Ton oreAniE MATERIALES DE ACOPIO
ACOPIO GENERAL FECHA DE
AREA CONTEO DE
REGISTROS
31/05/2023
CESAR SAAVEDRA HERRERA ENCONTRADOS
EN EL MES DE
RESPONSABLE MAYO
. RAZON DEL SUGERENCIA DE DECISION
ITEM PRODUCTO CANTIDAD | ESTADO | UBICACION RETIRO ACCION FINAL
Y/O ELEMENTO
Almacén Para
1 Jabas rojas 915 Bueno |dejabas |Se mantiene |Para cosecha cosecha
jabas Almacén Para
2 blancas 498 Bueno |dejabas |Se mantiene |Para cosecha cosecha
Jabas Almacén Para
3 amarillas 646 Bueno |dejabas |Se mantiene |Para cosecha cosecha
Jabas Almacén Para
4 morada 537 Bueno | dejabas |Se mantiene |Paracosecha cosecha
Area de Para
5 Stocka 1 Bueno |descarga |Se mantiene |Paratransporte |transporte
Campo Base de
Jabas sucias 65 Mal |cosecha Contaminante | Base de jaba jaba
7 Jabas rotas 15 Mal | Reciclaje | No sirve Reciclaje Reciclaje
Almacén Para
8 Pallets 6 Bueno |dejabas |Se mantiene |Pararecepcion recepcion
Botellas de Almacén Almacén
9 agua 10 Bueno | general No pertenece | Almacén general |general
Area de registrar
10 Pizarra 1 Bueno |recepcion |Se mantiene |registrar tiempos |tiempos
Area de
descarga Clasificacion
y por tipo de
11 Documentos 80 Bueno | despacho |Se mantiene |Asignar espacio |documentos




Tabla 14. Resumen de elementos en buen estado registrados.

BUEN ESTADO CANTIDAD
JABAS 2596
STOCKA 1
PALLETS 6
BOTELLA DE AGUA 10
PIZARRA 1
DOCUMENTOS 80

Asimismo, se asign6 a cada modulo (sectorizacion de cosecha) un color de jaba
especifico, siendo las jabas de color blanco para el médulo 1, jabas de color amarillo
para el médulo 2, las jabas de color rojo para el médulo 3 y las jabas de color

morado para el médulo 4 (Ver anexo 28 y tabla 15).

Tabla 15. Cantidad de jabas por médulo y por color.

Médulo Color de jabas Cantidad
Modulo 1 Blanco 550
Maodulo 2 Amarillo 650
Médulo 3 Rojo 950
Modulo 4 Morado 550

Implementacion de 2°S-Seiton y de 3'S-Seiso.

Se realiz6 el check list para la segunda S y tercera S, donde se pudo identificar la
falta de orden que existe, obteniendo 8 puntos de 32 puntos esperados, siendo
esto el 25% de cumplimiento para la segunda S y para la tercera S, se obtuvo 12
puntos de 32 puntos esperados, representando esto el 37.5% de cumplimiento en
(ver anexo 18, tabla 16 y tabla 17)



Tabla 16: Check List - SEITON - Orden

Check List - SEITON — Orden

11

¢Se dispone de un sitio adecuado para cada producto que se
ha considerado como necesario? ¢ Cada cosa en su lugar?

12

¢Se dispone de sitios debidamente identificados para cada
producto que se utilizan con poca frecuencia?

13

¢Utiliza la identificacion visual como codigos de color,
sefializacion, u otro, de tal manera que les permita a las
personas ajenas al area realizar una correcta ubicacién de
los productos en el espacio asignado?

14

¢ Considera que los productos dispuestos se encuentran en
una cantidad ideal?

15

¢ Existen medios para que cada producto retorne a su lugar
de disposicion?

16

¢Se cuenta con un lugar especifico para la documentacion
(fichas técnicas, guias y érdenes de pedidos, entre otros) en
el area?

17

¢ Se encuentra cualquier producto o documento en menos de
30segundos sin la necesidad de preguntar al compafiero?

18

¢ Se cuenta con espacio suficiente para designar como centro
de acopio?

Tabla 17: Check List - SEISO - Limpieza

Check List - SEISO - Limpieza

19

¢El &rea de trabajo se percibe como absolutamente limpia?

20

¢ Se realiza la limpieza a diario o al término de cada jornada?

21

¢Se ha nombrado algun responsable para velar el cuidado del
area en términos de orden y limpieza?

22

¢Se han eliminado las fuentes de contaminacién? No solo la
suciedad

23

¢Se dispone de dias dedicados a la limpieza general del area?

24

¢Existen espacios y elementos para disponer de la basura
(desperdicios y mermas) del area de trabajo?

25

¢Los trabajadores se encuentran comodos y seguros en el area
de trabajo?

26

¢El area de acopio de la empresa, es segura y saludable?




Siguiendo el analisis de las 5W mostrado en la tabla 6, se determind aplicar la
segunda “S” correspondiente a “ordenar” y la tercer “S” correspondiente a “Limpiar”
para reducir o eliminar las causas como la falta de orden y limpieza, el bloqueo del
libre transito y las demoras en los despachos encontrados. Ante ello, se procedi6 a
realizar la distribucién de las areas de trabajo haciendo uso de la tabla relacional
de actividades. A continuacion, se muestra el resultado del analisis realizado

mediante la Tabla Relacional de actividades mostrado en el anexo 19.

Figura 13. Diagrama relacional de actividades.
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dejabas

P
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Por lo que, en la figura 13 se puede verificar que existen 9 relaciones que son
absolutamente necesarias que se encuentren cerca, tales como la recepcion con el
area de digitacion por razones de conveniencia, la recepcion con la descarga por
conveniencia, la digitacién con la descarga por proceso, la digitacion con el pesado
por proceso, la descarga con el pesado por proceso, la seleccidén con el pesado por
proceso, el pesado con el almacén de MP vy, este ultimo, con el despacho por
razones de proceso. Después de realizado el andlisis de la Tabla relacional de
actividades (Anexo 19) se procedi6 a redisefiar el layout del centro de acopio de la
empresa. Donde se puede apreciar que todas las areas que tienen un codigo de
tipo “A” 6 Absolutamente necesaria se encuentran cerca y ademas se ha eliminado

el area de digitacion, dado que la funcion de digitar lo realiza cada encargado del



proceso en cada una de las jabas y en el traspaso de MP entre areas. Por lo que
con la mejora, desde los fundos las jabas vienen ordenadas por médulo y por color
y ademas con la debida codificacién y con la guia detallada para el &rea de acopio,
por lo que no requiere de un registro adicional. A continuacion, se muestra el nuevo

layout establecido.

Figura 14. Redisefio de Layout del centro de acopio.

ALMACEN DE MP ‘ N
LE DESPACHO ‘
|
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ALMACEN DE JABAS VACIA/ I ‘ B N

Luego de distribuir las areas conforme al andlisis del TRA, se realizd el

ordenamiento de los elementos clasificados en el punto anterior. Por lo que cada

area contenia lo siguiente:

Almacén de jabas vacias. Las jabas son almacenadas de acuerdo con el
color de cada médulo como se muestra a continuacion:

Figura 15. Almacén de Jabas vacias.

Nota: Ver anexo 28.



Descarga. En esta area se reubico una pizarra para registrar la hora de
llegada de los camiones del fundo y se asigno files para la documentacion
de los ingresos.

Figura 16. Pizarra de registro de ingreso de jabas y files de documentacion.

| o120 05300NI

Nota. Ver Anexo 30y 33.

Pesado. Las jabas llegan de acuerdo con cada color de médulo y en la
seleccion asigna una tarjeta de registro de los datos de cada jaba.

Figura 17. Tarjetas de registro de datos de jabas.

Nota. Ver anexo 31.

Almacén de MP. Para el traslado de la MP se asigné una Stocka, la cual
permite altos volumenes de carga. (Anexo 29)

Despacho. Al cargar la MP al termoking, se ordena por color de médulo al
igual que el ingreso de jabas desde el fundo.



Figura 18. Orden de jabas dentro del camion de carga.
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Nota. Ver anexo 29.

Implementacion de 4°S-Seiketsu.

Se realizo el check list inicial para la cuarta S, donde se pudo identificar la falta de
estandarizacion en los procesos, obteniendo 13 puntos de 40 puntos esperados,

ocupando esto el 32.5% de cumplimiento para la cuarta S. (Tabla 18) (Anexo 18)

Tabla 18: Check List - SEITKETSU - Estandarizacion

Check List - SEITKETSU - Estandarizacién

¢ Existen herramientas de estandarizacion identificadas para X

27 N S .
mantener la organizacion, el orden y la limpieza del area?

¢Se cuenta con un cronograma de analisis de utilidad,

28 obsolescencia y estado de algun producto?

¢Las normas y procedimientos de la empresa son divulgadas a

29 todo personal?

¢ Se fijan tiempos para la conservacion tanto de las mermas X

30
como de los documentos?

¢ Se aplican estandares de calidad para el almacenamiento de

31 los productos?

¢ Se mantiene el control visual, para saber qué productos deben X

32 -
Ser puestos en reposicion?

¢El personal porta el equipo de proteccioén adecuado para

33 !
realizar sus labores?

¢Se cuenta con un manual para el area en cuanto a como X

34 ] o
realizar las actividades?

¢La empresa mantiene un ambiente de trabajo estimulante, que
35 | llena de entusiasmo y proactividad, los cuales mejoran la X
productividad?

¢El personal cuenta con una capacitacion estandarizada sobre X

36 .
los procesos del area?

Luego de la implementacion de las etapas anteriores, correspondientes a las 3'S
previas. En esta cuarta etapa, correspondiente a la 4°S (Estandarizar) y a fin de
solucionar las causas de las demoras en los despachos de materia prima, evitar los
desperdicios que se evidenciaron en el estudio y la falta de procedimientos
estandarizados, se buscé mantener el cumplimiento de las 3'S anteriores y ante

ello se establecieron instructivos de trabajo para poder trabajar de manera



organizada y uniforme, para ello fue de gran importancia involucrar al personal de

manera paulatina en los procesos de mejora.

Por lo que para lograr la estandarizacion se realizo un estudio de tiempos de cada
proceso del area de acopio (Tabla 19, 20, 21). Ante ello, se procedi6 a diagramar
los flujos de cada proceso con el fin de identificar las tareas que se realizan. A

continuacion, se muestran los diagramas de flujo especifico de cada proceso.

Figura 19. Diagrama de flujo proceso de descarga.
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Figura 20. Diagrama de flujo proceso de selecciéon y pesado.
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Figura 21. Diagrama de flujo proceso de despacho.
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Se realizo el estudio de tiempo para el proceso de descarga, pesado y despacho,

se tomé 20 datos con un nivel de confianza del 95% y un error del 5%, se realizé la

prueba estadistica con la prueba t-student (Anexo 36)

Tabla 19. Resultados del estudio de tiempos del proceso de descarga(minutos).

jabas

., Tiempo Factor de |Tiempo Factor de |Tiempo de | Tiempo
Descripcion observado [ . . . . . .
. ., | calificacién | normal (min) | tolerancia |ciclo(min) |estandar(min)
promedio(min)

Verificar drea de 1.67 1.29 2.15 1.19 20.85 2.56
descarga

Descargar 40 jabas 8.30 1.29 10.71 1.19 12.74
Transportar 40 1.64 1.29 2.12 1.19 2.52




Verificar médulos

por color para 40 1.51 1.29 1.94 1.19 2.31
jabas

Apilar 40 jabas 3.05 1.29 3.93 1.19 4.68
Total (min/40 16.16 20.85 24.81
jabas)

Nota: Datos obtenidos del anexo 36A.

Tabla 20. Resultados del estudio de tiempos del proceso de seleccion y

pesado(minutos).

. .. |Tiempo promedio Factor de Tiempo Factor de T|empo Tiempo
Descripcion . ... |normal . de ciclo , .
observado(min) calificacion . tolerancia . estandar (min)
(min) (min)
verificar 1.36 1.33 1.80 1.19 19.13 2.14
codificacion
Seleccionar
40 jabas de 8.47 1.33 11.27 1.19 13.41
MP
verificar 1.40 1.33 1.86 1.19 2.21
Balanza
Pesar 40 3.17 1.33 4.21 1.19 5.01
jabas
Total
(min/40 14.39 19.13 22.77
jabas)

Nota: Datos obtenidos del anexo 36B.

Tabla 21. Resultados del estudio de tiempos del proceso de despacho (minutos).

Ti Ti
L, |empc.) Factor de Tiempo Factor de | Tiempo de |e’mpo
Descripcién promedio e ez . . . . estandar
. . | calificacion | normal(min) | tolerancia | ciclo (min) .
observado(min) (min)
Ubicar 40 jabas para 0.93 1.24 1.15 1.19 12.85 1.37
despacho
Verificar Termoking 1.02 1.24 1.26 1.19 1.51
Cargar 40 jabas al 6.01 1.24 7.45 1.19 8.86
camion
Generar guia 1.25 1.24 1.55 1.19 1.84
Despachar 40 jabas 1.16 1.24 1.43 1.19 1.70




| Total (min/40jabas) | 1036 | | 1285 | |

15.29

Nota: Datos obtenidos del anexo 36C.

Despues de observar los tiempos, se determiné el tiempo promedio con los tiempos
netos de cada actividad, esto realizado para un lote de 40 jabas, se determiné que
en la descarga el tiempo estandar del proceso fue de 24.81 minutos, para el proceso

de seleccion y pesado fue de 22.77 minutos y para el proceso de despacho de

15.29 minutos.

Con los resultados obtenidos en el estudio de tiempos se procedié a crear los

instructivos de trabajo para cada uno de los procesos (descarga, seleccion y

pesado y despacho). (Ver Anexos 37A, 37By 37C).

Asimismo, se midio el nivel de las 4 S mediante un check list, donde se obtuvo 2.6

como puntaje promedio de calificacion, el cual indica un buen resultado ya que

tiende a ser excelente (Ver tabla 22).

Tabla 22. Resultado de check list de evaluacion 4°S

Evaluacion Detalle Clasificacién
(0-3)
, . ¢ Existen elementos innecesarios en el area de acopio
1'S(Seir) |y estaciones de trabajo? 3
, . ¢La estacion de trabajo esta organizada y ordenada
2'S(Seiton) | correctamente? 3
. ¢ El &rea de acopio, elementos, maquinaria, etc., se
3(Seiso) encuentran limpias? 2
Puntaje Promedio | 7 666666667
Clasificacién
0 Deficiente
1 Regular
2 Bueno
3 Excelente

Nota: Datos obtenidos de la empresa Inka Gold Farms SAC

Implementacion de 5°S-Shitsuke.

Se realizé el check list inicial para la quinta S, donde se pudo identificar el nivel de
disciplina en que se encontraba el area, obteniendo 8 puntos de 40 puntos
esperados, ocupando esto el 20% de cumplimiento en la quinta S. (Ver tabla 23 y

anexo 18)



Tabla 23: Check List - SHITSUKE — Disciplina

Check List - SHITSUKE - Disciplina

37

¢ Se fomenta una cultura de cambio, sensibilidad, respeto y
cuidado de los recursos en la empresa?

38

¢Se cumplen las normas y procedimientos de la empresa?

39

¢ Cree usted, que los trabajadores cumplen con las normas de
seguridad y salud en el trabajo (evitando accidentes)?

40

¢Se han impuesto sanciones a las personas que no cumplen
con alguna norma estipulada por la empresa?

41

¢El cumplimiento del personal con respecto al orden, limpieza
y la clasificacion de productos es el adecuado?

42

¢,Cumple el personal con dejar el area de trabajo limpio y
ordenado después de cada trabajo?

43

¢Cuando se han implementado nuevos programas, hormas y
reglamentos son comunicados oportunamente a todo el
personal, de una manera clara y sencilla?

44

¢El personal cumple con el uso de los depdsitos de basura?

45

¢EL personal se siente comprometido y demuestra
persistencia en el logro de sus objetivos?

46

¢El personal es reconocido y valorado cuando ha realizado
alguna mejora para su area?

En esta etapa de implementacion, se evalu6 el compromiso, la responsabilidad de
los trabajadores involucrados en el centro de acopio con el desarrollo de
implementacion de herramienta lean manufacturing 5°S. Ante ello se establecio un

encargado de cada proceso con el fin de poder mantener la implementacion y

seguir la mejora continua.




