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RESUMEN

EL objetivo principal de este trabajo es la aplicacion de lean manufacturing para la
mejora del proceso de envasado, especificamente las herramientas 5sy el VSM en
base de una recopilacion de informacion sobre este tema. La investigacion se ha
realizado en busquedas de varios trabajos obtenidos en las aplicaciones de
Redalyc, Scielo, Sciencie entre otros, que son bases de datos confiables. Como
criterio de seleccion se tomaron en cuenta de los afios 2017 a 2023, también se
tuvo en cuenta que, debido a un campo mas amplio y abierto de recoleccion de
informacion, los articulos buscados no solo estaban en espafiol, sino también en
inglés. Se da preferencia a los articulos de texto completo revisados por expertos
académicos en el campo de la ingenieria industrial y sus diversas subdisciplinas.

Palabras clave: 5S, VSM, Produccion.
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ABSTRACT

The main objective of this work is the application of lean manufacturing to improve
the packaging process, specifically the 5s tools and the VSM based on a compilation
of information on this topic. The research has been carried out in searches of various
works obtained in the applications of Redalyc, Scielo, Sciencie among others, which
are reliable databases. As selection criteria, the years 2017 to 2023 were taken into
account. It was also taken into account that, due to a broader and more open field
of information collection, the articles searched were not only in Spanish, but also in
English. Preference is given to full-text articles reviewed by academic experts in the
field of industrial engineering and its various subdisciplines.

Keywords: 5S, VSM, Production.



INTRODUCCION

En la actualidad a nivel mundial, el arroz es considerado uno de los cereales mas
cultivados y es considerado un producto basico de primera necesidad. ya que es
muy consumido. La produccién de arroz del afio 2021 se obtuvo un promedio de
|508.84 millones de toneladas, por lo cual se estim6 un crecimiento de 4.18
millones de toneladas para el afio 2022, cabe mencionar que China segun
estudios es uno de los principales productores de este grano, asi como India,
Bangladesh e Indonesia, mencioné (Alvarado y De La Cruz; 2022).

El Peru forma parte de uno de los paises productores de arroz, segun fuentes
de Midagri, el arroz representa el 6% del PBI agropecuario, ademas este afio
hubo un incremento del 5,0% de produccion a comparacion del afio 2022, cuyos
departamentos con mayor produccién son Piura, San Martin, Junin, Pasco,
Ucayali, Lambayeque, Hudnuco y La Libertad. Segun un informe del Banco
Central de Reserva del Peru la produccion de arroz en la libertad en el periodo
2021-2022 fue de 309.3 mil toneladas creciendo un 4.3% respecto al periodo
anterior contribuyendo con el 7.1% del Valor Bruto de Produccién (VBP) a nivel
departamental. Asi mismo, el Valle Jequetepeque forma parte de uno los sitios
productores de arroz, y llega a ser considerado como una zona arrocera,
encontrando muchos molinos se enfocan en la cosecha y en los procesos

industriales del arroz.

Partiendo de ello, la empresa Niki Corporacién del Peru esta ubicado en Chepén,
es una empresa familiar que estd conformada por los tres hermanos Mufioz,
cuenta con tres plantas procesadoras y envasadoras, una ubicada en Nueva
Cajamarca, otra en el cruce san José y en Chepén. Tiene como principal
actividad economica, €l procesamiento y empaquetado de sacos de arroz. La
empresa cuenta con varias areas de proceso industrial en la cual se observaron
un mayor indice de problemas en su procedimiento, las cuales son paradas
continuas por falta de mantenimiento, bajo rendimiento del personal al emplear
malas técnicas en el empaquetado, mal manejo de las maquinarias y poco
espacio para movilizarse para cumplir con las actividades, como consecuencia
da lugar a una baja produccion. Para el proyecto de investigacion se desea

emplear las herramientas lean con la finalidad de mejorar la productividad; se ha



empleado el VSM y 5S; a su vez utilizando de la dimension de la mejora de
proceso se utilizara la eficacia donde estas formulas seran de utilidad para
realizar calculos para determinar la influencia de las herramientas. ¢En qué
medida la aplicacion de Lean Manufacturing, llegara a mejorar el proceso de

envasado en la empresa Niki Corporacion del Pera E.I.LR.L.?

El proposito de implementar estas herramientas es lograr la mejora continua en
cualquier tipo de organizacion, eliminando asi las actividades improductivas o
mejorarlas. A través de futuros estudios y proyectos, los resultados ayudaran en
el disefio e implementacién de un enfoque que promueva su adopcion en el
ndcleo organizacional, aumentando potencialmente la productividad de los

corredores industriales, asi menciono (Carrefio, et al 2018).

(Pérez, 2019) ha indicado que es un diagrama donde se puede observar todas
las actividades del proceso producto, en antes y un después de aplicar la

herramienta que determinara que acciones deben ser mejoradas o eliminadas.

De acuerdo con lo explicado se llego a plantear el siguiente objetivo general del
proyecto de investigacién, Demostrar cémo la aplicacion de Lean Manufacturing
mejora el proceso de envasado en la empresa Niki Corporacion del Pert E.ILR.L.
— 2023 y los objetivos especificos el primero Diagnosticar la situacion actual del
area de envasado en la empresa Niki Corporacion del Pertd, como segundo
Aplicar el Lean Manufacturing en la empresa Niki Corporacion del Perd y como
tercero Determinar los resultados después de la aplicacion.

Luego de lo expuesto se planted la siguiente hipétesis, en qué medida la
aplicacion de Lean Manufacturing mejorara el proceso de envasado en la

empresa Niki Corporacion del Pera 2023.



ll. MARCO TEORICO
Para la ejecucion del proyecto de investigacion se ha revisado los siguientes
autores: (Ortiz, et al; 2022), en su trabajo de investigacién ha mencionado las
ventajas que trae el uso de las herramientas lean manufacturing, ademas este
estudio se ha enfocado en analizar el tiempo estandar del proceso productivo de
manufactura y crear un modelo de gestion basado en herramientas de
manufactura esbelta, para mejorar la productividad de esta empresa, y el modelo
desarrollado se puede aplicar en un entorno similar. Para ello, identificaron
problemas y con base en las observaciones, desarrollaron un plan de mejora
continua, responsable de la mejora incremental del proceso. Como resultado se
obtuvo que la productividad de la hora-hombre aument6 en un 20 % mediante la
aplicacion de las 5S, estudios de tiempo y planificacion general de
mantenimiento. Ademas, el modelo ha sido evaluado por expertos y el valor de
verificacion de Aiken V es del 100 %, lo que demuestra que el modelo es eficaz

para mejorar la productividad de las empresas de confeccion.