Tabla 24. Encargado de proceso por area

Area Encargado del proceso
Descarga Supervisor del area de acopio
Seleccion y pesado Supervisor de calidad
Despacho Supervisor del area de acopio

Asimismo, se establecié un plan de limpieza semanal como parte fundamental de
las tareas diarias y la cual debe cumplirse a cabalidad en el centro de labores (Ver
anexo 38). Todo ello, con el fin obtener un mayor grado de responsabilidad y
compromiso de todos los trabajadores del area de acopio, también, como actividad
de mantenimiento preventivo de las herramientas, materiales o equipos, utilizados

en el centro de acopio.

Posteriormente, se realizaron auditorias de evaluacién periddica durante el periodo

de post implementacién. A continuacion, los resultados obtenidos en las auditorias.
Etapa 4: Auditoria final 5°S.

Tabla 25 Primera auditoria post-implementacion de 5°S

AUDITORIA FINAL 5'S-1
. Emerson Loyola
Auditores Brian Herrer)éll Puntaje maximo establecido=184
Area auditada | Centro de acopio
ID 5'S CALIFICACION %
1S Seiri - Clasificacion 32 23%
2'S Seiton - Orden 27 20%
3'S Seiso - Limpieza 25 18%
4’S Seitketsu - Estandarizacion 29 21%
5'S Shitsuke - Disciplina 25 18%
TOTAL 138 100%

Interpretacion:
En esta primera auditoria post-implementacion 5 “S”, a través de la aplicacion del
Check list se observa evidente mejora con un aumento de 88 puntos en relacion a

la auditoria inicial de 5 “S”.



Tabla 26 Segunda auditoria post-implementaciéon de 5°S

AUDITORIA FINAL 5'S-2

Auditores

Emerson Loyola
Brian Herrera

Area auditada

Centro de acopio

Puntaje maximo establecido=184

ID 5S CALIFICACION %
1'S Seiri - Clasificacion 33 23%
2’'S Seiton - Orden 27 18%
3'S Seiso - Limpieza 25 17%
4'S Seitketsu - Estandarizacién 30 21%
5'S Shitsuke - Disciplina 31 21%

TOTAL 146 100%

Interpretacion:

En esta segunda auditoria post-implementacion 5 “S”, se observa una leve mejora

con respecto a la anterior auditoria de 5 “S”.

Tabla 27 Tercera auditoria post-implementacién de 5°S

AUDITORIA FINAL 5'S-3

Auditores

Emerson Loyola
Brian Herrera

Area auditada

Centro de acopio

Puntaje maximo establecido=184

ID 5S CALIFICACION %
1'S Seiri - Clasificacion 34 23%
2’'S Seiton - Orden 27 18%
3'S Seiso - Limpieza 26 18%
4’S Seitketsu - Estandarizacion 30 20%
5'S Shitsuke - Disciplina 31 21%

TOTAL 148 100%

Nota: Elaboracion propia

Interpretacion:

En esta tercera auditoria post-implementacion 5 “S”, se observa una mejora de 2

puntos con respecto a la anterior auditoria de 5 “S”.




Tabla 28 Cuarta auditoria post-implementacion de 5°S

AUDITORIA FINAL 5'S-4

Auditores

Emerson Loyola
Brian Herrera

Area auditada

Centro de acopio

Puntaje maximo establecido=184

ID 5S CALIFICACION %
1'S Seiri - Clasificacion 33 22%
2’'S Seiton - Orden 28 19%
3'S Seiso - Limpieza 26 17%
4'S Seitketsu - Estandarizacién 31 21%
5'S Shitsuke - Disciplina 32 21%

TOTAL 150 100%

Interpretacion:

En esta cuarta auditoria post-implementacién 5 “S”, el puntaje obtenido del checklist
5S, se va incrementando hasta llegar a 150 puntos de cumplimiento.

Tabla 29 Quinta auditoria post-implementacion de 5°S

AUDITORIA FINAL 5'S-5

Auditores

Emerson Loyola
Brian Herrera

Area auditada

Centro de acopio

Puntaje maximo establecido=184

ID 5S CALIFICACION %
1'S Seiri - Clasificacion 31 20%
2’'S Seiton - Orden 29 19%
3'S Seiso - Limpieza 28 18%
4’S Seitketsu - Estandarizacion 32 21%
5'S Shitsuke - Disciplina 33 22%

TOTAL 153 100%

Interpretacion:

En esta quinta y ultima auditoria final post-implementacion 5 “S”, el puntaje obtenido

del checklist 5°S es de 153 puntos de cumplimiento de 184.




Tabla 30 Resumen de auditorias finales

PUNTAJE OBTENIDO
) ) ) ’ | PROMEDI PUNTAJE
AUDITORI | AUDITORI | AUDITORI | AUDITORI | AUDITORI o ESPERAD
A A A A A (@]
1 2 3 4 5
Seiri - Clasificacién 32 33 34 33 31 33 40
Seiton - Orden 27 27 27 28 29 28 32
Seiso - Limpieza 25 25 26 26 28 26 32
Seitketsu -
Estandarizaciéon 29 30 30 31 32 30 40
Shitsuke - Disciplina 25 31 31 32 33 30 40
Total 138 146 148 150 153 147 184

Nota: Datos obtenidos de la empresa Inka Gold Farms SAC

El promedio de calificacion obtenida en las 5 auditorias finales muestra un total de
147 puntos de un total de 184 puntos que es el puntaje total 6ptimo.

A continuacion, en el siguiente gréfico radial se muestra el resumen de los anexos
20, 21, 22, 23 y 24 mostrada con respecto a la calificacion obtenida en la etapa de
auditoria final de 5°S.

Figura 22. Resumen de Auditoria final 5°S
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Nota: Datos obtenidos de la empresa Inka Gold Farms SAC.



Con respecto al resultado que se obtuvo en la auditoria inicial 5°S de la empresa
INKA GOLD FARMS SAC se muestran en la siguiente tabla:

Tabla 31 Resumen de auditorias 5°S

RESUMEN DE AUDITORIAS 5°'S

Emerson Loyola
Brian Herrera Puntaje maximo establecido=184

Area auditada Centro de acopio

Auditores

, CALIFICACION CALIFICACION
ID 5’'S %
INICIAL PROMEDIO FINAL

1's Seiri - Clasificacion 9 33 22%
2’'S Seiton - Orden 8 28 19%
3'S Seiso - Limpieza 12 26 18%
4'S Seitketsu - Estandarizacion 13 30 21%
5'S Shitsuke - Disciplina 8 30 21%

TOTAL 50 147 100%

Fuente: Elaboracion propia

Con respecto, al promedio de auditorias finales de 5’S, se observé mejoras en el
porcentaje de cumplimiento de cada “S”, siendo la primera “S” que se relaciona a
clasificacion (Seiri) es el que obtiene el mayor puntaje con un 33%; seguido de
Estandarizacion (Seiketsu) y Disciplina (Shitsuke), con un 30%; luego esta ordenar
(Seiton), con un 28%; y finalmente, limpieza con un porcentaje de cumplimiento de
26%. En general, el puntaje promedio alcanzado en esta auditoria final fue de 147

puntos, con un aumento de 97 puntos con respecto a la auditoria inicial.

4.4 Evaluacién de la productividad de mano de obra después de la aplicacién
de las herramientas Lean el area de acopio de la empresa INKA GOLD FARMS
S.A.C.

A continuacion, se presenta el VSM Post implementacion, asi como el calculo de la

productividad.

Para el diagrama del VSM final (Figura 23), se delimitaron y describieron todos los
registros de datos de los procesos operacionales tomados en el objetivo de
diagnéstico como el tiempo de ciclo (T/C), cantidad de operarios, el nimero de
turnos por dia y la cantidad de producto que ingresa y la cantidad de producto que

llega a ser procesado al final. A continuacion, se presenta el diagrama del VSM



después de la implementacion de la metodologia Lean en el area de acopio de la

empresa Inka Gold Farms S.A.C.



Figura 23. Mapa de flujo de valor después de la implementacion.
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Fuente: Basado en datos tomados a la empresa después de la implementacion.



Como se puede apreciar en la figura 23, el tiempo de ciclo del sistema fue de 2.70
min por jaba de esparrago y el lead time fue de 1.66 dias, donde se siguen
realizando 5 viajes por dia y la demanda mensual se mantuvo en 4450 jabas de

esparrago.

Por lo que se realizo la comparacion del antes Vs después de la implementacion,

obteniendo los siguientes resultados:

Tabla 32. Resumen post implementacion

. Resultado antes de la Resultado después de la
Indicador . > : P
implementacion implementacion

Tiempo de ciclo del 7.84 2.70 min/Jaba
sistema min/Jaba
Lead time 1.63 dias 1.66 dias
Tak Time 2.01 min/Jaba 2.23 min/Jaba
Diferencia porcentual 75% 17.4%

Por lo que de los resultados se concluye que el tiempo de ciclo por jaba de
esparrago presentd una variacion del 66% respecto del valor inicial obtenido,
teniendo como resultado 2.70 min/Jaba y un tak time de 2.23 min/Jaba procesado,
siendo esto una diferencia de 0.47 min/Jaba, a diferencia de la situacion inicial que

el tiempo ciclo y el tak time tiene una diferencia de 5.8 min/Jaba de esparrago.

Finalmente, con el fin de validar el valor de productividad después de la
implementacion se tomaron tiempos a la mano de obra del centro de acopio y
ademas se fueron contando las jabas (Anexo 25). A continuacion, se muestran los
resultados de la productividad del area de descarga durante los 25 dias de post

implementacion.



Figura 24. Productividad mano de obra-Proceso de descarga
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En la figura 24, se visualiza que el mayor indice de productividad fue 47.5 (Jabas/h-
h); y el minimo valor registrado de productividad fue 36.47 (Jabas/h-h). Ademas, la
productividad promedio fue 41.93 (Jabas/h-h), esto implicé que un estibador en

promedio descarga 41.93 jabas por hora.

Asimismo, respecto a la productividad de mano de obra del proceso de seleccién y

pesado (Ver Anexo 26) donde se obtuvo lo siguiente:

Figura 25. Productividad mano de obra-Proceso de selecciéon y pesado
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En la figura 25, se visualiza que el mayor indice de productividad fue 57.58
(Jabas/h-h); y el minimo valor registrado de productividad fue 39.74 (Jabas/h-h).
Ademas, la productividad promedio fue 46.94 (Jabas/h-h), esto implicO que un
estibador en promedio pesa 46.94 jabas por hora.

De la misma manera se calculé la productividad del proceso de despacho (Ver

Anexo 27), obteniendo lo siguiente:

Figura 26. Productividad mano de obra-Proceso de despacho.
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En la figura 26, se visualiza que el mayor indice de productividad fue 72.24
(Jabas/h-h); y el minimo valor registrado de productividad fue 49.07 (Jabas/h-h).
Ademas, la productividad promedio fue 59.05 (Jabas/h-h), esto implic6 que un

estibador en promedio despacha 59.05 jabas por hora.
Contrastacion de hipoétesis con estadistica inferencial

Se utilizaron las herramientas estadisticas del programa SPSS-V25 para
verificar la normalidad de los resultados de productividad de la descarga, utilizando
los datos obtenidos en los célculos de productividad de las operaciones de
descarga de jabas antes y después de la implementacion de las herramientas de
manufactura esbelta. Aqui se mencionan dos estadigrafos comunes: Kolmogorov-
Smirnov y Shapiro-Wilk. Para luego, escoger uno de ellos siguiendo los siguientes

parametros:

N= Cantidad de datos analizados.



Si N>50, se hara uso de la prueba de Kolmogorov-Smirnov.
Si N<50, se hara uso de la prueba de Shapiro-Wilk.

En este estudio, nuestro N es menor a 50, siendo el valor total de 25; por lo
tanto, se hara uso de los valores de significancia de Shapiro-Wilk, para determinar

si los datos muestran normalidad o no. Donde, se sigue los siguientes parametros:
Sig.<0.05, no presenta normalidad.
Sig.>0.05, presenta normalidad.

Tabla 33. Prueba de normalidad-Productividad de descarga de jabas

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PROD_DESCARGA2 ,130 25 ,200" ,939 25 ,143
PROD DESCARGA1 ,172 25 ,055 ,920 25 ,052

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Nota: Elaboracion propia. Obtenido de SPSS-V25

Interpretacion:

De latabla N° 33, se puede observar que el valor de significancia de la productividad
de descarga de jabas después de la implementacion fue de (0.143) es mayor a
0.05, yla significancia de la productividad antes de la implementacion fue de (0.052)
es mayor a 0.05, por lo tanto, en ambos casos la productividad distribuye normal;

entonces, la hipétesis se valid6 con la prueba de T-Student.
Contrastacion de hipoétesis
Contraste de hipotesis general

Ho: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing no incrementa la
productividad en la descarga de jabas de la empresa INKA GOLD FARMS SAC.

Hi: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing incrementa la
productividad en la descarga de jabas de la empresa INKA GOLD FARMS SAC.



Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la Ho, por tanto, se acepta H1.
Si pvalor> 0.05, se acepta la Ho, por tanto, se rechaza H1.

Tabla 34. Prueba T-Student para el proceso de descarga.

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. confianza de la
Desv. Error diferencia Sig.
Media Desviacion promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Parl PROD_DESCARG 10.787 4.42323 .88465 8.96152 12.61316 12,194 24 ,000
A2 - 34
PROD_DESCARG
Al

Nota: Elaboracion propia. Obtenido de SPSS-V25
Interpretacion:

Como se puede observar en la Tabla No. 34, el valor de significacién de la prueba
T-Student aplicada a la productividad antes y después de la implementacion de las
herramientas de manufactura esbelta fue de 0.000; por lo tanto, se rechaza la
hipétesis nula de acuerdo con la regla de decision, y se concluye que el uso de las
herramientas de Lean Manufacturing mejoraron significativamente la productividad
en el proceso de descarga de jabas en la empresa INKA GOLD FARMS SAC.

Tabla 35. Prueba de normalidad-Productividad de seleccién y pesado de jabas

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PROD_PESADO2 ,099 25 ,200" ,961 25 ,430
PROD_PESADO1 ,139 25 ,200" ,900 25 ,058

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Nota: Elaboracién propia. Obtenido de SPSS-V25

Interpretacion:



De la tabla N° 35, se puede observar que el valor de significancia de productividad
del proceso de seleccion y pesado de jabas después de la implementacion fue de
(0.430) siendo mayor a 0.05, y la significancia de la productividad del proceso de
seleccion y pesado antes de la implementacion fue de (0.058) es mayor a 0.05, por
lo tanto, en ambos casos la productividad distribuye normal; entonces, la hipétesis

se validod con la prueba de T-Student.
Contrastacion de hipoétesis
Contraste de hipotesis general

Ho: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing no incrementa la
productividad en la seleccion y pesado de jabas de la empresa INKA GOLD FARMS
SAC.

Hi: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing incrementa la
productividad en la seleccion y pesado de jabas de la empresa INKA GOLD FARMS
SAC.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la Ho, por tanto, se acepta H1.

Si pvalor> 0.05, se acepta la Ho, por tanto, se rechaza H1.

Tabla 36. Prueba de T-Student para el proceso de seleccion y pesado.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Desv. 95% de intervalo de
Desv. Error confianza de la diferencia Sig.
Media Desviacion = promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par PROD_PE 19.714 6.62961 1.32592 16.977 22.45057 14,868 24 ,000
1 SADO?2 - 00 43
PROD_PE
SADO1

Nota: Elaboracién propia. Obtenido de SPSS-V25



Interpretacion:

Como se puede observar en la Tabla No. 36, el valor de significacion de la prueba
T-Student aplicada a la productividad antes y después de la implementacion de
herramientas de manufactura esbelta es de 0.000; por lo tanto, se rechaza la
hipotesis nula de acuerdo con la regla de decision, y se concluye que el uso de
herramientas de lean manufacturing mejoraron significativamente la productividad
en el proceso de seleccion y pesado de jabas en la empresa INKA GOLD FARMS
SAC.

Tabla 37. Prueba de normalidad de despacho de jabas

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PROD_DESPACHO2 ,140 25 ,200" ,953 25 ,294
PROD DESPACHO1 ,245 25 ,140 , 784 25 ,055

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Nota: Elaboracién propia. Obtenido de SPSS-V25
Interpretacion:

De la tabla N° 37, se puede observar que el valor de significancia del post-test de
productividad de despacho de jabas fue de (0.294) es mayor a 0.05, y la
productividad del proceso de despacho antes de la implementacion fue de (0.055)
es mayor a 0.05, por lo tanto, ambas variables distribuyen normal; entonces, la

hipétesis se valido con la prueba T-Student.
Contrastacion de hipétesis
Contraste de hipotesis general

Ho: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing no incrementa la
productividad en el despacho de jabas de la empresa INKA GOLD FARMS SAC.

Hi: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing incrementa la
productividad en el despacho de jabas de la empresa INKA GOLD FARMS SAC.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la Ho, por tanto, se acepta H1.



Si pvalor> 0.05, se acepta la Ho, por tanto, se rechaza H1.

Tabla 38. Prueba de T de Student de la Productividad del proceso de despacho

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. Desv. confianza de la
Desviaci Error diferencia Sig.
Media on promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par PROD_DESPAC 19.67040 5.77505 1.15501 17.28658 22.05422 17,031 24 ,000
1 HO2 -
PROD_DESPAC
HO1

Nota: Elaboracién propia. Obtenido de SPSS-V25
Interpretacion:

Como se puede observar en la Tabla No. 38, el valor de significacion de la prueba
T-Student aplicada a la productividad antes y después de la implementacién de las
herramientas de manufactura esbelta fue de 0.000; por lo tanto, se rechaza la
hipotesis nula de acuerdo con la regla de decision, y se concluye que el uso de
herramientas de lean manufacturing mejora significativamente la productividad en
el proceso de despacho de jabas en la empresa INKA GOLD FARMS SAC, se

acepta como hipétesis general.



V. DISCUSION

En relacion al diagnéstico de la situacion inicial de la empresa, se utilizé el VSM
gue se define como una técnica desarrollada bajo el modelo de baja produccion
para ayudar a las pequefias y medianas empresas a mejorar Sus procesos
productivos (Socconini, 2019). Asi mismo Arrizabalaga (2023) mensiona que el
cuantificar los indicadores es una de las mejores forma de conocer el proceso
mediante el analisis de los tiempos, en el cual mensiona tres tiempos cruciales
definidos, que son el takt time, el lead time y el tiempo de ciclo .En la presente
investigacion en cuanto al VSM , se calcul6 el tiempo ciclo el cual nos arrojéo como
dato 7.84 min/jaba de esparrago y para el tak time 2.01min/jaba el cual haciendo
el contraste nos arroja una diferencia de 5.8 minutos por jabas de esparrago y con
esto ocasionando no cumplir con el programa de despacho. La invetigacion de
Salhuana y Pinedo (2022) aplicé el VSM, donde calcul6 un tiempo de ciclo de
proceso de 5.19 minutos por Kg de orégano liofizado y un tak time de 2.85 min/Kg,
teniendo como diferencia 2.34min/kg y esto ocasionando no cumplir con lo
solicitado. Esto implica que el tiempo de ciclo del sistema es un factor relevante
para analizar el proceso de produccion, al compararlo con el tak time del sistema y
tomar las medidas de mejora que puedan reducir el tiempo de ciclo.

La productividad se define como una métrica clave que tiene que ser supervisada
de forma regular con el fin de evaluar el impacto de cualquier cambio, también se
define como una medida de los procesos que calcula la cantidad de productos y
servicios producidos(Juez, 2020). La presente investigacion obtuvo una
productividad inicial de descarga promedio igual a 31.14 (jabas/h-h). El promedio
de productividad inicial de seleccion y pesado equivalente 27.22 (Jabas/h-h). En
tanto al promedio de productividad inicial de despacho fue de 39.37 (Jabas/h-h),
esta baja productividad se le atribuye a la falta de orden y limpieza, los bloqueos
para el transito, la falta de criterios de organizacion, los desperdicios que se
generaban por la mala manipulacion y la falta procedimientos estandarizados,

siendo estos las causas principales que generan el 79.32% de los problemas en el



area. En la investigacion de Mayori y Pinedo (2022) realiza una medicion de la
productividad antes de la implementacion, encontrando una productividad inicial de
0.33kg/h-h, teniendo como principales problemas a la mala ubicacion de la materia
prima en linea de produccion , la falta de tarjetas de identificacion , la falta de
clasificacion y una mala organizacion de los materiales en planta . Por ende, la
productividad de la mano de obra es un indicador relevante para empresas que
brindan maquila en procesos de vegetales donde se trabajan materias prima que

requieren uso del recurso humano para dar inicio a una transformacion.

Las 5S es una herramienta japonesa de lean manufacturing, cuyo objetivo principal
se basa en potenciar las condiciones de una empresa respecto a su organizacion
y limpieza. Ademas, su principal orientacion esta dirigida a implantar una nueva
cultura laboral y posicionarse como un pilar basico para la mejora continua; cada S
significa Clasificar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar y Disciplinar (Gupta, 2021). La
presente investigacion realizo la auditoria inicial, obteniendo un puntaje equivalente
a 50 puntos de 184 posibles, lo que representa el 27 % de cumplimiento, ante ello
se procedi6é con la mejora, aplicando la 1ra S, se realizé un registro de materiales
para poder clasificar elementos buenos y eliminar lo innecesario de las areas, se
aplico la 2da y 3ra S empezando ordenando el area , realizando un diagrama
relacional de espacio, entrelazando las areas por razones de conveniencia y por
procesos para luego llegar a redisefiar el nuevo layout del acopio, se estandariz6
los tiempos de trabajo, llegando a un tiempo estandar para cada proceso y con ello
crear los instructivos de trabajo para cada operacién, entre otros pasos . Luego de
haber aplicado las 5s en las é&reas, se realiz6 la auditoria final, obteniendo un
promedio de 147puntos. En la investigacion de Calderon (2019) en la aplicacion de
las 5s obtuvo 26 como puntaje de la auditoria incial de 80 puntos maximos,para la
mejora, empezo clasificando utilizando tarjetas rojas para separar o necesario de
lo inservible , para la 2da S, organizo la forma de recepcionar las jabas , realizando
un kardex donde indica el lote, fecha y variedad de palta, posterior a la
implementacion realizé la auditoria final obteniendo como resultado 70 puntos.
Estos resultados indican que las compafiias que tengan un puntaje bajo en la
auditoria inicial de las 5S, requieren que se implemente la herramienta en mencion,
generando que su puntaje en la auditoria luego de la implementacion este mas

cerca al 6ptimo, a su vez impactando y mejorando la productividad.



La productividad final de la presente investigacion para el proceso de descarga fue
de 41.93(jabas/h-h). El promedio de productividad final para seleccion y pesado
equivalente 46.94 (Jabas/h-h). En tanto al promedio de productividad final de
despacho fue de 49.07 (Jabas/h-h) con esto la productividad se vio aumentada para
el proceso de descarga en 34.6% , para el proceso de seleccion y pesado en 72.4%,
para el despacho en 24.6%, teniendo como productividad inicial para descarga un
promedio de 31.14 (jabas/h-h), para el proceso de seleccion y pesado un promedio
27.22 (Jabas/h-h) y para despacho una productividad inicial de 39.37 (Jabas/h-h).
Salhuana y Pinedo (2022) obtuvieron una productividad post implementacion de
0.38 Kg/h-h, aumentando en 15.15% su productividad , con respecto a la
productividad inicial de 0.33 Kg/h-h. Por ende, los resultados indican que para
incrementar la productividad, se realiza a base de un orden en la planeacion ,
empezando con un diagnostico , identificando las causas que generan esta baja
productividad, escogiendo la herramienta adecuada e implementando ello y asi

poder ver una mejora considerable enla empresa .



VI. CONCLUSIONES

Se diagnostica el estado inicial del area de acopio de la empresa Inka Gold
Farms, a través de un cursograma analitico de procesos para el proceso de
descarga, pesado y almacenamiento, obteniendo que el mayor tiempo del
proceso se concentra en actividades de transporte con 31.3 minutos por cada
viaje, y para el despacho final se toma 57 minutos despachar 200 jabas. El
diagrama VSM obtuvo 7.84 min/jaba el cual representa un 75% mayor respecto
al tak time que obtuvo un resultado 2.01 min/jaba. Se considera importante
realizar un diagndstico de la situacion en la que se encuentra la empresa y asi

poder identificar las oportunidades de mejora para la organizacion

Se realiz6 la evaluacion de la productividad inicial de la empresa Inka Gold Farms
en el cual se obtuvo una productividad promedio para las distintas operaciones,
para descarga se obtuvo una productividad promedio de 31.14 J/h-h, para el
proceso de pesado un promedio de 27.22 J/h-h y para la operacion despacho
una productividad promedio de 39.37 J/h-h. se realiz6 un andlisis de causa raiz,
se realizo la priorizacion de causas con su frecuencia en el cual se identifico las
causas que generan la baja productividad en 79.32% , atribuyéndole esto a , la
falta de orden y limpieza, bloqueo de libre transito, falta de organizacion , mala
manipulacion del operario y la falta de procedimientos estandarizados . se
considera totalmente importante identificar cuales son las causas que generan

una baja productividad, si es que la organizacién presenta bajos indices

Para la puesto en marcha de la mejora se implementd la herramienta 5s,
utilizando las 5w para identificar la herramienta que se adecua mejor en
solucionar a la causa encontrada. Se realiz6 las actividades preliminares, la
formacion del equipo 5s y las capacitaciones relacionadas a la herramienta
establecida. Posterior a ello se realizo la auditoria inicial en donde se obtuvo 50
puntos de 184, se realizé la implementacion en donde se logré clasificar los
materiales mediante la tarjeta roja y realizando un registro de materiales del area.
Se reordeno el area, mediante un diagrama relacional de espacios, entrelazando

areas por razones de procesos y conveniencia y asi poder llegar a disefar el



nuevo layout del acopio, se logré estandarizar los procesos mediante un estudio
de tiempos y con esto tener un tiempo estandar para cada operacion, con ello se
realizé el instructivo de trabajo y el diagrama de flujo para cada proceso.
Posterior a laimplementacion, se realiz6 5 auditorias post implementacion el cual

se obtuvo como dato un promedio de 147 puntos de 184 esperados.

Para conocer la productividad post implementacion, se realizé la medicion de la
productividad final en donde se puede observar el aumento del indice, para el
area de descarga un promedio de 41.93 (Jabas/h-h) teniendo como aumento
34.6% , para el area de selecciéon y pesado un promedio de 46.94 (Jabas/h-h)
teniendo como aumento 72.4% y para el proceso de despacho un promedio de
59.05 (Jabas/h-h), teniendo como aumento un 24.6%. por ende, se entiende que
el adoptar estrategias adecuadas que van a mejorar el recurso humano en una

organizacion ayudan a mejorar los indicadores de productividad



VIl. RECOMENDACIONES

e Se recomienda mantener el criterio de la metodologia 5s, para que a si
la empresa se mantenga en un buen estado y no decaiga, que se realice
las auditorias peridodicamente y socializando los parametros a nuevos

ingresantes al area

e Serecomienda a la empresa establecer un programa de implementacion
5S para asegurar el mantenimiento de los resultados actuales en el

mediano y largo plazo.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables.

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

VARIABLE

DEFINICION CONCEPTUAL

DEFINICION OPERACIONAL

DIMENSIONES

INDICADORES

iTEMS

ESCALA
DE

MEDICION

Variable
Independiente

Lean
Manufacturing

Segln (Socconini 2019) sostuvo que
Lean Manufacturing es una
metodologia basada en un conjunto de
herramientas que integradas, por medio
de la creatividad permite lograr mejoras
de calidad y productividad en diferentes
areas.

Lean Manufacturing es un conjunto
integrado de tecnologias de
fabricacion ajustada que, en base a
la resolucion creativa de
problemas, permite lograr mejoras
en calidad y eficiencia en diversas
areas.

VSM

Takt Time = Tiempo base/Demanda
Tiempo estandar= Tiempo base/produccion

NA

Razon

5'S

%C= (# Puntaje obtenido/Puntaje total
6ptimo) *100

NA

Razon

Productividad

(Gutiérrez 2010) define a la
productividad como la correspondencia
entre los resultados logrados con los
recursos manejados. La salida se
puede cuantificar en términos de
unidades producidas, componentes
vendidos o ganancias; mientras que los
recursos utilizados se pueden definir en
términos de numero de empleados,
tiempo total invertido, n° de maquinas,
etc. En resumen, la productividad es
una valoracién precisa de los recursos
utilizados para generar resultados.

El incrementé de la productividad
en el area productiva se evalGa en
funcién de los indices de materia
prima y mano de obra, con el
objetivo de mejorar los resultados a
través del uso eficiente de los
recursos.

Mano de Obra

(# jabas descargadas /H.H. empleado)

NA

Razén

(#Jabas pesadas/H.H. empleado)

NA

Razo6n

(#Jabas despachadas/H.H. empleado)

NA

Razoén




Anexo 2. Ficha de Registro de Productividad (Recepcion)

PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA (Recepcién) - INKA GOLD FARMS 2022

PLACA

FECHA

DIA

N° JABAS

HORA

HOMBRES

H-H (HORAS)

PRODUCTIVIDAD

Promedio




Anexo 3. Ficha de Registro de Productividad (Pesado)

PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA (Pesado) - INKA GOLD FARMS 2022

PLACA

FECHA

DIA

N° JABAS

HORA

HOMBRES

H-H (HORAS)

PRODUCTIVIDAD

Promedio




Anexo 4. Ficha de Registro de Productividad (Despacho)

PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA (Despacho) - INKA GOLD FARMS 2022

PLACA

FECHA

DIA

N° JABAS

HORA

HOMBRES

H-H (HORAS)

PRODUCTIVIDAD

Promedio




Anexo 5. Formato de Check List 5S

Fecha:

Instrucciones:

INSTRUMENTO DE OBSERVACION DEL AREA DE ACOPIO DE LA EMPRESA INKA GOLD FARMS SAC

DIAGNOSTICO ESTADO ACTUAL - CHECK LIST DE LAS 5'S

El puntaje es marcado segun la asignacion en la tabla de codificacion en base a la observacion.

IGF

1 2 3 4
Muy malo Malo Promedio Bueno Excelente
ftem Descripcion | 4
Check List - SEIRI - Clasificacion
1 ¢ Se encuentran correctamente clasificados los recursos o materiales que son considerados como
necesarios para la correcta realizacién de las actividades?
2 ¢ Se observan productos en mal estado? ¢ Se les ha dado una clasificacién?
3 ¢ Se hace una revision periédica del inventario de
productos considerados como obsoletos y/o dafiados?
4 En caso de observarse productos y/o objetos obsoletos ¢ Estan
debidamente clasificados como tal, y tienen un espacio asignado?
5 ¢ Se observan productos y/o; objetos en exceso, es decir que no son
necesarios para la realizacion de las actividades del area de acopio?
¢La empresa cuenta con areas o espacios para
almacenar los productos y/o objetos innecesarios, los cuales se descartan de su area de trabajo?
6
7 ¢El aspecto visual del area de acopio de la
empresa, es visualmente agradable?
8 ¢El acceso a los distintos elementos, es el adecuado?
9 ¢El tiempo de recepcion de los productos solicitados se da a
tiempo?
10 ¢La clasificacion de los productos es la adecuada dentro del area 'y
es facil su ubicacion?
Check List - SEITON - Orden
11 ¢ Se dispone de un sitio adecuado para cada producto que se ha
considerado como necesario? ¢ Cada cosa en su lugar?
12 ¢ Se dispone de sitios debidamente identificados para cada
producto que se utilizan con poca frecuencia?
¢Utiliza la identificacion visual como cédigos de color, sefializacién, u otro, de tal manera que les
permita a las personas ajenas al area realizar una correcta ubicacion de los productos en
el espacio asignado?
13
14 ¢ Considera que los productos dispuestos se encuentran en una
cantidad ideal?
15 ¢ Existen medios para que cada producto retorne a su lugar de
disposiciéon?
16 ¢ Se cuenta con un lugar especifico para la documentacion (fichas
técnicas, guias y 6rdenes de pedidos, entre otros) en el area?
17 ¢ Se encuentra cualquier producto o documento en menos de 30segundos sin la necesidad de
preguntar al comparfiero?
18 Se cuenta con espacio suficiente para designar como centro de
acopio?
Check List - SEISO - Limpieza




21 ¢El area de trabajo se percibe como absolutamente limpia?
22 ¢ Se realiza la limpieza a diario o al término de cada
jornada?
23 ¢ Se ha nombrado alguin responsable para velar el cuidado del
area en términos de orden y limpieza?
24 ¢Se han eliminado las fuentes de contaminacién? No solo la suciedad
25 ¢ Se dispone de dias dedicados a la limpieza general del area?
26 ¢ Existen espacios y elementos para disponer de la basura
(desperdicios y mermas) del area de trabajo?
27 ¢Los trabajadores se encuentran comodo y felices en el area de
trabajo?
28 ¢El area de acopio de la empresa, es segura y saludable?
Check List - SEITKETSU - Estandarizacién
29 ¢ Existen herramientas de estandarizacion identificadas para
mantener la organizacion, el orden y la limpieza del area?
30 ¢ Se cuenta con un cronograma de andlisis de utilidad,
obsolescencia y estado de algin producto?
31 ¢Las normas y procedimientos de la empresa son divulgadas a
todo personal?
32 ¢ Se fijan tiempos para la conservacion tanto de las mermas como
de los documentos?
33 ¢ Se aplican estandares de calidad para el aimacenamiento de los productos?
34 ¢ Se mantiene el control visual, para saber qué productos deben
ser puestos en reposicion?
35 ¢El personal porta el equipo de proteccién adecuado para
realizar sus labores?
36 ¢ Se cuenta con un manual para el &rea en cuanto a cémo realizar
las actividades?
¢La empresa mantiene un ambiente de trabajo estimulante, que
llena de entusiasmo y proactividad, los cuales mejoran la productividad?
37
38 ¢El personal cuenta con una capacitacion estandarizada sobre los
procesos del area?
Check List - SHITSUKE - Disciplina
39 ¢ Se fomenta una cultura de cambio, sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos en la
empresa?
40 ¢ Se cumplen las normas y procedimientos de la empresa?
41 ¢Cree usted, que los trabajadores cumplen con las normas de
seguridad y salud en el trabajo (evitando accidentes)?
42 ¢ Se han impuesto sanciones a las personas que no cumplen con
alguna norma estipulada por la empresa?
43 ¢El cumplimiento del personal con respecto al orden, limpieza y la clasificacién de productos
es el adecuado?
44 ¢Cumple el personal con dejar el &rea de trabajo limpio
y ordenado después de cada trabajo?
¢ Cuéndo se han implementado nuevos programas, normas y reglamentos son comunicados
45 oportunamente a todo el
personal, de una manera clara y sencilla?
46 ¢El personal cumple con el uso de los depdsitos de basura?
47 ¢EL personal se siente comprometido y demuestra persistencia
en el logro de sus objetivos?
48 ¢El personal es reconocido y valorado cuando ha realizado alguna

mejora para su area?