También tenemos a (Favela, et al; 2019), en su investigacion ha mencionado
que, las empresas se enfrentan actualmente de ver cdmo aplicar las
herramientas lean de manera organizativas y de tal manera en la produccién que
les permitan competir en el mercado global. Por ello, es que se ha convertido en
una alternativa para mejorar la productividad y desarrollar habilidades que

inciden en su competitividad.

(Tapia, 2017), ha indicado también, que actualmente las empresas que aplican
esta herramienta cometen el error de solo fijarse en acciones innecesarias, como
solo para satisfacer las necesidades de mejora a corto plazo, pero obtienen
beneficios limitados. Se reviso la literatura relevante sobre la implementacion de
herramientas de manufactura esbelta en la industria, y ha analizado su aplicacion
ya sea de manera individual o colectiva, son las herramientas lean que existen.
(Sanz & Gisbert, 2017), mencionaron que el modelo Lean consiste en un
conjunto de técnicas destinadas a mejorar los procesos productivos mediante la
reduccion de diversos "desperdicios”, definidos como procesos que consumen
mas recursos de los que se producen o actividad. Para implementar este modelo

con éxito, es necesario un cambio en la cultura organizacional y el



involucramiento de los gerentes, mandos intermedios y operadores. Los

beneficios obtenidos en la implementacion Lean son claros y probados.

Por otro lado, en (Vargas, Hernandez et al., 2018), ha revelado por qué sus
resultados no son positivos, ya que las empresas se enfocan solo en la
aplicacion de la metodologia. También vale la pena mencionar que se debe tener

una mentalidad de mejora continua para lograr buenos resultados.

(Asi como (Munive, et al; 2021), mencionaron que, los resultados obtenidos
muestran que la variable “Habilidades desarrolladas durante el evento de
mejora” influye en la variable “Motivacion”, incidiendo positivamente en el
impacto en el campo laboral. Los resultados son significativos, ya que la literatura
indica que estas relaciones son fundamentales por su contribucién a la mejora
continua, la eficiencia y la eficacia de los procesos internos. También pueden
aumentar el conocimiento organizacional.

(Caldera et al., 2019), mencionaron dentro de su trabajo de investigacion que “el
pensamiento lean” es considerado como una estrategia comercial, en este caso
aplicado en las MYPE, con el objetivo de ser una empresa sostenible,
contribuyéndose a la eficiencia en la produccion. Partiendo de ello, se empled el
Value Stream Mapping con el objetivo de identificar los retrasos dentro del
proceso. Afirmé que al emplear esta herramienta es la mejor que se pudo acoplar
pudiendo reducir y eliminar las ineficiencias presentes, lo cual llegaba afectar de

manera descontrolada en sus operaciones.

Tapia, et all (2017) ha definido a la herramienta VSM de mayor importancia para
gestionar un flujo de valor para un producto, donde se vera reflejado de manera
general los desperdicios producidos en todas las actividades que involucra un
proceso. Desde otro punto de vista Delgado; et all (2017) ha determinado que el
VSM mejora todo tipo de procesos, junto a ello elimina actividades que no
generan un valor, este autor ha implementado la herramienta lean con la
finalidad de aumentar el rendimiento, ademas el aporte de esta revista de
investigacion analiza la relacion entre riesgos y desperdicios, desde ese punto
de vista se establecera estrategias con las que se ha mitigado. Desde otro punto

de vista Paredes; et all (2022) ha determinado que las ineficiencias en una



cadena de suministro es necesario emplear la herramienta VSM conocida en las
siglas en inglés, traducida al espafiol como Mapeo de la Cadena de Valor, ha
permitido analizar de manera detallada cada etapa de un proceso, identificar que
actividades deben eliminarse al existir desperdicios durante su fabricacion de un
producto. Desde este punto de vista las interrupciones en las operaciones que
no agregan valor, es de mucha necesidad poner en marcha planes que puedan

reducir estos problemas que se generan.

Patil, et all (2020) ha mencionado que Value Stream Mapping (VSM), una
herramienta que se encuentra enfocada a todo el flujo de valor de un proceso, lo
puede conceptualizar de esta manera y junto a ello ha tenido como indicador al
tiempo de ciclo en donde este estudio que ha realizado ha mencionado que el
cliente envia el pronéstico mensual, y pedidos semanales segiin como se crea
conveniente y esta es documentada para el departamento de control de
produccion. Luego de obtener el material necesario para realizar la produccién
encontré las piezas almacenadas como etapa inicial no estan controladas,
cuando ha iniciado con su proceso la estacion 1 tiene un tiempo de ciclo de
200,62 min y un tiempo de actividad del 70 %; la estacion 2 de inspeccion tiene
un tiempo de ciclo de 7 minutos y un tiempo de actividad del 100 %. La estacion
3 es una estacion de procesamiento con un tiempo de ciclo de 187,68 min. Las
estaciones 4 y 5 son estaciones de inspeccion y embalaje que tienen un tiempo
de ciclo de 5 y 8 min respectivamente. Fueron los resultados iniciales de los
tiempos de ciclo cuando no se ha presenciado un control dentro del proceso de

produccion para cumplir con lo solicitado por parte del cliente.

(Pifiero et al., 2018), ha indicado dentro de su trabajo el mejoramiento continuo
mediante las 5S en los puestos de trabajo, la metodologia esta relacionada con
herramientas practicas, cuando son empleadas adecuadamente mejoran el
rendimiento de un sistema de proceso, para lograr tal resultado también ha

mencionado que es importante un buen liderazgo y compromiso.

Por otro lado (Ghodrati et al., 2018), ha mencionado dentro de su investigacion
sobre la implementacion de las 5S en la industria y negocios, que los resultados

del estudio indican que la técnica 5S es una forma eficaz de mejorar los



estandares de salud y seguridad, el desempefio ambiental y la limpieza, ha sido
considerado como un punto para iniciar la mejora continua y un mayor avance
en las organizaciones a través de esta metodologia , concluyen que las
encuestas indican que existen dificultades en la implementacion efectiva de las
5S pues deben ser aprobadas y respaldadas por gerencia , recomendando que

exista cooperacion durante la implementacion.

(Espada, 2017), ha indicado dentro de su investigacion la influencia de las 5s en
el area de almacén de esta manera se ha obtenido una mejora de la produccion
de 50,47% a 72,91%, por parte del desemperio de la eficiencia de un 71,02% a
84,29% vy de la eficacia de un 71,10% a 86,56%, esto ha indicado que fue

beneficioso la aplicacion de esta herramienta.

(Vargas, et al., 2021), ha indicado en su investigacion de la aplicacion de las 5S,
donde su objetivo fue aumentar la produccién en el &rea de adhesivos acuosos,
se ha realizado un diagndstico antes de la aplicacion del Lean Manufacturing, y
como resultado fue un valor inicial promedio de 2.8 y al culminar el resultado fue
un valor promedio de 4.03 al reducir los tiempos innecesarios por busqueda de

materiales y por transporte del personal.

Por otro lado (Quezada, 2018), ha mencionado dentro de su investigacion que
ha logrado mejorar el almacena a través de las 5S, llegando asi a la conclusién
que la aplicacion de la herramienta mencionada fue aceptable teniendo como

resultado la reduccion de 61% en los despachos.

(Gutierrez,2018), ha mencionado dentro de su investigacién en el cual se ha
planteado como objetivo general mejorar el area de almacén de la empresa, la
cual al emplearse las 5s ha logrado mejorar el clima laboral, a su misma vez
acoplar la ideologia de clasificar los materiales. Los resultados obtenidos fueron
medidos en la variable dependiente e independiente con una mejora en la

eficacia de 86%.

(Delzo, 2017), ha mencionado la relacion entre la metodologia de las 5S con la
produccion en la empresa WIRONIMA, poco después de aplicar la herramienta

lean, ha obtenido resultados positivos. La cual ha correspondido el 78.1% de las



5s aportado de manera, esto ha indicado que dicha empresa no manejaba sus

procesos de manera correcta.

Por otro lado (Gomez, 2023), ha indicado dentro de su investigacion que la
aplicacion de las 5S mejora la calidad en el area de produccion de industrias
textiles, por la cual cuyo objetivo se ha encontrado centrado en el area de
produccion, percibiendo los escases de estandares de limpieza, seguridad en el
puesto de trabajo, y desmotivacion en los operarios factores que influyen en el
rendimiento laboral, los resultados han permitido establecer un area de trabajo

completamente organizada.

Para (Aquino, 2018) en su investigacion “Lean Manufacturing y productividad en
la empresa confecciones”, menciona que los resultados obtenidos en la parte
estadistica; se observa que la variable Lean Manufacturing mejora la produccion,
lo cual la empresa debe seguir aplicando este método para mejorar la calidad en
su proceso de trabajo y asi poder cumplir con los plazos establecidos de entrega
de pedidos solicitados. Ademés, mediante la implementacién de la metodologia
de las 5“s” se redujo la entrega de los pedidos incompletos, esto debido a que
se eliminaron todos los elementos innecesarios que entorpecen el area de

trabajo, manteniendo un ambiente ordenado y limpio.

(Hernandez, et al., 2023), en su investigacion ha mencionado que la metodologia
5S es muy préactica, ha mencionado que es una herramienta para implementar
los términos japoneses y el objetivo de esta investigacion se encuentra en el area
de almacén y enfocada en las refacciones para mejorar las condiciones de
trabajo. Los resultados fueron positivos, teniendo un 93% de efectividad,

disminuyendo los errores en las entradas y salidas de material.

(Salazar, 2017), menciono en su presente investigacion “Aplicacion de la
metodologia de las 5 s” para mejorar la productividad del area de mantenimiento
en una empresa de alquiler de maquinaria pesada”.Recalca que la estrategia de
las 5 s’ es una metodologia la cual mejoro la productividad del aérea de
mantenimiento en la empresa, la media de la productividad antes de la aplicacion
era de 0.5491% y la media después de la mejora de la aplicacion de la mejora

de procesos es de 0.8850%.


https://alicia.concytec.gob.pe/vufind/Author/Home?author=Salazar+Villavicencio%2C+Javier+Percy

DONES, et al, (2020). Ha mencionado que al emplearse las herramientas de
analisis de flujo como es el caso del VSM ha tenido una gran importancia tras
comprender la complejidad de los problemas que se manifiestan, en este caso
dentro de un hospital, esta herramienta fue muy util porque se pudo identificar
de manera eficiente su valor y desperdicio que esta ocasionaba, fue la mas

adecuada para el flujo de materiales.

RODRIGUES, et al (2019) ha mencionado algo importante que las diversas
empresas han empezado a evaluar sus herramientas lean. Todo a partir de
realizar encuestas para determinar sus dimensiones y el nivel de complejidad
gue una empresa se encuentra, también ha manifestado que incluso pequefas
empresas hacen el uso de las herramientas lean. Ademas, ha indicado que el

compromiso de los trabajadores es muy importante para la mejora continua.

SILVA, et al (2017) dentro de su investigacion ha mencionado que las
herramientas lean tiene influencia desde los afios 80 en las empresas en el
estado de Massachusetts, se evidencié en industrias de automdviles y estas
tuvieron una contribucion significativa. Una de las herramientas empleadas
fueron el VSM, este mapeo de valor ha sido util para representar todo un
proceso, de manera visual y de esta manera lograr facilitar el descubrimiento y
eliminacién de los desperdicios que no ayudan, menciona también que esto

reduce costos y tiempo.

Escalante (2021) esta investigacion ha mencionado que el uso adecuado de las
5s ha mejorado la teoria de las restricciones, para detectar y eliminar
desperdicios, es decir que, esta herramienta se adecua a gran variedad de
actividades econdmicas, obteniendo buenos resultados con esta metodologia.
Para obtener tales resultados es muy necesario lograr una calificacion aceptable
después de una auditoria, también ha mencionado que es muy importante llegar

a capacitar a los encargados de produccion y a los empleados.

Sukdeo, et all (2020) ha mencionado que esta metodologia resulta ser aplicada
de manera que resulta ser significativa, logrando tener un buen desempefio en

la parte operativa en los procesos de produccién. El objetivo general de esta



investigacion fue evaluar, a través de una auditoria que esta determinara su
implementacion en la industria que en este caso es de baldes, para obtener un

buen ambiente laboral tanto como en la limpieza y seguridad.

Borgues, et all (2019) dentro de su investigacion ha mencionado que los
productos de esta industria tienen un aumento de sus demandas del 80%, 15%
y 5% del total, la suma de estos inventarios de productos han demostrado dentro
de su cadena de suministro un promedio de 211 dias, la herramienta de mapa
de valor arrojaron estos valores, es decir a comparacion  Los productos se
categorizaron y agruparon en A (hasta el 80% de la demanda total), B (hasta
tuvo un valor inicial de 230 dias, ahi se ve reflejado su valor de lead time ha
disminuido para lograr satisfacer la demanda.