Anexo 6. Formato de Registro de toma de tiempos

Fechas de toma de datos

Proceso/tiempo | Fechal | Fecha2 | Fecha3 | Fecha4 | Fecha5 | Fecha6
(min /kg)

Promedio

Descarga de
materia prima

Selecciény
pesado

Almacenamiento

Despacho

Anexo 7. Formato de diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto

Causa 4 Causa 2 Causa 3 Causa 5 Causa b Causa 1 Causa 8 Causa 7

Anexo 8. Formato de diagrama de Causa - Efecto

DIAGRAMA DE CAUSA - EFECTO

MAQUINAS METODOS

MEDIO AMBIENTE MANO DE OBRA

100%
80%
60%
40%
20%
0%

PROBLEMA




Anexo 9. Lluvia de ideas

\=) I( 3 l
LLUVIA DE IDEAS
INKA GOLD FARMS S.A.C

FECHA: Jo [or(] +1 HORA: 1*

Objetivo de reunion Identificar las causas que afectan el area de acopio
Lugar de reunién. Empresa Inka Gold Farms S AC

Pregunta: ;Cuales son las causas que afectan el area de acopo?
Respuestas obtenidas
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Anexo 10. Resumen de causas identificadas de la problemética

PROBEMATICA

CAUSAS

Pl

Falta de orden y limpieza

P2

Falta de criterios de organizacién de
productos

P3

Bloqueo del libre transito

P4

Demoras en la seleccion y pesado
de materia prima

PS5

Desperdicios de producto por la mala
manipulacion del operario.

P6
P7

BAJA
PRODUCTIVIDAD

No existe procedimientos
estandarizados

Sobrecarga de trabajo

EN EL CENTRO DE

ACOPIO P8

No existen fichas de registro
(Utilizacion de pizarras)

P9

Falta de andlisis de informacion

P10

Productos caducados

P11

Falta de layout de distribucion

P12

Falta de motivacion

P13

Falta de comunicacioén

P14

Personal no capacitado

P15

Falta de equipos para transportar
mas articulos.

Anexo 11. Correlacion de causa-efecto

cAUsAs |P1 |2 |P3|pPa|ps |Pe |P7 [Ps | Py |Pi0|Pi1|Pi2|P13| P14 | P15 | Puntaie de 1%
correlacién | Ponderado
P1 1| 1| 1| 2| 2| of x| 2| 1| 1| 2| 1| 1| o 12 15.00%
P2 0 1] 1| o] o] 1| o 2| o 1| 1| o 1| 1 8 10.00%
P3 1] 1 1| 1| 2| 2[ of 2| 2| o 2 2| 1| o 10 12.50%
P4 1] o] o ol o 2] ol 2| of 2| 2| 2 2| 12 7 8.75%
P5 1] o] 1[ o 1| 1] of 2 ol of 1 1] 1] o 7 8.75%
P6 o 1 o o 1] o 2] o 1] of o 1] 1 6 7.50%
P7 o] o] 1| o| o| o 0| 1| o| 1| o| 1| o] o 4 5.00%
P8 ol 1] o] o| 1| o] o o] o] 1| o| o] o] o 3 3.75%
P9 1] o] o] 1 1] o] o o] 1| o| o| 1| o 4 5.00%
P10 1| 1] o] o] o] o] of x| 1 o] o| 1| 1| o 5 6.25%
P11 1] o] of of of of of 2] o] o ol 1] ol 1 3 3.75%
P12 ol o 1| ol ol of 1] o] of 2] o ol o] o 3 3.75%
P13 o] 1] o] o] o] o] o] o] o] o o o 1] 0 2 2.50%
P14 1] o] o] o| 1| of of o 2| 1| o| 1| o 1 5 6.25%
P15 1] o] o] o] o] o of ol o o o] 1| of o 1 1.25%
TOTALES 80 100%




Anexo 12. Tabla de frecuencia y ponderacion

. Puntaje de Frecuenc.la Ponderacion %
Cadigo Causas ., | promedio %
correlacion Total acumulado
mensual

P1 |Falta de ordeny limpieza 12 15 180 24.49% | 24.49%
P3 |Blogueo del libre transito 10 12 120 16.33%| 40.82%
P4 Demoras en la se_lecc_ic')n y

pesado de materia prima 7 13 91 12.38%| 53.20%
P2 Falta Qe c_riterios de

organizaciéon de productos 8 11 88 11.97%| 65.17%

Desperdicios de producto
P5 |por la mala manipulacion del

operario. 7 8 56 7.62% | 72.79%
P6 No existg procedimientos

estandarizados 6 8 48 6.53% | 79.32%
P8 No_gxist_en ficha_s de registro

(Utilizacion de pizarras) 3 10 30 4.08% | 83.40%
P9 _Falta de _anélisis de

informacion 4 7 28 3.81% | 87.21%
P7 |Sobrecarga de trabajo 4 6 24 3.27% | 90.48%
P10 |Productos caducados 5 4 20 2.72% | 93.20%
P12 |Falta de motivacion 3 6 18 2.45% | 95.65%
P11 F_alta_l de _Igyout de

distribucion 3 5 15 2.04% | 97.69%
P14 |Personal no capacitado 5 2 10 1.36% | 99.05%
P13 |Falta de comunicacion 2 2 4 0.54% | 99.59%
P15 Falta de equigos para

transportar mas articulos. 1 3 3 0.41% | 100.00%

TOTAL 80 112 735 1

Anexo 13.Productividad inicial de mano obra (Descarga)

PLACA T0Z-892
FECHA DIA N°JABAS HORA HOMBRES H-H (HORAS)

18/03/2023 1 40 0.42 3 1.25
19/03/2023 1 35 0.45 3 1.35
21/03/2023 1 38 0.37 3 1.10
22/03/2023 1 41 0.47 3 1.40
23/03/2023 1 38 0.42 3 1.25
24/03/2023 1 40 0.45 3 1.35
25/03/2023 1 40 0.42 3 1.25
26/03/2023 1 39 0.42 3 1.25
28/03/2023 1 37 0.38 3 1.15
29/03/2023 1 42 0.47 3 1.40

PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA MARZO-ABRIL INKA GOLD FARMS 2023

32.00
25.93
34.55
29.29
30.40
29.63
32.00
31.20
32.17
30.00

PRODUCTIVIDAD




30/03/2023
31/03/2023
1/04/2023
2/04/2023
4/04/2023
5/04/2023
6/04/2023
7/04/2023
8/04/2023
9/04/2023
11/04/2023
12/04/2023
13/04/2023
14/04/2023
15/04/2023

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

Promedio

39
40
38
40
39
38
36
37
40
39
40
40
41
36
37
38.8

0.42
0.42
0.38
0.42
0.42
0.42
0.37
0.38
0.45
0.42
0.45
0.42
0.47
0.37
0.38
0.42
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1.25
1.25
1.15
1.25
1.25
1.25
1.10
1.15
1.35
1.25
1.35
1.25
1.40
1.10
1.15
1.25

Anexo 14. Productividad inicial de mano de obra (Pesado)

31.20
32.00
33.04
32.00
31.20
30.40
32.73
32.17
29.63
31.20
29.63
32.00
29.29
32.73
32.17
31.14

PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA MARZO-ABRIL INKA GOLD FARMS 2023
0001

Balanza
FECHA
18/03/2023
19/03/2023
21/03/2023
22/03/2023
23/03/2023
24/03/2023
25/03/2023
26/03/2023
28/03/2023
29/03/2023
30/03/2023
31/03/2023
1/04/2023
2/04/2023
4/04/2023
5/04/2023
6/04/2023
7/04/2023

DIA

L R S R S S N R R R S

N° JABAS HORA HOMBRES H-H (HORAS)

40
35
38
41
38
40
40
39
37
42
39
40
38
40
39
38
36
37

0.43
0.43
0.53
0.53
0.50
0.47
0.45
0.55
0.42
0.43
0.42
0.43
0.48
0.50
0.55
0.53
0.50
0.43

3

W W W W W W W w Ww wwwwwwwow

13
13
1.6
1.6
1.50
14
1.35
1.65
1.25
1.3
1.25
13
1.45
1.50
1.65
1.6
1.50
13

PRODUCTIVIDAD
30.77
26.92
23.75
25.63
25.33
28.57
29.63
23.64
29.60
32.31
31.20
30.77
26.21
26.67
23.64
23.75
24.00
28.46



8/04/2023
9/04/2023
11/04/2023
12/04/2023
13/04/2023
14/04/2023
15/04/2023

1
1
1
1
1
1
1

Promedio

40
39
40
40
41
36
37

38.8

0.53
0.43
0.42
0.43
0.55
0.50
0.53
0.48

W W wWwwww ww

1.6
1.3
1.25
1.3
1.65
1.50
1.6
1.44

Anexo 15. Productividad inicial de mano de obra (Despacho)

25.00
30.00
32.00
30.77
24.85
24.00
23.13
27.22

PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA MARZO-ABRIL INKA GOLD FARMS 2023
0001

Balanza
FECHA
18/03/2023
19/03/2023
20/03/2023
21/03/2023
22/03/2023
23/03/2023
24/03/2023
25/03/2023
26/03/2023
27/03/2023
28/03/2023
29/03/2023
30/03/2023
31/03/2023
1/04/2023
2/04/2023
3/04/2023
4/04/2023
5/04/2023
6/04/2023
7/04/2023
8/04/2023
9/04/2023
10/04/2023
11/04/2023

DIA
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

Promedio

N° JABAS HORA HOMBRES H-H (HORAS)

40
35
38
41
38
40
40
39
37
42
39
40
38
40
39
38
36
37
40
39
40
40
41
36
37

38.8

0.21
0.18
0.20
0.21
0.18
0.19
0.20
0.20
0.19
0.22
0.20
0.21
0.20
0.21
0.20
0.20
0.19
0.19
0.21
0.20
0.20
0.20
0.20
0.17
0.17
0.20

5

g o1 o1 o1 o1 o1 ool O1 0101 o1 oo oo oo oo ol

1.04
0.92
1.01
1.05
0.89
0.96
1.00
1.01
0.97
1.10
1.00
1.05
0.98
1.04
1.01
1.00
0.94
0.97
1.04
1.01
1.00
0.98
1.02
0.83
0.85
0.99

PRODUCTIVIDAD
38.50
37.93
37.75
38.94
42.86
41.83
40.00
38.48
38.15
38.05
39.08
38.20
38.91
38.31
38.46
37.81
38.13
37.97
38.40
38.56
40.00
40.68
40.17
43.52
43.70
39.37



Anexo 16. Toma de tiempos por proceso para desarrollar el VSM.

Fechas de la toma de datos Promedio
Proceso/tiempo 17/04/2023 | 18/04/2023 | 19/04/2023 | 20/04/2023 | 21/04/2023 | 24/04/2023
(min /kg)
Descarga de 1.95 1.85 1.8 1.875 1.975 1.825 1.9
materia prima
Selecciény 2.05 2.125 2.225 2.2 2.15 2.075 2.1
pesado
Almacenamiento 1.806 2.167 1.667 1.639 1.694 1.889 1.8
Despacho 2.083 2.194 2.167 2.167 2.167 1.944 2.1

Fuente: Datos basados en los tiempos de cada proceso de Inka Gold Farms.

Anexo 17. Datos para el VSM.

VSM ESTADO ACTUAL (ANTES DE LA MEJORA)

Jabas 15 Kg - Esparrago

Atributos generales

del proceso

Descarga de
materia prima

Seleccién y pesado
de materia prima

Almacenamiento
de materia prima.

Despacho de
Materia Prima

Demanda promedio: 600kg/dia
Numero de turnos por dia: 1
Disponibilidad: 9 horas por turno con 1 hora de descanso y
30 min de paradas

Tiempo de ciclo = 1.9 minutos /jaba
Min Operarios=3

Turno=1

Hora de entrada Op= 8:00 AM
Materia prima= 600 Kg

Tiempo de ciclo = 2.1 minutos /jaba
Operarios=3
Turno=1
Hora de entrada Op= 8:00 AM
Materia Prima =546Kg

Tiempo de ciclo = 1.8 minutos / kg
Operarios=3
Turno=1
Hora de entrada Op= 8:00 AM
Materia Prima =546Kg

Tiempo de ciclo = 2.1 minutos /jaba
Operarios=5
Turno=1
Hora de entrada Op= 8:00 AM
Materia Prima =546 Kg




Anexo 18. Resultado del Check list 5°S (Auditoria inicial)

0 1 2 3 4
Muy malo Malo Promedio Bueno Excelente
item Descripcion ‘ 0 ‘ 1 ‘ 2 ‘ 3 ‘4
Check List - SEIRI - Clasificacion

1 ¢Se encuentran correctamente clasificados los recursos o materiales que son X
considerados como necesarios para la correcta realizacion de las actividades?

2 | ¢Se observan productos dafiados? ¢ Se los ha clasificado como tal? X

3 ¢ Se realiza una revision periddica de las existencias de productos considerados como X
obsoletos y/o dafiados?

4 En caso de observarse productos y/o objetos obsoletos ¢ Estan debidamente clasificados X
como tal, y tienen un espacio asignado?

5 ¢ Se observan productos y/o objetos en exceso, es decir que no son necesarios para la X
realizacion de las actividades del area de acopio?

6 ¢La empresa cuenta con areas o espacios para almacenar los productos y/o objetos X
innecesarios, los cuales se descartan de su area de trabajo?

7 | ¢El aspecto visual del area de acopio de la empresa, es visualmente agradable?
¢ El acceso a los distintos elementos, es el adecuado? X

9 | ¢El tiempo de recepcion de los productos solicitados se da a tiempo? X

10 | ¢La clasificacion de los productos es la adecuada dentro del area y es facil su ubicacion? X

Check List - SEITON - Orden

11 ¢Se dispone de un sitio adecuado para cada producto que se ha considerado como X
necesario? ¢Cada cosa en su lugar?

12 ¢Se dispone de sitios debidamente identificados para cada producto que se utilizan con X
poca frecuencia?
¢Utiliza la identificacion visual como codigos de color, sefializacion, u otro, de tal manera

13 | que les permita a las personas ajenas al area realizar una correcta ubicacion de los X
productos en el espacio asignado?

14 | ¢Considera que los productos dispuestos se encuentran en una cantidad ideal? X

15 | ¢Existen medios para que cada producto retorne a su lugar de disposicion? X

16 ¢ Se cuenta con un lugar especifico para la documentacién (fichas técnicas, guias y X
ordenes de pedidos, entre otros) en el area?