Ramos, et all (2020) sus resultados que ha obtenido dentro de la empresa
trabajada han demostrado que es necesario estudiar los criterios que se
encuentran vinculados con la seguridad alimentaria, las 5s ha permitido estudiar,
seleccionar a sus proveedores. Toscano, et all (2019) ha mencionado que estas
herramientas en el afio 2019, son un punto basico y pertinente para las
industrias, es necesario seguir actualizandose y adaptar su mejora continua de
manera en conjunto para logar tener buenos resultados, un estudio adecuado
lograra determinar qué tipo de metodologia se puede aplicar, como las 5s se
adecuada a cualquier tipo de actividad econémica. Llanos (2019) ha mencionado
gue las 5s tuvo una influencia significativa dentro de un taller de mantenimiento,
ya que se pudo encontrar que sus actividades de no se encuentran en un nivel
bueno teniendo un 50% de 1S, 32,2% de la 2S, 38,2% de la 3S, 44,1% de la 4S
y 38,2% de la 5s esto significa que la empresa debe tomar acciones inmediatas

para mejorar sus actividades, ya que pueden dafar a sus trabajadores.



METODOLOGIA

3.1.

Tipo y disefio de Investigacion

3.1.1. Tipo de Investigacion: Aplicada. Segun (Baena, 2017) hace

referencia a que concentra su atencién en las posibilidades

concretas de llevar a las practicas las teorias generales.

3.1.2. Disefio de Investigacion: Experimental. Segun (Campbell, 1995),

3.2.

define: Un disefio experimental es un disefio en lo cual los
investigadores llegan a manipular variables que son experimentales
no confirmadas bajo condiciones estrictamente controladas. Su
finalidad es especificar como y por qué ocurre un fenémeno. Los
intentos de predecir el futuro, haciendo predicciones que se
convierten en regularidades y generalidades cuando se confirman,
tienden a aumentar la acumulacion de conocimientos educativos y
la mejora de las actividades educativas. Los experimentos previos
se deben a que a menudo se llevan a cabo antes de que se lleven
a cabo los experimentos reales, y los investigadores quieren ver si
su intervencion funciona en un pequefio grupo de personas antes
de buscar financiacion y dedicar tiempo, haciendo experimentos

reales. (Ramos, 2021)

G o1 X 02
Pre Post
Test Test

G: Grupo de estudio

| X=Implementacion de la metodologia

Variables y operacionalizacion

Segun (Hernandez, 2018) Las variables

son

propiedades cuyos cambios  se pueden medir u observar. Las

variables son cientificamente investigables cuando estan relacionadas con
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otras variables, es decir, cuando forman parte de una hipétesis o teoria.

Nuestra investigacion se plante6 las variables de estudio: Lean

Manufacturing y Proceso de Envasado.

Variable Independiente: Lean Manufacturing se basa en las

organizaciones, que determinan la optimizacion de las mejoras del sistema

del proceso de produccion, incluida la identificacion y eliminacion de

desechos, enfocando estas actividades en actividades precisas y

necesarias que requieren muchos recursos. (Hernandez, 2018).

» Definicion operacional: Se dimensiono por la agregacion de valor al
proceso del area de envasado, mediante la identificacion y eliminacion

progresiva que se realizé mediante las herramientas 5S y el VSM.

Variable dependiente: Proceso de Envasado es un conjunto de
actividades planificadas a través de las cuales determinados elementos o
materias primas que se transforman en bienes los cuales son envasados.
(Pulido, et al; 2020)

» Definicion operacional: Estara dimensionada saber su eficacia, para
llegar a obtener un resultado esperado.

+ Dimensiones
5s: Es una técnica basada en cinco principios, para lograr lugares de
trabajos mejor organizados, mas limpios, mas ordenados y en definitiva
mas productivos. (DELZO, 2017),
VSM: Es un diagrama que esta disefiado para visualizar y mejorar el flujo
de un proceso de manufactura. Proceso se refiere al proceso y la
informacion llevada a cabo desde el principio del proceso hasta la
entrega final al cliente. (DELGADO, N; et all ,2017)
Eficacia: Tiene la capacidad para tener el efecto deseado, para lograr
bien para determinada cosa. (QUIROZ, N; et all ,2022)

* Indicadores:
5s
Puntaje Logrado

L de Objeti = 100
0gros de LURjetves Puntaje Total !

VSM
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Flujograma para identificar el tiempo de proceso de envasado.
Tiempo ciclo

TCT= Y rc

TCT= Tiempo de ciclo total (minutos)

TC= Tiempo de ciclo por proceso (minutos)

Lead Time
T = inv
- DC

LT: Lead Time (dia)
INV: Inventario en unidades

DC: Demanda del cliente en unidades / dia

Eficacia

Lfc = 2Ry 100%
UPN

« Escala de medicion: La razon, formade medida que le permite
comparar cuantas veces un elemento es mayor que otro en relacién con la
variable que se mide.

3.3. Poblacién, muestray muestreo

3.3.1. Poblacion: Tamayo (2017). “Una poblacién se considera como
un conjunto de fenbmenos objeto de estudio, en el que las
unidades poblacionales tienen una caracteristica comuan, por lo
que se estudian y se obtienen datos de investigacion”. La
poblacién estara constituida por todos los colaboradores de la
empresa Niki Corporacion del Peru, siendo el tamafio de la
poblacién 18 trabajadores.

» Criterios de inclusién: Trabajadores que sean del éarea
operativa de la empresa.

» Criterios de exclusion: Trabajadores que son del area
comercial o ventas.

3.3.2. Muestra: Se seleccion6 al personal operativo del Niki
Corporacion del Peru con la finalidad de recolectar la informacion

necesaria de las variables en estudio.
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3.3.3. Muestreo: No probabilistico por Conveniencia (Malhotra, 2017)
lo define como un tipo de muestreo practico y manejable, la
seleccion para el empleo del muestreo se encarga libremente del
entrevistador donde los seleccionados se encuentran en el lugar
apropiado para la investigacion.

3.3.4. Unidad de andlisis: La caracteristica en especifica por la cual
se selecciond a la muestra, es porque pertenecen a Niki
Corporacion del Perq, y el tiempo de sus servicios validan su
informacion y experiencia para nuestro trabajo de investigacion.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Cuando se ha llevado a cabo este proyecto de investigacion se usé la
razén, ya que es el proceso mediante el cual los investigadores recopilan
informacion en la investigacion y sera de tipo cuantitativa.