17 ¢ Se encuentra cualquier producto o documento en menos de 30segundos sin la X
necesidad de preguntar al comparfiero?

18 | Se cuenta con espacio suficiente para designar como centro de acopio? X

Check List - SEISO - Limpieza

19 | ¢El area de trabajo se percibe como absolutamente limpia? X

20 | ¢Se realiza la limpieza a diario o al término de cada jornada? X

21 ¢ Se ha nombrado algun responsable para velar el cuidado del area en términos de orden X
y limpieza?

22 | ¢Se han eliminado las fuentes de contaminacién? No solo la suciedad X

23 | ¢Se dispone de dias dedicados a la limpieza general del area? X




¢ Existen espacios y elementos para disponer de la basura (desperdicios y mermas) del

24 area de trabajo?
25 | ¢Los trabajadores se encuentran comodos y seguros en el area de trabajo? X
26 | ¢El &rea de acopio de la empresa, es segura y saludable?
Check List - SEITKETSU - Estandarizacion
27 ¢ Existen herramientas de estandarizacion identificadas para mantener la organizacion, el
orden y la limpieza del area?
o8 ¢Se cuenta con un cronograma de analisis de utilidad, obsolescencia y estado de algin X
producto?
29 | ¢Las normas y procedimientos de la empresa son divulgadas a todo personal? X
30 | ¢Se fijan tiempos para la conservacion tanto de las mermas como de los documentos? X
31 | ¢Se aplican estandares de calidad para el almacenamiento de los productos?
32 ¢Se mantiene el control visual, para saber qué productos deben ser puestos en
reposicion?
33 | ¢El personal porta el equipo de proteccion adecuado para realizar sus labores?
34 | ¢Se cuenta con un manual para el area en cuanto a cémo realizar las actividades?
35 ¢La empresa mantiene un ambiente de trabajo estimulante, que llena de entusiasmo y X
proactividad, los cuales mejoran la productividad?
36 | ¢El personal cuenta con una capacitacion estandarizada sobre los procesos del area?
Check List - SHITSUKE - Disciplina
37 ¢ Se fomenta una cultura de cambio, sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos en la
empresa?
38 | ¢Se cumplen las normas y procedimientos de la empresa?
39 ¢Cree usted, que los trabajadores cumplen con las normas de seguridad y salud en el
trabajo (evitando accidentes)?
20 ¢ Se han impuesto sanciones a las personas que no cumplen con alguna norma
estipulada por la empresa?
a1 ¢El cumplimiento del personal con respecto al orden, limpieza y la clasificacién de X
productos es el adecuado?
42 ¢Cumple el personal con dejar el area de trabajo limpio y ordenado después de cada
trabajo?
43 ¢ Cuando se han implementado nuevos programas, normas y reglamentos son X
comunicados oportunamente a todo el personal, de una manera clara y sencilla?
44 | ¢ El personal cumple con el uso de los depésitos de basura?
45 ¢EL personal se siente comprometido y demuestra persistencia en el logro de sus
objetivos?
46 | ¢El personal es reconocido y valorado cuando ha realizado alguna mejora para su area?




Anexo 19. Tabla relacional de actividades

A 1. ALMACEN DE
JABAS VACIAS U
. 3 X
B 2. RECEPCION
X 2
2 A 3
C 3. SANITARIOS
X 4 A 3
, 3 X 4 (o)
D 4. DIGITACION
A 2 X 3
3 (o) 2 X
E 5 DESCARGA
A 3 A 2
. 3 A 3
F 6. SELECCION
A 3 (o)
3 (o) 3
G 7. PESADO
A 3
i 8. ALMACEN DE 3 3
MP A 3
3
I 9. DESPACHO
Numero Razén
1 Por control
2 Por higiene
3 Por proceso
4 Por conveniencia
5 Por seguridad
Letra Orden de proximidad Cantidad
A Absolutamente necesaria 9
E Especialmente importante 0
I Importante 0
0] Ordinaria 6 normal 9
U Sin importancia 10
X Indeseable 8




Letra Orden de proximidad Valor en lineas
A Absolutamente necesaria
E Especialmente importante
| Importante
) Ordinaria 6 normal
U Sin importancia
X Indeseable T T

Almacén
de jabas

Anexo 20. Auditoria Final 1 — Check list 5'S

0 1 2 3 4
Muy malo Malo | Promedio [ Bueno | Excelente
ftem Descripcion ‘ 0 ‘ 1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4

Check List - SEIRI - Clasificacion

¢ Se encuentran correctamente clasificados los recursos o
1 materiales que son considerados como necesarios para la X
correcta realizacién de las actividades?

¢ Se observan productos dafiados? ¢ Se los ha clasificado
como tal?

¢ Se realiza una revision periddica de las existencia de
productos considerados como obsoletos y/o dafiados?

En caso de observarse productos y/o objetos obsoletos
4 ¢ Estan debidamente clasificados como tal, y tienen un X
espacio asignado?

¢ Se observan productos y/o objetos en exceso, es decir que
5 no son necesarios para la realizacion de las actividades del X
area de acopio?

¢La empresa cuenta con areas o espacios para almacenar
6 los productos y/o objetos innecesarios, los cuales se X
descartan de su area de trabajo?




¢El aspecto visual del area de acopio de la empresa, es

! visualmente agradable? X
8 ¢ El acceso a los distintos elementos, es el adecuado? X
9 ¢El tiempo de recepcion de los productos solicitados se da a
tiempo?
10 ¢La clasificacion de los productos es la adecuada dentro del
area y es facil su ubicaciéon?
Check List - SEITON - Orden
¢Se dispone de un sitio adecuado para cada producto que
11 se ha considerado como necesario? ¢ Cada cosa en su
lugar?
12 ¢ Se dispone de sitios debidamente identificados para cada X
producto que se utilizan con poca frecuencia?
¢Utiliza la identificacion visual como cddigos de color,
13 sefializacion, u otro, de tal manera que les permita a las X
personas ajenas al area realizar una correcta ubicacion de
los productos en el espacio asignado?
14 ¢ Considera que los productos dispuestos se encuentran en
una cantidad ideal?
15 ¢ Existen medios para que cada producto retorne a su lugar X
de disposicién?
¢ Se cuenta con un lugar especifico para la documentacién
16 | (fichas técnicas, guias y érdenes de pedidos, entre otros) en X
el &rea?
17 ¢Se encuentra cualquier producto o documento en menos de
30segundos sin la necesidad de preguntar al compafiero?
18 Se cuenta con espacio suficiente para designar como centro
de acopio?
Check List - SEISO - Limpieza
19 | ¢El &rea de trabajo se percibe como absolutamente limpia? X
20 | ¢Se realiza la limpieza a diario o al término de cada jornada? X
21 ¢ Se ha nombrado algun responsable para velar el cuidado
del area en términos de orden y limpieza?
29 ¢ Se han eliminado las fuentes de contaminacién? No solo la X
suciedad
23 ¢Se dispone de dias dedicados a la limpieza general del X
area?
24 ¢Existen espacios y elementos para disponer de la basura X
(desperdicios y mermas) del area de trabajo?
25 ¢Los trabajadores se encuentran comodos y seguros en el X
area de trabajo?
26 ¢El &rea de acopio de la empresa, es segura y saludable? X
Check List - SEITKETSU - Estandarizacion
27 ¢ Existen herramientas de estandarizacion identificadas para X
mantener la organizacion, el orden y la limpieza del area?
28 ¢Se cuenta con un cronograma de analisis de utilidad,
obsolescencia y estado de algun producto?
29 ¢Las normas y procedimientos de la empresa son divulgadas X
a todo personal?
30 ¢ Se fijan tiempos para la conservacion tanto de las mermas X
como de los documentos?
31 ¢ Se aplican estandares de calidad para el almacenamiento X
de los productos?
32 ¢ Se mantiene el control visual, para saber qué productos X
deben ser puestos en reposicién?
33 ¢El personal porta el equipo de proteccién adecuado para
realizar sus labores?
34 ¢Se cuenta con un manual para el area en cuanto a como
realizar las actividades?
¢La empresa mantiene un ambiente de trabajo estimulante,
35 gue llena de entusiasmo y proactividad, los cuales mejoran la X

productividad?




¢El personal cuenta con una capacitacion estandarizada

36 sobre los procesos del area?
Check List - SHITSUKE - Disciplina

37 ¢ Se fomenta una cultura de cambio, sensibilidad, respeto y
cuidado de los recursos en la empresa?

38 ¢Se cumplen las normas y procedimientos de la empresa?

39 ¢ Cree usted, que los trabajadores cumplen con las normas
de seguridad y salud en el trabajo (evitando accidentes)?

20 ¢ Se han impuesto sanciones a las personas que no cumplen
con alguna norma estipulada por la empresa?

a1 ¢ El cumplimiento del personal con respecto al orden,
limpieza y la clasificacion de productos es el adecuado?

42 ¢ Cumple el personal con dejar el area de trabajo limpio y
ordenado después de cada trabajo?
¢.Cuando se han implementado nuevos programas, normas y
reglamentos son comunicados oportunamente a todo e

43 I t d t te a todo el
personal, de una manera clara y sencilla?

44 | ¢El personal cumple con el uso de los depositos de basura?

45 ¢EL personal se siente comprometido y demuestra
persistencia en el logro de sus objetivos?

46 ¢El personal es reconocido y valorado cuando ha realizado

alguna mejora para su area?

Anexo 21. Auditoria Final 2 — Check list 5°S

0 1 2 3 4
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Check List - SEIRI - Clasificacion
¢, Se encuentran correctamente clasificados los recursos o
1 materiales que son considerados como necesarios para la
correcta realizacion de las actividades?
5 ¢ Se observan productos dafiados? ¢ Se los ha clasificado
como tal?
3 ¢ Se realiza una revision perioddica de las existencia de
productos considerados como obsoletos y/o dafiados?
En caso de observarse productos y/o objetos obsoletos
4 ¢ Estan debidamente clasificados como tal, y tienen un
espacio asignado?
¢, Se observan productos y/o objetos en exceso, es decir
5 gue no son necesarios para la realizacién de las actividades
del area de acopio?
¢La empresa cuenta con areas o espacios para almacenar
6 los productos y/o objetos innecesarios, los cuales se
descartan de su area de trabajo?
7 ¢El aspecto visual del area de acopio de la empresa, es
visualmente agradable?
8 ¢El acceso a los distintos elementos, es el adecuado?
9 ¢El tiempo de recepcion de los productos solicitados se da
a tiempo?
10 ¢La clasificacién de los productos es la adecuada dentro
del &rea y es facil su ubicacién?
Check List - SEITON - Orden




¢ Se dispone de un sitio adecuado para cada producto que

11 se ha considerado como necesario? ¢ Cada cosa en su
lugar?

12 ¢ Se dispone de sitios debidamente identificados para cada
producto que se utilizan con poca frecuencia?
¢ Utiliza la identificacién visual como cédigos de color,

13 sefializacion, u otro, de tal manera que les permita a las
personas ajenas al area realizar una correcta ubicacion de
los productos en el espacio asignado?
¢Considera que los productos dispuestos se encuentran en

14 - .
una cantidad ideal?

15 ¢ Existen medios para que cada producto retorne a su lugar
de disposicion?
¢ Se cuenta con un lugar especifico para la documentacién

16 (fichas técnicas, guias y 6rdenes de pedidos, entre otros)
en el rea?
¢ Se encuentra cualquier producto o documento en menos

17 de 30segundos sin la necesidad de preguntar al
comparfiero?

18 ¢ Se cuenta con espacio suficiente para designar como
centro de acopio?

Check List - SEISO - Limpieza

19 ¢El &rea de trabajo se percibe como absolutamente limpia?

20 ¢ Se realiza la limpieza a diario o al término de cada
jornada?

21 ¢,Se ha nombrado algin responsable para velar el cuidado
del &rea en términos de orden y limpieza?

29 ¢Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo
la suciedad

23 ¢, Se dispone de dias dedicados a la limpieza general del
area?
¢ Existen espacios y elementos para disponer de la basura

24 e . )

(desperdicios y mermas) del area de trabajo?

o5 ¢Los trabajadores se encuentran comodos y seguros en el
area de trabajo?

26 ¢El &rea de acopio de la empresa, es segura y saludable?

Check List - SEITKETSU - Estandarizacién
¢ Existen herramientas de estandarizacion identificadas

27 para mantener la organizacion, el orden y la limpieza del
area?
¢ Se cuenta con un cronograma de anlisis de utilidad,

28 X .
obsolescencia y estado de algun producto?

29 ¢Las normas y procedimientos de la empresa son
divulgadas a todo personal?

30 ¢ Se fijan tiempos para la conservacion tanto de las mermas
como de los documentos?

31 ¢ Se aplican estandares de calidad para el almacenamiento
de los productos?

32 ¢, Se mantiene el control visual, para saber qué productos
deben ser puestos en reposicion?

33 ¢El personal porta el equipo de proteccién adecuado para
realizar sus labores?

34 ¢ Se cuenta con un manual para el area en cuanto a c6mo
realizar las actividades?
¢La empresa mantiene un ambiente de trabajo estimulante,

35 que llena de entusiasmo y proactividad, los cuales mejoran
la productividad?

36 ¢El personal cuenta con una capacitaciéon estandarizada
sobre los procesos del area?

Check List - SHITSUKE - Disciplina

37 ¢, Se fomenta una cultura de cambio, sensibilidad, respeto y
cuidado de los recursos en la empresa?

38 ¢,Se cumplen las normas y procedimientos de la empresa?




¢ Cree usted, que los trabajadores cumplen con las normas

39 de seguridad y salud en el trabajo (evitando accidentes)?
20 ¢ Se han impuesto sanciones a las personas que no
cumplen con alguna norma estipulada por la empresa?
¢ El cumplimiento del personal con respecto al orden,
41 ~ o T2
limpieza y la clasificacion de productos es el adecuado?
42 ¢Cumple el personal con dejar el area de trabajo limpio y

ordenado después de cada trabajo?

¢Cuando se han implementado nuevos programas, normas

alguna mejora para su area?

43 y reglamentos son comunicados oportunamente a todo el X
personal, de una manera clara y sencilla?

44 ¢El personal cumple con el uso de los depdsitos de basura? X

45 ¢EL personal se siente comprometido y demuestra X
persistencia en el logro de sus objetivos?

26 ¢El personal es reconocido y valorado cuando ha realizado X

Anexo 22. Auditoria Final 3 — Check list 5'S
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Check List - SEIRI - Clasificacién

¢,Se encuentran correctamente clasificados los recursos o
1 materiales que son considerados como necesarios para la
correcta realizacion de las actividades?

¢, Se observan productos dafiados? ¢ Se los ha clasificado
como tal?

¢ Se realiza una revision periddica de las existencias de
productos considerados como obsoletos y/o dafiados?

En caso de observarse productos y/o objetos obsoletos
4 ¢ Estan debidamente clasificados como tal, y tienen un
espacio asignado?

¢, Se observan productos y/o objetos en exceso, es decir
5 gue no son necesarios para la realizacién de las actividades
del area de acopio?

¢La empresa cuenta con areas o espacios para almacenar
6 los productos y/o objetos innecesarios, los cuales se
descartan de su area de trabajo?

¢El aspecto visual del area de acopio de la empresa, es
visualmente agradable?

8 ¢El acceso a los distintos elementos, es el adecuado?

¢El tiempo de recepcién de los productos solicitados se da
a tiempo?

¢La clasificacion de los productos es la adecuada dentro

10 . . e
del area y es facil su ubicacién?

Check List - SEITON - Orden

¢ Se dispone de un sitio adecuado para cada producto que
11 se ha considerado como necesario? ¢ Cada cosa en su
lugar?

¢ Se dispone de sitios debidamente identificados para cada

12 ™ .
producto que se utilizan con poca frecuencia?




¢Utiliza la identificacién visual como cédigos de color,
sefializacion, u otro, de tal manera que les permita a las

13 personas ajenas al area realizar una correcta ubicacion de
los productos en el espacio asignado?

14 ¢Considera que los productos dispuestos se encuentran en
una cantidad ideal?

15 ¢ Existen medios para que cada producto retorne a su lugar
de disposicion?
¢ Se cuenta con un lugar especifico para la documentacién

16 (fichas técnicas, guias y érdenes de pedidos, entre otros)
en el drea?
¢ Se encuentra cualquier producto o documento en menos

17 de 30segundos sin la necesidad de preguntar al
compafiero?