3.5. Procedimiento
Para la realizacion de esta investigacion enfocado exactamente en el
proceso de envasado del arroz cuando sale el producto terminado, aqui
se trae el arroz en céscara o pilado, segin como el cliente lo requiera,
junto a ello se ejecutaran las herramientas Lean Manufacturing con la
metodologia de las 5s y el VSM. Para cumplir con el objetivo general
Demostrar como la aplicacion de Lean Manufacturing mejora el proceso
de envasado en la empresa Niki Corporacion del Peru E.I.LR.L.
Para cumplir con el objetivo especifico uno, que es Diagnosticar la
situacion actual del area de envasado en la empresa Niki Corporacion
del Perd, primero se hizo una evaluaciébn con la ayuda de los
colaboradores de la empresa mediante un Check List (Anexo 8), donde
nos arrojé datos significativos para la investigaciéon donde se llegé a
detectar las diversas falencias que habia en el area de envasado.
Para el segundo especifico, Aplicar el Lean Manufacturing en la empresa
Niki Corporacion del Peru, se aplico la metodologia de las 5S donde se
trabajo con las 5 etapas de Seiri, Seiton, Seiso ,Seiketsu y Shitsuke, ya
gue nos mostré resultados bajos en la evaluacion y después de la

aplicaciéon con la ayuda de cada etapa una mejoria significativa. También
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se lleg6 aplicar la metodologia del VSM es una herramienta utilizada en
la mejora continua y en los procesos, especialmente en entornos de
manufactura y servicios. Su objetivo principal es visualizar y analizar el
flujo de valor en un proceso, que se utilizé para la mejora en el area de
envasado.
Para el tercer objetivo especifico, Determinar los resultados después de
la aplicacion, a través de las herramientas aplicadas de las 5S y el VSM,
segun la evaluacion después de su aplicacion los resultados fueron
significativos donde se vio gran avance habiendo un aumento del 80% a
comparacion de la evaluacion inicial que fue del 30%.

3.6. Método de analisis de datos
De manera detallada, los registros representaran los resultados
obtenidos en cuadros, también por medio de imagenes en forma de
barra. Para llegar a estudiar las medidas segun la categoria de los
registros. Se usara el programa SPSS, con el fin de contrastar la
hipétesis planteada, con la finalidad de registrar la explicacién del Pre
Testy Post Test

3.7. Aspectos éticos
Utilizando las herramientas que nos hemos comprometido a utilizar en
este estudio, el estudio seguird las reglas y principios de originalidad, asi
como la confianza de Niki Corporacion del Perd, que nos proporciono los
diversos datos abiertos. Capacidad para realizar tareas y precision de
soluciones relevantes en las respuestas de los empleados. Asi mismo,
cumplimos con los requisitos académicos establecidos por la

Universidad César Vallejo.
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IV. RESULTADOS
1.1. OBJETIVO 1: Diagnosticar la situacion actual del area de proceso de
envasado en la empresa Niki Corporacion del Peru.
5s Inicial
A continuacion, se realizé un diagnostico inicial a través del Check List

(Anexo 8), de lo cual se obtuvo los siguientes célculos.

Tabla 1: Resumen evaluacioén inicial de las 5s

RESULTADOS EVALUACION 5S

PUESTO CLASIFICAR ORDENAR LIMPIEZA  ESTANDARIZAR  DISCIPLINA
GERENTE 33% 26% 53% 53% 46%
JEFE DE PLANTA 26% 26% 53% 40% 53%
OPERARIO 33% 20% 40% 53% 53%
TOTAL 30% 24% 48% 48% 50%

Figura 1 Evaluacion inicial de las 5S

EVALUACION DE LAS 5S

B GERENTE m JEFE DE PLANTA m OPERARIO

60%

50% ‘ -
40% ‘ |
30% - ‘ 3
20% == - ‘ -
10% - I L ] ‘ -

0%
CLASIFICAR ORDENAR LIMPIEZA ESTANDARIZAR DISCIPLINA

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: La empresa Niki Corporacion, se encuentra en una
escala que es irregular, dado que los resultados por cada etapa de la
metodologia no son los esperados, se visualiza en la tabla que del 100%

de cumplimiento de la tabla 1 solo se tiene el 40%.
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VSM

PROVEEDOR

I

Semanal : 114000 kg

2280 sacos

2 dias

Prevision
mensual

Ordenes
semanales

Operarios no
capacitados

EMPACADO |

PROCESO DEL ARROZ

MRP

ENVASADO

Escasa
supervison

SELLADO

o A o 2

TC: 48 segundos

TCP: 1.5 minutos

TF: 71%

PNC: 29%

TD: 27000 seg/dia

1 dias

TC: 43 segundos

TCP: 1.3 minutos

TF: 79%

PNC: 21%

TD: 27000 seg/dia

48  seg

time le corresponde a 21 dias y la eficacia de 68.9%.

43 seg

1dias

Prondstico
mensual
11400 und

Demanda
diaria 543
und

instrumentos de
medicion

Escaso

CLIENTE

ALMACENADO

Xe), 2

TC: 42 segundos

TCP: 2.2 minutos

TF: 80%

PNC: 20%

TD: 27000 seg/dia

42 seg

543

2 dias

1dias

Figura 2: VSM actual en la empresa Niki Corporacion del Peru (elaboracion propia)

INTERPRETACION: Luego de la recoleccion de datos y la observacion de coémo es el funcionamiento del envasado se determind lo siguiente,

Tiempo de Ciclo: 133 segundos
Lead Time: 21 dias

que se envasa un promedio de 543 unidades de bolsones de arroz diaria, tiene como resultado de tiempo de ciclo de 133 segundos, el lead
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1.2. OBJETIVO 2: Aplicar el Lean Manufacturing en la empresa Niki
Corporacién del Peru

Aplicacion de las 5S

Tabla 2: Aplicaciéon de la Metodologia 5S.
DESPUES DE LA APLICACION

PUESTO CLASIFICAR ORDENAR LIMPIEZA ESTANDARIZAR DISCIPLINA
GERENTE 80% 86% 80% 73% 73%
JEFE DE PLANTA 86% 73% 93% 80% 73%
OPERARIO 86% 86% 86% 73% 80%
TOTAL 84% 81% 86% 75% 75%

Figura 3 Implementacion de la Metodologia 5S

RESULTADOS DESPUES DE LA APLICACION DE LAS 55

B GERENTE 1 JEFE DE PLANTA m OPERARIO
100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%
CLASIFICAR ORDENAR LIMPIEZA ESTANDARIZAR DISCIPLINA

Fuente: Elaboracién propia

INTERPRETACION: De los resultados obtenidos se llega a observar que la
empresa Niki Corporacion del Peru, se encuentra en una escala regular, dado que
los resultados por cada etapa de la metodologia que llego a alcanzar un porcentaje

aceptado del 80%, habiendo gran diferencia con la etapa inicial.
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1.3. OBJETIVO 3: Determinar los resultados después de la aplicacion.