18 ¢ Se cuenta con espacio suficiente para designar como
centro de acopio?

Check List - SEISO - Limpieza

19 ¢El area de trabajo se percibe como absolutamente limpia?

20 ¢ Se realiza la limpieza a diario o al término de cada
jornada?

21 ¢ Se ha nombrado algun responsable para velar el cuidado
del &rea en términos de orden y limpieza?

29 ¢Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo
la suciedad

23 ¢ Se dispone de dias dedicados a la limpieza general del
area?
¢ Existen espacios y elementos para disponer de la basura

24 o " .
(desperdicios y mermas) del area de trabajo?

o5 ¢Los trabajadores se encuentran comodos y seguros en el
area de trabajo?

26 | ¢El &rea de acopio de la empresa, es segura y saludable?

Check List - SEITKETSU - Estandarizacién

¢ Existen herramientas de estandarizacion identificadas

27 para mantener la organizacion, el orden y la limpieza del
area?
¢ Se cuenta con un cronograma de analisis de utilidad,

28 X -
obsolescencia y estado de algun producto?

29 ¢Las normas y procedimientos de la empresa son
divulgadas a todo personal?

30 ¢ Se fijan tiempos para la conservacion tanto de las mermas
como de los documentos?

31 ¢ Se aplican estandares de calidad para el almacenamiento
de los productos?

32 ¢, Se mantiene el control visual, para saber qué productos
deben ser puestos en reposicién?

33 ¢El personal porta el equipo de proteccién adecuado para
realizar sus labores?

34 ¢ Se cuenta con un manual para el area en cuanto a c6mo
realizar las actividades?
¢La empresa mantiene un ambiente de trabajo estimulante,

35 que llena de entusiasmo y proactividad, los cuales mejoran
la productividad?

36 ¢El personal cuenta con una capacitacion estandarizada
sobre los procesos del area?

Check List - SHITSUKE - Disciplina

37 ¢, Se fomenta una cultura de cambio, sensibilidad, respeto y
cuidado de los recursos en la empresa?

38 ¢,Se cumplen las normas y procedimientos de la empresa?

39 ¢Cree usted, que los trabajadores cumplen con las normas
de seguridad y salud en el trabajo (evitando accidentes)?

20 ¢, Se han impuesto sanciones a las personas que no

cumplen con alguna norma estipulada por la empresa?




a1 ¢El cumplimiento del personal con respecto al orden, X
limpieza y la clasificacién de productos es el adecuado?
42 ¢Cumple el personal con dejar el area de trabajo limpio y X
ordenado después de cada trabajo?
¢,Cuando se han implementado nuevos programas, normas
43 y reglamentos son comunicados oportunamente a todo el X
personal, de una manera clara y sencilla?
44 ¢El personal cumple con el uso de los depdsitos de basura? X
45 ¢EL personal se siente comprometido y demuestra X
persistencia en el logro de sus objetivos?
46 ¢El personal es reconocido y valorado cuando ha realizado X
alguna mejora para su area?
Anexo 23. Auditoria Final 4 — Check list 5°S
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Check List - SEIRI - Clasificacion
¢,Se encuentran correctamente clasificados los recursos o
1 materiales que son considerados como necesarios para la X
correcta realizacion de las actividades?
5 ¢, Se observan productos dafiados? ¢ Se los ha clasificado X
como tal?
3 ¢ Se realiza una revision periddica de las existencias de X
productos considerados como obsoletos y/o dafiados?
En caso de observarse productos y/o objetos obsoletos
4 ¢ Estan debidamente clasificados como tal, y tienen un X
espacio asignado?
¢, Se observan productos y/o objetos en exceso, es decir
5 gue no son necesarios para la realizacién de las actividades X
del area de acopio?
¢La empresa cuenta con areas o espacios para almacenar
6 los productos y/o objetos innecesarios, los cuales se X
descartan de su area de trabajo?
7 ¢El aspecto visual del area de acopio de la empresa, es X
visualmente agradable?
8 ¢El acceso a los distintos elementos, es el adecuado? X
9 ¢ El tiempo de recepcion de los productos solicitados se da
a tiempo?
10 ¢La clasificacion de los productos es la adecuada dentro X
del &rea y es facil su ubicacién?
Check List - SEITON - Orden
¢, Se dispone de un sitio adecuado para cada producto que
11 se ha considerado como necesario? ¢Cada cosa en su X
lugar?
12 ¢ Se dispone de sitios debidamente identificados para cada X
producto que se utilizan con poca frecuencia?
¢ Utiliza la identificacion visual como codigos de color,
13 sefializacién, u otro, de tal manera que les permita a las X
personas ajenas al area realizar una correcta ubicacion de
los productos en el espacio asignado?
14 ¢ Considera que los productos dispuestos se encuentran en X
una cantidad ideal?
15 ¢ Existen medios para que cada producto retorne a su lugar X
de disposicién?
¢ Se cuenta con un lugar especifico para la documentacién
16 (fichas técnicas, guias y érdenes de pedidos, entre otros) X
en el area?




¢ Se encuentra cualquier producto o documento en menos

17 de 30segundos sin la necesidad de preguntar al
compafiero?
18 ¢ Se cuenta con espacio suficiente para designar como
centro de acopio?
Check List - SEISO - Limpieza
19 ¢El area de trabajo se percibe como absolutamente limpia?
20 ¢ Se realiza la limpieza a diario o al término de cada
jornada?
21 ¢ Se ha nombrado algin responsable para velar el cuidado
del area en términos de orden y limpieza?
2 ¢ Se han eliminado las fuentes de contaminacién? No solo
la suciedad
23 ¢ Se dispone de dias dedicados a la limpieza general del
area?
¢ Existen espacios y elementos para disponer de la basura
24 e . )
(desperdicios y mermas) del &rea de trabajo?
o5 ¢Los trabajadores se encuentran comodos y seguros en el
area de trabajo?
26 ¢El area de acopio de la empresa, es segura y saludable?
Check List - SEITKETSU - Estandarizacién
¢ Existen herramientas de estandarizacion identificadas
27 para mantener la organizacion, el orden y la limpieza del
area?
¢ Se cuenta con un cronograma de andlisis de utilidad,
28 X -
obsolescencia y estado de algin producto?
¢Las normas y procedimientos de la empresa son
29 :
divulgadas a todo personal?
30 ¢ Se fijan tiempos para la conservacion tanto de las mermas
como de los documentos?
31 ¢ Se aplican estandares de calidad para el almacenamiento
de los productos?
32 ¢, Se mantiene el control visual, para saber qué productos
deben ser puestos en reposicion?
33 ¢El personal porta el equipo de proteccion adecuado para
realizar sus labores?
34 ¢ Se cuenta con un manual para el area en cuanto a cémo
realizar las actividades?
¢La empresa mantiene un ambiente de trabajo estimulante,
35 que llena de entusiasmo y proactividad, los cuales mejoran
la productividad?
36 ¢El personal cuenta con una capacitaciéon estandarizada
sobre los procesos del area?
Check List - SHITSUKE - Disciplina
37 ¢, Se fomenta una cultura de cambio, sensibilidad, respeto y
cuidado de los recursos en la empresa?
38 ¢,Se cumplen las normas y procedimientos de la empresa?
39 ¢Cree usted, que los trabajadores cumplen con las normas
de seguridad y salud en el trabajo (evitando accidentes)?
20 ¢ Se han impuesto sanciones a las personas que no
cumplen con alguna norma estipulada por la empresa?
¢El cumplimiento del personal con respecto al orden,
41 - I
limpieza y la clasificacion de productos es el adecuado?
¢,Cumple el personal con dejar el area de trabajo limpio y
42 . .
ordenado después de cada trabajo?
¢,Cuando se han implementado nuevos programas, normas
43 y reglamentos son comunicados oportunamente a todo el
personal, de una manera clara y sencilla?
44 ¢El personal cumple con el uso de los depdésitos de basura?
45 ¢EL personal se siente comprometido y demuestra

persistencia en el logro de sus objetivos?




¢El personal es reconocido y valorado cuando ha realizado

46 ; . X

alguna mejora para su area?
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Check List - SEIRI - Clasificacion

¢,Se encuentran correctamente clasificados los recursos o

1 materiales que son considerados como necesarios para la X
correcta realizacion de las actividades?

2 ¢ Se observan productos dafiados? ¢ Se los ha clasificado X
como tal?

3 ¢ Se realiza una revision periddica de las existencias de X
productos considerados como obsoletos y/o dafiados?
En caso de observarse productos y/o objetos obsoletos

4 ¢ Estan debidamente clasificados como tal, y tienen un X
espacio asignado?
¢ Se observan productos y/o objetos en exceso, es decir

5 gue no son necesarios para la realizacién de las actividades X
del area de acopio?
¢La empresa cuenta con areas o espacios para almacenar

6 los productos y/o objetos innecesarios, los cuales se X
descartan de su area de trabajo?

7 ¢El aspecto visual del area de acopio de la empresa, es X
visualmente agradable?

8 ¢ El acceso a los distintos elementos, es el adecuado? X

9 ¢El tiempo de recepcion de los productos solicitados se da X
a tiempo?

10 ¢La clasificacion de los productos es la adecuada dentro X
del &rea y es facil su ubicacién?

Check List - SEITON - Orden

¢ Se dispone de un sitio adecuado para cada producto que

11 se ha considerado como necesario? ¢ Cada cosa en su X
lugar?

12 ¢ Se dispone de sitios debidamente identificados para cada X
producto que se utilizan con poca frecuencia?
¢ Utiliza la identificacion visual como codigos de color,

13 sefializacioén, u otro, de tal manera que les permita a las X
personas ajenas al &rea realizar una correcta ubicacién de
los productos en el espacio asignado?

14 ¢ Considera que los productos dispuestos se encuentran en X
una cantidad ideal?

15 ¢ Existen medios para que cada producto retorne a su lugar X
de disposicién?
¢ Se cuenta con un lugar especifico para la documentacién

16 (fichas técnicas, guias y érdenes de pedidos, entre otros) X
en el area?
¢, Se encuentra cualquier producto o documento en menos

17 de 30segundos sin la necesidad de preguntar al X
compafiero?

18 ¢ Se cuenta con espacio suficiente para designar como X
centro de acopio?

Check List - SEISO - Limpieza

19 ¢El 4rea de trabajo se percibe como absolutamente limpia? X

20 ¢ Se realiza la limpieza a diario o al término de cada X
jornada?




¢,Se ha nombrado algin responsable para velar el cuidado

21 del &rea en términos de orden y limpieza?

29 ¢ Se han eliminado las fuentes de contaminacién? No solo
la suciedad

23 ¢ Se dispone de dias dedicados a la limpieza general del
area?

2 ¢ Existen espacios y elementos para disponer de la basura
(desperdicios y mermas) del area de trabajo?

o5 ¢Los trabajadores se encuentran comodos y seguros en el

area de trabajo?

26 ¢El area de acopio de la empresa, es segura y saludable?

Check List - SEITKETSU - Estandarizacion

¢ Existen herramientas de estandarizacion identificadas
27 para mantener la organizacion, el orden y la limpieza del
area?

¢ Se cuenta con un cronograma de analisis de utilidad,

28 ; -
obsolescencia y estado de algun producto?

29 ¢Las normas y procedimientos de la empresa son
divulgadas a todo personal?

30 ¢ Se fijan tiempos para la conservacion tanto de las mermas X
como de los documentos?

31 ¢ Se aplican estandares de calidad para el almacenamiento
de los productos?

32 ¢ Se mantiene el control visual, para saber qué productos
deben ser puestos en reposicion?

33 ¢El personal porta el equipo de proteccién adecuado para
realizar sus labores?

34 ¢ Se cuenta con un manual para el area en cuanto a co6mo

realizar las actividades?

¢La empresa mantiene un ambiente de trabajo estimulante,
35 | que llena de entusiasmo y proactividad, los cuales mejoran
la productividad?

¢El personal cuenta con una capacitacion estandarizada

36 .
sobre los procesos del rea?

Check List - SHITSUKE - Disciplina

¢, Se fomenta una cultura de cambio, sensibilidad, respeto y

37 .
cuidado de los recursos en la empresa?

38 ¢,Se cumplen las normas y procedimientos de la empresa?

¢Cree usted, que los trabajadores cumplen con las normas

39 de seguridad y salud en el trabajo (evitando accidentes)?
40 ¢ Se han impuesto sanciones a las personas que no
cumplen con alguna norma estipulada por la empresa?
¢ El cumplimiento del personal con respecto al orden,
41 Y [
limpieza y la clasificacion de productos es el adecuado?
12 ¢Cumple el personal con dejar el area de trabajo limpio y

ordenado después de cada trabajo?

¢ Cuéndo se han implementado nuevos programas, hormas
43 y reglamentos son comunicados oportunamente a todo el
personal, de una manera clara y sencilla?

44 ¢El personal cumple con el uso de los depdésitos de basura?

¢EL personal se siente comprometido y demuestra

45 persistencia en el logro de sus objetivos?

¢El personal es reconocido y valorado cuando ha realizado

46 : 5
alguna mejora para su area?

Anexo 25. Productividad final de mano de obra (Descarga)

PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA INKA GOLD FARMS
PLACA T0Z-892



FECHA
11/05/2023
12/05/2023
13/05/2023
15/05/2023
16/05/2023
17/05/2023
18/05/2023
19/05/2023
20/05/2023
22/05/2023
23/05/2023
24/05/2023
25/05/2023
26/05/2023
27/05/2023
29/05/2023
30/05/2023
31/05/2023

1/06/2023
2/06/2023
3/06/2023
5/06/2023
6/06/2023
7/06/2023
8/06/2023

DIA

P R R RRPR R R R PR REP R R R PR PR PRPRPRP P[RR P R P PR

Promedio

N° JABAS
33
40
30
31
33
36
31
33
36
34
35
37
34
38
38
38
37
34
39
35
35
31
34
38
36

35.04

HORA
0.28
0.30
0.27
0.28
0.25
0.30
0.28
0.25
0.30
0.25
0.25
0.30
0.30
0.28
0.30
0.27
0.28
0.30
0.28
0.30
0.25
0.27
0.27
0.30
0.27

0.27933333

HOMBRES H-H (HORAS)

3

3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3

0.85
0.90
0.80
0.85
0.75
0.90
0.85
0.75
0.90
0.75
0.75
0.90
0.90
0.85
0.90
0.80
0.85
0.90
0.85
0.90
0.75
0.80
0.80
0.90
0.80
0.84

PRODUCTIVIDAD
38.82
44.44
37.50
36.47
44.00
40.00
36.47
44.00
40.00
45.33
46.67
41.11
37.78
44.71
42.22
47.50
43.53
37.78
45.88
38.89
46.67
38.75
42.50
42.22
45.00

41.92973856

Anexo 26. Productividad final de mano de obra (Seleccion y Pesado)

Balanza
FECHA
11/05/2023
12/05/2023

PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA INKA GOLD FARMS

DIA
1
1

0001

N° JABAS HORA HOMBRES H-H (HORAS)

33
40

0.25
0.27

3
3

0.75
0.81

PRODUCTIVIDAD
44.00
49.38



13/05/2023
15/05/2023
16/05/2023
17/05/2023
18/05/2023
19/05/2023
20/05/2023
22/05/2023
23/05/2023
24/05/2023
25/05/2023
26/05/2023
27/05/2023
29/05/2023
30/05/2023
31/05/2023
1/06/2023
2/06/2023
3/06/2023
5/06/2023
6/06/2023
7/06/2023
8/06/2023

P R RPRRP RPRIRPR RIRPR PP R PR REP R R PR REP R P PR P

Promedio

30
31
33
36
31
33
36
34
35
37
34
38
38
38
37
34
39
35
35
31
34
38
36
35.04

0.22
0.26
0.25
0.27
0.25
0.25
0.23
0.28
0.25
0.25
0.23
0.25
0.22
0.25
0.22
0.23
0.27
0.25
0.27
0.25
0.28
0.27
0.23
0.25

W W W W W w wwwwwwwwwwwwwwwwww

0.66
0.78
0.75
0.81
0.75
0.75
0.69
0.84
0.75
0.75
0.69
0.75
0.66
0.75
0.66
0.69
0.81
0.75
0.81
0.75
0.84
0.81
0.69
0.75

Anexo 27. Productividad final de mano de obra (Despacho)

PLACA
FECHA
11/05/2023
12/05/2023
13/05/2023
15/05/2023
16/05/2023
17/05/2023
18/05/2023
19/05/2023
20/05/2023

45.45
39.74
44.00
44.44
41.33
44.00
52.17
40.48
46.67
49.33
49.28
50.67
57.58
50.67
56.06
49.28
48.15
46.67
43.21
41.33
40.48
46.91
52.17
46.94

PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA INKA GOLD FARMS 2023
TOM-837

DIA

e e e e e e e L

N° JABAS HORA HOMBRES H-H (HORAS)

33
40
30
31
33
36
31
33
36

0.12
0.11
0.12
0.13
0.11
0.11
0.12
0.12
0.12

5

o oo oo oo ol

0.62
0.55
0.60
0.63
0.53
0.57
0.60
0.61
0.58

PRODUCTIVIDAD
52.93
72.24
49.67
49.07
62.03
62.75
51.67
54.27
61.87



22/05/2023
23/05/2023
24/05/2023
25/05/2023
26/05/2023
27/05/2023
29/05/2023
30/05/2023
31/05/2023
1/06/2023
2/06/2023
3/06/2023
5/06/2023
6/06/2023
7/06/2023
8/06/2023

Anexo 28. Clasificacion de jabas por modulo y color.