Comparacion del antes y después de las 5S

Figura 3 Resultado del Pre-test de las 5s mes de Setiembre — 2023

RESULTADOS EVALUACION 5S

PUESTO CLASIFICAR ORDENAR LIMPIEZA ESTANDARIZAR DISCIPLINA
GERENTE 33% 26% 53% 53% 46%
JEFE DE PLANTA 26% 26% 53% 40% 53%
OPERARIO 33% 20% 40% 53% 53%
TOTAL 30% 24% 48% 48% 50%

Tabla 3: Resultado del Post-test de las 5s mes de Octubre — 2023

RESULTADOS DESPUES DE LA APLICACION DE LAS 5S

PUESTO CLASIFICAR ORDENAR LIMPIEZA ESTANDARIZAR DISCIPLINA
GERENTE 80% 86% 80% 73% 73%
JEFE DE PLANTA 86% 73% 93% 80% 73%
OPERARIO 86% 86% 86% 73% 80%
TOTAL 84% 81% 86% 75% 75%

Figura 4: Comparacion de la evaluacion inicial y después de la aplicacion.

COMPARACION DE LA EVALUACION 5S

100%
90%
80%

70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

CLASIFICAR ORDENAR LIMPIEZA ESTANDARIZAR DISCIPLINA

B ANTES ® DESPUES

Fuente: Elaboracion propia
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Interpretacion: En la figura N° 4 la comparacion del antes y después en la
empresa, pues existe una gran diferencia ya que hubo un aumento del 80%
después de la aplicacion, pues en la evaluacion inicial nos dio que fue del 30%.
VSM

Tabla 4: Resultado del Pre-test y Post-test del VSM — 2023

INDICADORES Pre-test  Post-test
Tiempo de ciclo (TC) 133 seg 47 seg
Lead Time (LT) 21 dias 12 dias
Eficacia 68.9% 78.9%

Interpretacion: Luego de haber aplicado las herramientas lean manufacturing, se
puede ver la diferencia en el tiempo de ciclo de las actividades trabajadas
(empacado, sellado y almacenado) tuvo un impacto significativo de 133 segundos
a 47 segundos, esto fue debido a la organizacion que mantuvo la empresa con el
trabajo en conjunto tanto como los operarios y los jefes de planta, por otro lado el
Lead Time para cumplir con la demanda antes era de 21 dias, ahora es de 12 dias,
fue un logro muy importante dentro de la empresa porque se ha logrado satisfacer
la demanda en menos tiempo, y por ultimo en la eficacia ha pasado de estar en
68,9% a un 79% respectivamente. En sintesis, se puede evidenciar que la influencia
de las 5s y el VSM ha tenido un buen impacto positivo y eso se ve reflejado en su

produccion
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V. DISCUSION
El objetivo principal fue aplicar el Lean Manufacturing, para lograr aumentar la
eficiencia, reducir costos, mejorar la calidad y acortar el tiempo de produccion.
Algunos de los principios basicos incluyen identificar y eliminar tipos de
desperdicio: sobreproduccion, tiempo de espera, transporte, procesamiento
innecesario, inventario, manipulacion y defectos. Al gestionar estos residuos,
las organizaciones pueden optimizar sus procesos y mejorar la entrega de
productos o servicios. (VARGAS Y CAMERO, 2021) manifestd en su
investigacion cientifica que optimizo el proceso de produccién. De acuerdo a
esta investigacion la aplicacion de las herramientas, tienen un impacto positivo
en la mejora del proceso, logrando reducir los tiempos en la parte de la mano
de obra que lograron ser un foco de ineficiencia al igual que los factores
mencionados en la figura 01 tuvieron una influencia negativa en la produccién
de envasado de arroz. Sukdeo, et all (2020) ha mencionado que esta
metodologia resulta ser aplicada de manera que resulta ser significativa,
logrando tener un buen desempefio en la parte operativa en los procesos de
produccion. El objetivo general de esta investigacion fue evaluar, a través de
una auditoria que esta determinard su implementacién en la industria que en
este caso es de baldes, para obtener un buen ambiente laboral tanto como en
la limpieza y seguridad. SILVA, et al (2017) dentro de su investigacién ha
mencionado que las herramientas lean tiene influencia desde los afios 80 en las
empresas en el estado de Massachusetts, se evidencié en industrias de
automoviles y estas tuvieron una contribucion significativa. Una de las
herramientas empleadas fueron el VSM, este mapeo de valor ha sido util para
representar todo un proceso, de manera visual y de esta manera lograr facilitar
el descubrimiento y eliminacion de los desperdicios que no ayudan, menciona
también que esto reduce costos y tiempo. RODRIGUES, et al (2019) ha
mencionado algo importante que las diversas empresas han empezado a
evaluar sus herramientas lean. Todo a partir de realizar encuestas para
determinar sus dimensiones y el nivel de complejidad que una empresa se
encuentra, también ha manifestado que incluso pequefias empresas hacen el
uso de las herramientas lean. Ademas, ha indicado que el compromiso de los

trabajadores es muy importante para la mejora continua.
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Luego de que se ha realizado el diagndéstico en el area de envasado, se han
encontrado muchos puntos criticos las cuales fueron evidenciadas en el
ANEXO 6 y como resultado de las observaciones y anotaciones numéricas para
completar las métricas que involucran a la herramienta VSM, se obtuvieron que
el lead time de 21 dias como valor inicial y el tiempo de ciclo de 133 segundos
y con una eficacia inicial de 68.9%, tomando en cuenta las actividades de
empacado, sellado y almacenado. Paredes, et all, (2022) han mencionado que
para identificar los problemas en una actividad de produccion es el mapeo de
valor (VSM); de igual forma Senna, et all, (2022) corroboraron el mismo
concepto y funcién de esta herramienta esbelta, llega a mejorar los procesos
disminuyendo los dias de produccién y asi mismo el lead time y el takt time.
Considerando a Lista, et all, (2021) VSM puede entenderse como una
representacion visual de todas las actividades con el valor agregado empleado
en el flujo de materiales e informacion para producir un producto. Utilizando un
mapa de flujo de valor actual, es posible rastrear la ruta de produccion de un
producto desde el proveedor hasta el cliente y luego generar otro mapa de flujo
para ilustrar posibles situaciones futuras con mayor rendimiento. Tomando en
cuenta a Ortiz, et all, (2021) su diagnéstico inicial en el lead time fue de 6.4 dias
para la empresa de confeccién de ropa, también afirmé que la implementacion
de estas herramientas ayudase a aumentar la produccion. Esta herramienta
tiene como finalidad identificar los puntos de ineficiencia de manera visual y
grafica para darle solucién a todo proceso produccién. De tal forma Jiménez
(2022) obtuvo como resultado a partir de la recoleccion de datos, ha indicado
gue su valor inicial fue de 36% de puntos criticos fueron reflejados en la gréafica
del VSM, con un lead time de 1.85 dias, a la misma vez ha mejorado sus puntos
criticos 1, 2y 3 en un 13%, 17% y 16% en las actividades de la empresa de
transporte. De todos los autores mencionados se ha logrado identificar la
influencia y mejora de las herramientas lean manufacturing que fueron
empleadas, tienen resultados concretos para ser trabajados en conjunto de las