P R R P R R R R R PR R PR R R

1
Promedio

34
35
37
34
38
38
38
37
34
39
35
35
31
34
38
36
35.04

0.13
0.12
0.13
0.12
0.13
0.12
0.12
0.12
0.12
0.13
0.12
0.12
0.12
0.12
0.11
0.10
0.12

o o1 o1 o1 o1 o1 oo oo oo oo o1 o101

0.66
0.60
0.63
0.59
0.63
0.61
0.60
0.59
0.58
0.63
0.61
0.60
0.59
0.61
0.55
0.51
0.60

51.33
58.45
58.88
58.02
60.65
62.46
63.02
62.25
58.15
62.40
57.68
58.33
52.55
55.52
69.09
70.87
59.05

Datos obtenidos de la empresa Inka Gold Farms SAC.




Anexo 29. Disposicion de carga de jabas por modulo.

c— [b—l ==
N

Datos obtenidos de la empresa Inka Gold Farms SAC.
Anexo 30. Asignacion de espacios y etiquetas.

ANTES

AHORA

B ci005300N

Anexo 31. Codificacion de jabas.

l‘ulr,—,'q,

l"'j“q/. B




Anexo 32. Limpieza de las areas de trabajo.

ANTES AHORA




Anexo 33. Registros en pizarra hora de llegada/jabas

Anexo 34. Tarjeta Roja.

NOMBRE DE FECHA

RAZON DE TARJETA ACCION A TOMAR
5.NO 5.PASAR A

1.NO NECESARIO . 1.ELIMINAR )
D D ESPECIFICA D D DISTRIBUCION

2.CONTAMINAN
|:| T D 6.EXCEDENTE D 2.REUBICAR D 6.0TRO
] 3.DEFECTUOSO [ 7.EXPIRADO [ JREUTILIZAR [
|:| |:| |:| 4.UBICAREN |:|

4.0BSOLETO 8.0TRO ESPACIO

SEPARADO

OTROS/COMENTARIOS OTROS/COMENTARIOS

Nota: Datos obtenidos de la empresa Inka Gold Farms SAC.

Anexo 35. Registro de clasificacion- Seiri.

Area:

Responsable: Fecha

Producto Cantidad Estado Ubicacion Razén del Sugerencia Decisién

item ; = :
y/o elemento retiro de accién final

Nota: Datos obtenidos de la empresa Inka Gold Farms SAC.

Anexo 36. Estudio de tiempos.



Luego de definir las tareas de cada proceso, se calcularon los tamafios de muestra de la
cantidad de observaciones a realizar para cada proceso estudiado, donde se realizé una
validacion estadistica de cada proceso y se utilizo la prueba t-student, ya que se utilizé nimeros
de observaciones menores a 30 para asi tener un nivel de confianza de 95% y un margen de

error de +/- 5% , tal como se muestra a continuacion.
N= 20

t=(N-1) si el nUmero de datos N=20

t=(20-1)=19

t=19

K obtenido = error menor o igual a 5%

TABLA "t" PARA NC=95% Y K= 5%
P(T=<t

t 0.95 L 0.95

1 6.314 16 1.746

2 2.92 17 1.74

3 2.353 18 1.734

4 2.132 19 1.729

5 2.015 20 1.725

6 1.943 21 1.721

7 1.895 22 1.717

8 1.86 23 1.714

9 1.833 24 1.711

10 1.812 25 1.708

11 1.796 26 1.706

12 1.782 27 1.703

13 1.771 28 1.701

14 1.761 29 1.699

15 1.753 30 1.697

VALIDACION ESTADISTICA PARA LA TOMA DE TIEMPOS NECESARIAS
NUMERO DE OBSERVACIONES

N° ELEMENTOS 1lalslalslslelolslelo N [ t(N-1) | Xprom.| s |Kobtenido|n (necesarios) | LCS LCI
1 |DESCARGAR 1615|1515 |14 | 14|16 |16 |14 |17 | 14|20 | 1.729 | 1480 | 1.9084 | 4.99% 20 2053 | 9.07
2 |SELECCIONY PESADO 1316 |15 |16 |17 |12 |15 |14 |12 | 13|12 |20 | 1.729 | 1425 | 18317 | 4.97% 20 1975 | 875
3 |DESPACHO 911189 (10)10|8 108 |9 |11]|20| 1729 | 955 | 12344 | 5.00% 20 1325 | 585




36A. Observaciones proceso de descarga (tiempo en minutos).

REGISTRO DE TIEMPOS DEL PROCESO DE DESCARGA

AREA: Acopio
PROCESO: Descarga FECHA: 1/05/2023 -25/05/2023
RESPONSABLES: | Emerson Loyola Paz Gustavo Herrera Gémez SUPERVISOR:
TAREAS DEL PROCESO DE DESCARGA PARA 40 JABAS
Verificar area de Descargar 40 jabas Transportar 40 jabas Verificar modul'os por Apilar 40 jabas
descarga color para 40 jabas
OBSERVACIONES Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo

vueltaa Tiempo Tiempo vuelta a continuo vuelta a cero continuo Tiempo vuelta a continuo vueltaa continuo

cero(min) continuo (min) cero (min) (min) (min) (min) cero (min) (min) cero (min) (min)
1 2.80 2.80 8.00 10.80 2.50 13.30 1.80 15.10 3.00 18.10
2 1.00 1.00 8.00 9.00 1.20 10.20 1.10 11.30 2.00 13.30
3 1.50 1.50 8.00 9.50 1.70 11.20 1.70 12.90 2.00 14.90
4 1.60 1.60 10.00 11.60 1.70 13.30 1.50 14.80 4.00 18.80
5 1.80 1.80 9.00 10.80 2.00 12.80 1.00 13.80 4.00 17.80
6 1.90 1.90 8.00 9.90 1.40 11.30 1.70 13.00 3.00 16.00
7 2.50 2.50 8.00 10.50 1.80 12.30 1.50 13.80 2.00 15.80
8 2.10 2.10 7.00 9.10 1.70 10.80 1.00 11.80 3.00 14.80
9 1.80 1.80 7.00 8.80 1.50 10.30 1.20 11.50 4.00 15.50
10 1.70 1.70 7.00 8.70 1.00 9.70 1.70 11.40 4.00 15.40
11 1.50 1.50 10.00 11.50 2.00 13.50 1.70 15.20 4.00 19.20
12 1.00 1.00 10.00 11.00 1.70 12.70 2.00 14.70 4.00 18.70
13 2.00 2.00 9.00 11.00 1.70 12.70 1.40 14.10 3.00 17.10
14 1.50 1.50 8.00 9.50 2.00 11.50 1.30 12.80 3.00 15.80
15 1.70 1.70 9.00 10.70 1.40 12.10 1.80 13.90 2.00 15.90
16 1.70 1.70 7.00 8.70 1.30 10.00 1.50 11.50 2.00 13.50
17 1.50 1.50 10.00 11.50 1.00 12.50 1.70 14.20 4.00 18.20
18 1.40 1.40 7.00 8.40 2.00 10.40 1.50 11.90 2.00 13.90
19 1.30 1.30 7.00 8.30 1.70 10.00 1.00 11.00 3.00 14.00
20 1.00 1.00 9.00 10.00 1.50 11.50 2.00 13.50 3.00 16.50




Resultados del estudio de tiempos de descarga

Ti Ti
s, iempo Factor de |Tiempo Factor de lempo Tiempo
Descripcién observado e s . .| de . .
., . . |calificacion | normal (min) |tolerancia| _, ., | estandar(min)
promedio(min) ciclo(min)
Verificar area de 1.67 1.29 2.15 1.19 20.85 2.56
descarga
Descargar 40 8.30 1.29 10.71 1.19 12.74
jabas
Transportar 40 1.64 1.29 2.12 1.19 2.52
jabas
Verificar médulos
por color para 40 1.51 1.29 1.94 1.19 2.31
jabas
Apilar 40 jabas 3.05 1.29 3.93 1.19 4.68
Total (min/40 16.16 20.85 24.81
jabas)

Porcentaje de actuacion en base al sistema
Westing House

Factor Clasificacion | Valor
Destreza o habilidad B1 0.11
Esfuerzo o empefio B1 0.1

Condiciones B 0.04
Consistencia 0.04
TOTAL (C) 0.29

Suplementos por descanso(Tiempo suplementario)

SUPLEMENTOS CONSTANTES % VALOR
A. Suplemento por necesidades 5% 0.05
B. Suplemento base por fatiga 4% 0.04
SUPLEMENTOS VARIABLES

A. Suplemento por trabajar de pie 2% 0.02
B. Suplemento por postura anormal 2% 0.02
C. Uso de fuerza o energia muscular 6% 0.06
TOTAL 19% 0.19




36B. Observaciones proceso de seleccion y pesado (tiempo en minutos).

REGISTRO DE TIEMPOS DEL PROCESO DE SELECCION Y PESADO

AREA: Acopio FECHA: 01/05/2023 -25/05/2023
PROCESO: Seleccion y pesado SUPERVISOR:
Emerson Loyola Paz
RESPONSABLES:

Gustavo Herrera Gomez

TAREAS DEL PROCESO DE SELECCION Y PESADO

Verificar Seleccionar 40
codificacion jabas de MP Verificar Balanza Pesar 40 jabas
OBSERVACIONES Tiempo . . .
vueltaa | Tiempo | Tiempo Tiempo

cero |continuo| vuelta | Tiempo Tiempo Tiempo | vuelta | Tiempo

(min) (min) acero |continuo | vuelta a cero | continuo | a cero | continuo
1 1.20 1.20 7.00 8.20 1.90 10.10 3.00 13.10
2 1.30 1.30 9.40 10.70 1.10 11.80 3.00 14.80
3 1.40 1.40 7.00 8.40 1.70 10.10 4.00 14.10
4 1.20 1.20 10.00 11.20 1.30 12.50 4.00 16.50
5 1.20 1.20 7.00 8.20 1.70 9.90 3.00 12.90
6 1.10 1.10 9.50 10.60 1.60 12.20 3.00 15.20
7 1.70 1.70 10.00 11.70 1.10 12.80 3.00 15.80
8 1.00 1.00 7.00 8.00 1.90 9.90 2.00 11.90
9 1.50 1.50 10.00 11.50 1.10 12.60 2.00 14.60
10 1.30 1.30 9.00 10.30 1.00 11.30 4.00 15.30
11 1.60 1.60 8.50 10.10 1.60 11.70 3.00 14.70
12 1.90 1.90 7.80 9.70 1.80 11.50 3.00 14.50
13 1.10 1.10 9.00 10.10 1.60 11.70 3.00 14.70
14 1.40 1.40 8.00 9.40 1.70 11.10 4.00 15.10
15 1.50 1.50 8.50 10.00 1.30 11.30 3.00 14.30
16 1.70 1.70 7.00 8.70 0.90 9.60 3.50 13.10
17 1.00 1.00 9.50 10.50 1.50 12.00 3.00 15.00
18 1.50 1.50 8.20 9.70 1.10 10.80 2.80 13.60
19 1.10 1.10 7.90 9.00 0.80 9.80 3.00 12.80
20 1.40 1.40 9.10 10.50 1.20 11.70 4.00 15.70




Resultados del estudio de tiempos de seleccion y pesado

s, Tlempo' Factor de Tiempo Factor de Tiempo de | Tiempo
Descripcion | promedio e, . . . . . .
observado(min) calificacion | normal(min) | tolerancia ciclo(min) | estandar(min)
co\:i?frilzlac;:')n 1.36 1.33 1.80 1.19 19.13 2.14
Seleccionar
40 jabas de 8.47 1.33 11.27 1.19 13.41
MP
\é:::zaar 1.40 1.33 1.86 1.19 2.21
P‘;:zggo 3.17 1.33 4.21 1.19 5.01
Total
(min/40 14.39 19.13 22.77
jabas)
Suplementos por descanso(Tiempo suplementario)
SUPLEMENTOS CONSTANTES % | VALOR
A.Suplemento por necesidades 5% | 0.05
B.Suplemento base por fatiga 4% 0.04
SUPLEMENTOS VARIABLES
A. Suplemento por trabajar de pie 2% | 0.02
B. Suplemento por postura anormal 2% | 0.02
C. Uso de fuerza o energia muscular 6% | 0.06
TOTAL 19%| 0.19
Porcentaje de actuacion en base al sistema
Westing House
Factor Clasificacion | Valor
Destreza o habilidad Al 0.15
Esfuerzo o empefio B1 0.1
Condiciones B 0.04
Consistencia 0.04
TOTAL (C) 0.33




36C. Observaciones proceso de despacho (tiempo en minutos).

REGISTRO DE TIEMPOS DEL PROCESO DE DESPACHO

Acopio
AREA: FECHA: 01/05/2023 - 25/05/2023
Seleccién y pesado SUPERVISOR
PROCESO: :
RESPONSABLES: | Custavo Herrera Gémez Emerson

Loyola Paz

TAREAS DEL PROCESO DE DESPACHO

Ubicar 40 jabas Verificar Cargar 40 jabas Despachar 40
para despacho Termoking al camion Generar guia jabas
OBSERVACIONE Tiemp Tiemp Tiemp
S Tiempo | Tiempo o Tiempo o Tiempo o Tiempo
vueltaa | continu | vuelta | continu | vuelta | continu Tiempo Tiempo | vuelta | continu

cero o a cero o a cero o vuelta a cero | continuo | acero o
1 0.5 0.5 1.2 1.7 6 7.7 1.5 9.2 1.2 10.4
2 0.8 0.8 0.8 1.6 6.5 8.1 9.1 1.7 10.8
3 1 1 1 2 7.2 9.2 10.2 1 11.2
4 0.8 0.8 1.2 2 5 7 1.8 88| 1.8 10.6
5 0.3 0.3 1 1.3 6 7.3 2 9.3| 1.3 10.6
6 0.3 0.3 1.1 1.4 7 8.4 1.7 10.1| 0.8 10.9
7 0.8 0.8 0.7 1.5 5 6.5 1.2 7.7 1 8.7
8 0.9 0.9 1 1.9 5.5 7.4 1 84| 15 9.9
9 1.8 1.8 1.1 2.9 5 7.9 1.1 9 1 10
10 1.6 1.6 0.8 2.4 6 8.4 1 94| 0.9 10.3
11 0.8 0.8 1 1.8 7.5 9.3 0.8 10.1] 11 11.2
12 1 1 1.3 2.3 5 7.3 2 9.3 1 10.3
13 1.8 1.8 0.9 2.7 7 9.7 0.9 10.6| 1.2 11.8
14 1.6 1.6 0.5 2.1 6 8.1 1.4 95| 1.8 11.3
15 0.7 0.7 0.9 1.6 5 6.6 1 7.6 1 8.6
16 0.8 0.8 1 1.8 7.5 9.3 1.1 104| 1.4 11.8
17 1.1 1.1 1.1 2.2 6.4 8.6 1 9.6 1 10.6
18 0.4 0.4 1.6 2 5 7 1.2 8.2 0.8 9
19 0.6 0.6 1 1.6 6.5 8.1 1.2 9.3| 0.9 10.2
20 1 1 1.2 2.2 5 7.2 1.1 83| 0.7 9




Resultados del estudio de despacho

Ti Ti Ti
., |emp<? Factor de Tiempo Factor de |en:|po |e’mpo
Descripcidn promedio cpe e s . . | deciclo | estandar
. calificaciéon | normal(min) | tolerancia . R
observado(min) (min) (min)
Ubicar 40 jabas para 0.93 1.24 1.15 1.19 12.85 | 1.37
despacho
Verificar Termoking 1.02 1.24 1.26 1.19 1.51
Cargar 40 jabas al 6.01 1.24 7.45 1.19 8.86
camioén
Generar guia 1.25 1.24 1.55 1.19 1.84
Despachar 40 jabas 1.16 1.24 1.43 1.19 1.70
Total (min) 10.36 12.85 15.29

Porcentaje de actuacion en base al sistema Westing House

Factor Clasificacion Valor

Destreza o habilidad B2 0.08
Esfuerzo o empefio B1 0.1
Condiciones C 0.02
Consistencia A 0.04

TOTAL (C) 0.24

Suplementos por descanso(Tiempo suplementario)

SUPLEMENTOS CONSTANTES % VALOR

A. Suplemento por necesidades 5% 0.05

B. Suplemento base por fatiga 4% | 0.04

SUPLEMENTOS VARIABLES

A. Suplemento por trabajar de pie 2% 0.02
B. Suplemento por postura anormal 2% | 0.02
C. Uso de fuerza o energia muscular 6% | 0.06
TOTAL 19%| 0.19




Anexo 37. Instructivos de trabajo.