personas que pertenecen a las areas empleadas.
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Se realizo el diagnostico del area de envasado con la evaluacion a
colaboradores de la empresa mediante un Check List (Anexo 8) donde se vieron
diversas falencias que debian ser mejoradas, por lo cual se propuso la
implementacion de la metodologia de las 5s pues Pifiero et al (2018), menciona
gue Lean Manufacturing comprende un conjunto de herramientas y practicas
gue cuando se implementan correctamente y totalmente, ayudan a mejorar el
rendimiento del sistema ,con las condiciones estandarizadas y la disciplina
necesaria para hacer un buen trabajo, segun la primera evaluacion realizada a
la empresa Niki Corporacion los primeros resultados obtenidos fue que solo
llego a cumplir el 30% de las fases de las 5S y no llego a cumplir el 100% de
cumplimiento, por lo cual se evalué que es deficiente y debia realizarse todas
las mejoras necesarias en las fases de orden , limpieza , organizacion,
estandarizacion y disciplina en el area de envasado. Por otro lado, Ghodrati et
al (2018), menciona que los resultados de su estudio indican que la técnica 5S
es una forma eficaz de mejorar los estandares de salud y seguridad, ha sido
considerado como un punto para iniciar la mejora continua y un mayor avance
en las organizaciones a través de esta metodologia. De igual forma Gémez
(2023), menciona que los resultados positivos que traiga consigo la
implementacion de las 5s permitirA establecer un area de trabajo
completamente organizada que es significado de una cultura laboral respetable,
no solo implica una perfecta organizacion sino también de una productividad
eficiente. Hernandez, et al (2023), menciona que el objetivo principal de su
estudio fue aplicar las 5S dentro de un almacén para lograr mejoras en cuanto
a las condiciones de trabajo que se encuentran sometidos, por ende, los
resultados fueron buenos y aceptables, teniendo un 93% de efectividad.

El segundo objetivo se ha obtenido después de la evaluacién de la aplicaciéon
de Lean Manufacturing con la herramienta 5S dio como resultado el 80% de
cumplimiento de toda las etapas esto se ha evidenciado en la parte operativa
del area de envasado, el apoyo mutuo, por parte de los operarios como de los
jefes de planta y gerentes han permitido tener una significancia positivo a
comparacion del resultado inicial que fue del 30% segun lo que se evidencio por

la primera evaluacion la diferencia es muy notoria. Por otro lado, la influencia
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de las 5s logré6 aumentar y mejorar la produccion de bolsones en el area de
envasado, Vargas et all (2021) obtuvo un buen resultado similar, ha utilizado las
5s con un valor inicial promedio de 2.8 al terminar su aplicacion ha obtenido con
la influencia de la auditoria un valor de 4.03 como resultado final, también
obtuvo un impacto en la reduccion de tiempos innecesarios, esto también pudo
mejorar su organizacion laboral, logrando mejorar su productividad. Menciona
en su investigacion Gutiérrez (2018), que su objetivo era mejorar la
productividad del area de almacén, problema que fue resuelto mediante la
aplicaciéon de la metodologia de las 5’S, donde los resultados esperados fueron
medidos donde se verificd que la eficiencia mejoré a un 75%, la eficacia a un
86% Yy la productividad a un 65%. En la empresa CBC Quezada (2018), llegaron
a la conclusion que por las mejoras que se hicieron con la metodologia, tuvieron
gue realizar un nuevo cuadro de distribucion de la empresa, teniendo un
resultado de 61% a lo que corresponde al despacho. En la investigacion del
molino agroindustrial Alexander S.A.C de Alvarado et all (2022) obtuvieron
como resultado luego de la aplicacién de la 5s que tuvo una influencia positiva
en sus primeros 8 meses del afio 2022, los cambios y mejoras que realizaron
en dicha empresa mencionada se pudo ver reflejada en la produccion de
envasado de arroz del 48% al 77%, a comparacion de nuestros resultados se
obtuvieron una diferencia muy significativa, esto corrobora que la influencia de
las 5s fue muy importante en la empresa Niki corporacion.

Luego de la aplicacion de las 5s se volvid a medir los tiempos de las 3
actividades del area de envasado teniendo asi un tiempo de ciclo de 47
segundos, el lead time de 12 dias y la eficacia se vio reflejada en 79%. En
ambos indicadores se evidencidé mejoras significativas. Tapia, et all (2017) ha
definido a la herramienta VSM de mayor importancia para gestionar un flujo de
valor para un producto, donde se vera reflejado de manera general los
desperdicios producidos en todas las actividades que involucra un proceso.
Desde otro punto de vista Delgado; et all (2017) ha determinado que el VSM
mejora todo tipo de procesos, junto a ello elimina actividades que no generan
un valor, este autor ha implementado la herramienta lean con la finalidad de

aumentar el rendimiento, ademas el aporte de esta revista de investigacion

23



analiza la relacion entre riesgos y desperdicios, desde ese punto de vista se
establecera estrategias con las que se ha mitigado. Desde otro punto de vista
Paredes; et all (2022) ha determinado que las ineficiencias en una cadena de
suministro es necesario emplear la herramienta VSM conocida en las siglas en
inglés, traducida al espafiol como Mapeo de la Cadena de Valor, ha permitido
analizar de manera detallada cada etapa de un proceso, identificar que
actividades deben eliminarse al existir desperdicios durante su fabricacion de
un producto. Desde este punto de vista las interrupciones en las operaciones
gue no agregan valor, es de mucha necesidad poner en marcha planes que
puedan reducir estos problemas que se generan

El tercer objetivo segun los resultados obtenidos por el VSM fue significante, se
ha observado gran cambio a comparacién del pre-test, esto ha indicado una
aceptabilidad de las herramientas empleadas. Patil, et all (2020) ha
mencionado que Value Stream Mapping (VSM), una herramienta que se
encuentra enfocada a todo el flujo de valor de un proceso, lo puede
conceptualizar de esta maneray junto a ello ha tenido como indicador al tiempo
de ciclo en donde este estudio que ha realizado ha mencionado que el cliente
envia el pronostico mensual, y pedidos semanales segin como se crea
conveniente y esta es documentada para el departamento de control de
produccion. Luego de obtener el material necesario para realizar la produccion
encontré las piezas almacenadas como etapa inicial no estan controladas,
cuando ha iniciado con su proceso la estacién 1 tiene un tiempo de ciclo de
200,62 min y un tiempo de actividad del 70 %; la estacion 2 de inspeccion tiene
un tiempo de ciclo de 7 minutos y un tiempo de actividad del 100 %. La estacion
3 es una estacion de procesamiento con un tiempo de ciclo de 187,68 min. Las
estaciones 4 y 5 son estaciones de inspeccidon y embalaje que tienen un tiempo
de ciclo de 5 y 8 min respectivamente. Fueron los resultados iniciales de los
tiempos de ciclo cuando no se ha presenciado un control dentro del proceso de
produccion para cumplir con lo solicitado por parte del cliente. DONES, et al,
(2020). Ha mencionado que al emplearse las herramientas de andlisis de flujo
como es el caso del VSM ha tenido una gran importancia tras comprender la
complejidad de los problemas que se manifiestan, en este caso dentro de un

hospital, esta herramienta fue muy util porque se pudo identificar de manera
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eficiente su valor y desperdicio que esta ocasionaba, fue la mas adecuada para

el flujo de materiales.