37A. Instructivo del area de descarga.

OBJETIVO: Aplicar las buenas practicas de orden, limpieza e higiene en el proceso de
acopio de esparragos.

ALCANCE: AL PERSONAL PARA LA OPERACION DESCARGA

RESPONSABLE: Jefe de &rea del proceso de acopio de MP

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

El personal debe contar con todos los EPP’S de seguridad para la manipulacion de la MP.

Asegurarse que el area de desplazamiento se encuentre libre de cualquier material. Tiempo
estandar de 2.55 minutos por 40 jabas.

La descarga de las jabas de MP debe realizarse en el orden que esta dispuesto en el
camion y considerar la descarga de acuerdo a cada color de jaba. Tiempo estandar de
12.74 minutos por 40 jabas.

Transportar jabas a la zona de descarga, para ello se debe utilizar una Stocka. Tiempo
estandar de 2.51 minutos por traslado de 40 jabas.

Verificar que cada médulo se encuentre ordenado de acuerdo con el color de jabas. Tiempo
estandar de 2.31 minutos por lote de 40 jabas.

Apilar las jabas méaximo de 5 por columna. Tiempo estandar de 4.68 minutos por 40 jabas.

CONTROL DE CAMBIOS
| FECHA DE APROBACION )
VERSION DESCRIPCION DEL CAMBIO
AAAA MM DD
1 2023 05 01 Version inicial
ELABORO
NOMBRES Y APELLIDOS CARGO
Emerson Loyola Practicante 1
Gustavo Herrera Practicante 2
APROBO
NOMBRES Y APELLIDOS CARGO
DIAZ GAMBOA MIGUEL Jefe de centro de acopio




37B. Instructivo del area de seleccion y pesado.

OBJETIVO: Apllcgr las bue,nas practicas de orden, limpieza e higiene en el proceso de
acopio de esparragos.

ALCANCE: Personal de la operacion Seleccion y Pesado

RESPONSABLE: Jefe de area del proceso de acopio de MP

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

e Alingresar al area de trabajo, el personal debe contar con todos los EPP’S de seguridad
para la manipulacion de la MP.

e Verificar codificacion de jaba. Tiempo estdndar de 2.144 minutos por 40 jabas.
e Verificar estado de materia prima. La seleccidn se realiza por jaba y debe mantenerse de
acuerdo con el color establecido para evitar la mezcla de variedad. Tiempo estandar de

13.40 minutos por 40 jabas.

e Verificar que la balanza se encuentre libre de objetos para evitar que alteren los resultados
de peso. Tiempo estandar de 2.20 minutos por 40 jabas.

e Pesar jaba con la materia prima tomando las precauciones y las buenas practicas de
manipulacion del producto. Tiempo estandar de 5.00 minutos por 40 jabas.

CONTROL DE CAMBIOS
~ FECHA DE APROBACION ]
VERSION DESCRIPCION DEL CAMBIO
AAAA MM DD
1 2023 05 01 Version inicial
ELABORO
NOMBRES Y APELLIDOS CARGO
Emerson Loyola Paz Practicante
Gustavo Herrera Gomes Practicante
REVISO
NOMBRES Y APELLIDOS CARGO
CESAR SAAVEDRA HERRERA Jefe de centro de acopio




37C. Instructivo del area de despacho.

OBJETIVO: Apllcgr las bue,nas practicas de orden, limpieza e higiene en el proceso de
acopio de esparragos.

ALCANCE: Al personal involucrado en el Despacho de Materia Prima

RESPONSABLE: Jefe de area del proceso de acopio de MP

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

El personal debe contar con todos los EPP’S de seguridad para la manipulacion de la MP.

Ubicar jaba en la zona de despacho. Se debe manipular con cuidado la MP evitando los
defectos y posibles derrumbes de parihuelas. Tiempo estdndar de 1.37 minutos por 40
jabas.

Verificar que el camion Termoking se encuentre limpio y libre de residuos. El personal debe
asegurarse que los equipos o0 materiales se encuentren en buenas condiciones de limpieza
e higiene para evitar la contaminacién de la materia prima. Tiempo estandar de 1.50
minutos por 40 jabas.

Cargar jaba a camion Termoking. No se debe cargar mas de 1 jaba por hombre. Se debe
manipular con cuidado la MP evitando los defectos y posibles derrumbes de parihuelas.
Tiempo estandar de 8.86 minutos por 40 jabas.

Verificar que guia de salida se encuentre impresa y con los datos correctos. Tiempo
estandar de 1.84 minutos por una guia para 40 jabas.

Despachar jabas. El despacho de las jabas de esparragos debe realizarse en el orden por
color y separadas por modulos. Al término de la operacion, cada colaborador debe dejar las
herramientas o materiales utilizados en su lugar asignado. Tiempo estandar de 1.70 minutos
por despacho de 40 jabas.

CONTROL DE CAMBIOS
] FECHA DE APROBACION ]
VERSION DESCRIPCION DEL CAMBIO
AAAA ‘ MM ‘ DD
1 2023 ‘ 05 ‘ 01 Versién inicial
ELABORO
NOMBRES Y APELLIDOS CARGO
Emerson Loyola Paz Practicante
Gustavo Herrera Gomes Practicante




REVISO

NOMBRES Y APELLIDOS

CARGO

CESAR SAAVEDRA HERRERA

Jefe de centro de acopio

Anexo 38. Plan maestro de limpieza semanal.

PLAN MAESTRO DE LIMPIEZA

AREA
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LUNES

|[MARTES  |MIERCOLES [JUEVES  |VIERNES  [sABADO  [DOMINGO

ACOPIO

PAREDES
PISO
PARIHUELAS
BALANZA

JABAS

CORTINAS

KIAS

HUMEFICADORES

B |

LEYENDA

DEJANDO UN DIA
DIARIO

DIARIO

3 VECES A LA SEMANA

FIN DE SEMANA
DIARIO

DIARIO
SABADOS

ELABORADO Y REVISADO POR:

Anexo 39. Formato Value Stream Mapping

APROBADO POR:

DISTRIBUCION

0.00 Dias




Anexo 40: Evaluacion por juicio de expertos

Evaluacion por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “Registro de la productividad de mano de obra”
La evaluacion del instrumento es de gran relevancia para lograr que sea valido y que los resultados obtenidos a partir
de éste sean utilizados eficientemente; aportando al quehacer psicolégico. Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Dat neral | juez

ENRIQUE JANNIER BOY VASQUEZ
Nombre del juez:

Grado profesional: Maestria (x) Doctor ( )

Clinica ( ) Social ()
Area de formacion académica:
Educativa (X) Organizacional (x)

i o ‘ Capacitaciones profesionales
Areas de experiencia profesional:

Institucion donde labora: Universidad Cesar Vallejo

Tiempo de experiencia profesional en 2 a 4 afios (x)
el area: Mas de 5 afios ( )
Experiencia en Investigacion Trabajo(s) psicométricos realizados
Psicométrica: Titulo del estudio realizado.

(si corresponde)

2. Propdsito de la evaluacion:
Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

3. Datos de la escala (Colocar nombre de la escala, cuestionario o inventario)
Ficha de registro de evaluacion de la Productividad

Nombre de la Prueba:

Autora: Loyola Paz Emerson y Herrera Gomez Bryan

.. |El area de acopio
Procedencia: P

Administracion: Evaluacion de la productividad inicial y final de mano de obra

Tiempo de aplicacion: 25 dias

Ambito de aplicacion: Trabajadores de la empresa Inka Gold Farms, area de acopio

Significacion: | La evaluacion consta del registro de dias, cantidad de jabas, tiempo y
cantidad de hombres en la operacién




4, Soporte teérico

Dimensioén Definicién

Lean Segun Socconini (2019) sostuvo que Lean Manufacturing es una metodologia
Manufacturing basada en un conjunto de herramientas que integradas, por medio de la creatividad
permite lograr mejoras de calidad y productividad en diferentes areas.
PRODUCTIVIDAD Gutiérrez (2010) define a la productividad como la correspondencia entre los
resultados logrados con los recursos manejados. La salida se puede cuantificar en
términos de unidades producidas, componentes vendidos o ganancias;

5. Presentacién de instrucciones para el juez:
A continuacion, a usted le presento la ficha de registro de la evaluacién que sera utilizado para la medicién de la productividad

inicial y final de la empresa Inka Gold Farms elaborado por Loyola Paz Emerson y Herrera Gomez Bryanen el afio 2023. De

acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segun corresponda.

Categoria Calificacion Indicador
1. No cumple con el criterio El item no es claro.

CLARIDAD El item requiere bastantes modificaciones o una

- S modificacibn muy grande en el uso de las
El item se | 2. Bajo Nivel S

palabras de acuerdo con su significado o por la
comprende .
P ordenacion de estas.

facilmente, es

decir, su sintactica

y semantica son 3. Moderado nivel Se requiere una modificacidén muy especifica de

algunos de los términos del item.

adecuadas.
4. Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis
adecuada.
1. totalmente en desacuerdo (no El item no tiene relacion légica con la dimension.
cumple con el criterio)
COHERENCIA . . . . - . .
El item tiene 2. Desacuerdo (bajo nivel de | Elitem tiene una relacién tangencial /lejana con

SRR acuerdo la dimensién.
relacion logica con )

la dimension o
indicador que esta | 3. Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacién moderada con la
dimensién que se esta midiendo.

midiendo.
4. Totalmente de Acuerdo (alto El item se encuentra esta relacionado con la
nivel) dimensién que esta midiendo.
o El item puede ser eliminado sin que se vea
1. No cumple con el criterio o - .
afectada la medicidn de la dimension.
RELEVANCIA
El item es esencial 2 Baio Nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro item
o importante, es -8l puede estar incluyendo lo que mide éste.
decir debe ser
incluido. 3. Moderado nivel El item es relativamente importante.

4. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.




Leer con detenimiento los items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion, asi como solicitamos
brindesus observaciones que considere pertinente

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4, Alto nivel

Dimensiones del instrumento: Evaluacion de la Productividad de mano de obra inicial y final

o Primera dimension: (evaluacioén de la productividad)
. Objetivos de la Dimension: (identificar la productividad pre y post, luego de haber aplicado las
mejoras).
. . . . Observaciones/
Indicadores Claridad | Coherencia| Relevancia .
Recomendaciones
PRODUCTIVIDAD 4 4 3
DESCARGA
PRODUCTIVIDAD 4 4 3
PESADO
PRODUCTIVIDAD 4 4 3
DESPACHO
ENRIQUE JAMaiES =~ -
BOY JANNIER
_"?b. Sreunste)
" 280413

FIRMA DEL EXPERTO
DNI:7169614



Evaluacion por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “Registro de la productividad de mano de obra”
La evaluacion del instrumento es de gran relevancia para lograr que sea valido y que los resultados obtenidos a partir
de éste sean utilizados eficientemente; aportando al quehacer psicoldgico. Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez

CRISTHIAN RENATO CORALES HERNANDEZ
Nombre del juez:

Grado profesional: Maestria (x) Doctor ( )

Clinica ( ) Social )

Area de formacion académica:
Educativa () Organizacional (x)

; o _ Jefe comercial
Areas de experiencia profesional:

Institucién donde labora: Zijals Industrias Quimicas S.A.C

Tiempo de experiencia profesional en 2 a 4 afios (x)
el &rea: Més de 5 afios ( )
Experiencia en Investigacion Trabajo(s) psicométricos realizados
Psicométrica: Titulo del estudio realizado.

(si corresponde)

2. Propdsito de la evaluacion:
Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

3. Datos de la escala (Colocar nombre de la escala, cuestionario o inventario)
Ficha de registro de evaluacion de la Productividad

Nombre de la Prueba:

Autora: Loyola Paz Emerson y Herrera Gémez Bryan

.. |El &rea de acopio
Procedencia: P

Administracion: Evaluacion de la productividad inicial y final de mano de obra

Tiempo de aplicacion: 25 dias

Ambito de aplicacion: Trabajadores de la empresa Inka Gold Farms, area de acopio

Significacién: | La evaluacion consta del registro de dias, cantidad de jabas, tiempo y
cantidad de hombres en la operacién

4. Soporte tedrico
(describir en funcién al modelo tedrico)



Dimensioén Definicion

Lean
Manufacturing

SegUn Socconini (2019) sostuvo que Lean Manufacturing es una metodologia
basada en un conjunto de herramientas que integradas, por medio de la creatividad
permite lograr mejoras de calidad y productividad en diferentes areas.

Gutiérrez (2010) define a la productividad como la correspondencia entre los
resultados logrados con los recursos manejados. La salida se puede cuantificar en
términos de unidades producidas, componentes vendidos o ganancias;

PRODUCTIVIDAD

5. Presentacién de instrucciones para el juez:

A continuacion, a usted le presento la ficha de registro de la evaluacién que sera utilizado para la medicion de la productividad
inicial y final de la empresa Inka Gold Farms elaborado por Loyola Paz Emerson y Herrera Gdmez Bryanen el afio 2023. De
acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segun

decir, su sintactica
y semantica son

corresponda.
Categoria Calificacion Indicador
1. No cumple con el criterio El item no es claro.
e e Mo e
El item se | 2. Bajo Nivel y 9 A
palabras de acuerdo con su significado o por la
comprende ordenacioén de estas
facilmente, es ’

3. Moderado nivel

Se requiere una modificacién muy especifica de
algunos de los términos del item.

adecuadas.
4. Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis
adecuada.
1. totalmente en desacuerdo (no El item no tiene relacion légica con la dimension.
cumple con el criterio)
COHERENCIA . . . . ., . .
El item tiene 2. Desacuerdo (bajo nivel de | Elitem tiene una relacién tangencial /lejana con

relacion légica con
la dimension o
indicador que esta

acuerdo)

la dimensién.

3. Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacién moderada con la
dimensién que se esta midiendo.

midiendo.
4. Totalmente de Acuerdo (alto El item se encuentra esta relacionado con la
nivel) dimensién que esta midiendo.
o El item puede ser eliminado sin que se vea
1. No cumple con el criterio o - .
afectada la medicion de la dimension.
RELEVANCIA

El item es esencial
o importante, es
decir debe ser
incluido.

2. Bajo Nivel

El item tiene alguna relevancia, pero otro item
puede estar incluyendo lo que mide éste.

3. Moderado nivel

El item es relativamente importante.

4. Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido.

Leer con detenimiento los items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracién, asi como solicitamos brindesus
observaciones que considere pertinente

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel




Dimensiones del instrumento: Evaluacion de la Productividad de mano de obra inicial y final

o Primera dimensién: (evaluacién de la productividad)

o Objetivos de la Dimension: (identificar la productividad pre y post, luego de haber aplicado las mejoras).
. . . . Observaciones/

Indicadores Claridad | Coherencia| Relevancia .
Recomendaciones

PRODUCTIVIDA 3 3 3

DESCARGA

PRODUCTIVIDAD 3 3 4

PESADO

PRODUCTIVIDAD 4 4 4

DESPACHO

P e 294033

FIRMA DEL EXPERTO
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Yo, QUILICHE CASTELLARES RUTH MARGARITA, docente de la FACULTAD DE
INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL
de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - TRUJILLO, asesor de Tesis Completa
titulada: "Aplicaciéon de Lean Manufacturing para mejorar la productividad del acopio
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investigacion tiene un indice de similitud de 20.00%, verificable en el reporte de
originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis Completa cumple con todas las
normas para el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
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