Escalante (2021) esta investigacion ha mencionado que el uso adecuado de
las 5s ha mejorado la teoria de las restricciones, para detectar y eliminar
desperdicios, es decir que, esta herramienta se adecua a gran variedad de
actividades economicas, obteniendo buenos resultados con esta metodologia.
Para obtener tales resultados es muy necesario lograr una calificacion
aceptable después de una auditoria, también ha mencionado que es muy
importante llegar a capacitar a los encargados de produccién y a los

empleados.

Borgues, et all (2019) dentro de su investigacion ha mencionado que los
productos de esta industria tienen un aumento de sus demandas del 80%, 15%
y 5% del total, la suma de estos inventarios de productos han demostrado
dentro de su cadena de suministro un promedio de 211 dias, la herramienta de
mapa de valor arrojaron estos valores, es decir a comparacion Los productos
se categorizaron y agruparon en A (hasta el 80% de la demanda total), B (hasta
tuvo un valor inicial de 230 dias, ahi se ve reflejado su valor de lead time ha
disminuido para lograr satisfacer la demanda.

Ramos, et all (2020) sus resultados que ha obtenido dentro de la empresa
trabajada han demostrado que es necesario estudiar los criterios que se
encuentran vinculados con la seguridad alimentaria, las 5s ha permitido
estudiar, seleccionar a sus proveedores. Toscano, et all (2019) ha mencionado
gue estas herramientas en el afio 2019, son un punto basico y pertinente para
las industrias, es necesario seguir actualizandose y adaptar su mejora continua
de manera en conjunto para logar tener buenos resultados, un estudio
adecuado lograra determinar qué tipo de metodologia se puede aplicar, como
las 5s se adecuada a cualquier tipo de actividad econdémica. Llanos (2019) ha
mencionado que las 5s tuvo una influencia significativa dentro de un taller de
mantenimiento, ya que se pudo encontrar que sus actividades de no se
encuentran en un nivel bueno teniendo un 50% de 1S, 32,2% de la 2S, 38,2%

de la 3S, 44,1% de la 4S y 38,2% de la 5s esto significa que la empresa debe
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tomar acciones inmediatas para mejorar sus actividades, ya que pueden dafar
a sus trabajadores.

Junto a ello va de la mano las 5s que influyeron de la misma manera, con el
compromiso de los operarios, jefes de planta y gerente se pudo lograr ese
resultado. La empresa Wironima Delzo (2017), luego de su implementacion ha
obtenido que las 5S tuvo un 78.1% de su totalidad, tomando en cuenta que se
trabajaba con métodos antiguos, segun la percepcion indica que existe un
21.5% de deficiente. Por otro lado, Espada (2017), sefiala en su investigacion
gue se obtuvo como resultado que la influencia de las 5s tiene una aceptabilidad
en la produccion teniendo un valor inicial de 50,47% a 72,91%, por parte de la
eficacia un valor final de 86,56%.

Dado a estos resultados, se puede considerar que la metodologia de las 5S y
el VSM si ha influido en el proceso de envasado de la empresa Niki corporacion
del Peru; tomando en cuenta los resultados, a comparacioén de otros trabajos
de investigacion que emplearon las mismas herramientas tuvieron resultados

semejantes.
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VI.

CONCLUSIONES

El estudio que se realiz6 en la empresa Niki corporacion, con respecto al area
de envasado de arroz, se vio reflejada la influencia de la metodologia 5S en la
produccion donde se realizaron cambios para mejorar en el &rea de; de manera
que ayudo a incrementar la produccion.

La metodologia 5S impacta de manera significativamente positiva para el
progreso, logrando asi una mayor produccibn a comparaciéon de la
productividad que se tenia antes de la aplicacion de las 5s.

La implementacion de las 5S es considerada como modelo de gestion como
reductor de tiempos en la empresa Niki Corporacion del Perd. Junto a ello el
VSM también tuvo una significancia positiva de un 67% a un 78.9% mejorando
las 3 actividades en las cuales se realiz6 la investigacion, se pudo afirmar que,
la influencia de ambas herramientas en conjunto, son compatibles, todo fue
posible gracias al compromiso en conjunto de todos los colaboradores de la

empresa.
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VIl. RECOMENDACIONES
Se sugiere la cooperacion para asegurar que la implementacion de las
herramientas que se utilizaron se difunda y sea constante en la empresa Niki
Corporacién. Todos deben estar comprometidos en la mejora de la misma, para
que esto sea medible y cuantificable se debe garantizar auditorias internas en
el area en la cual se hicieron los estudios, en futuras investigaciones desde el
punto de vista metodoldgico.
Tomando en consideracion los resultados, la utilizacion de las 5S crea
ambientes de trabajo mejores para todas las areas donde se apliquen por lo
que se debe tener la constancia de seguir la metodologia en la empresa y el
VSM para un mejor manejo de la parte del proceso, a la vez seguir con la
supervision, capacitacion del personal periddicamente, y trabajar de manera
paralela con sus operarios que forman un papel muy importante para la
empresa y sobre todo manejar su instrumento medicién de para un control de
sus productos como productos terminados. Es por eso que se sugiere a las
empresas una vez implementado se debe seguir su ejemplo en las demas
areas de la empresa ya que no solo se debe limitar al area de envasado de
arroz.
Se recomienda a futuros profesionales el estudio de las herramientas para la
mejora de la cultura organizacional y la mejora de politicas de las empresas,
para lograr la satisfaccién de los colaborades de cada area, mejorando también
el proceso, eficacia y mejorando la imagen de las empresas.
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ANEXOS

Anexo 1: Tabla de operacionalizacion de variables

. L Definicion . - . Escala de
Variables Definicion conceptual ; Dimension Indicadores L
Operacional medicion
L de Obieti Puntaje Logrado 100
e ——— e 3
5s ogros e Tbjetivos Puntaje Total
La metodologia Lean quufactury ~ Estara Tiempo de Ciclo
se basa en las organizaciones, que  dimensionada por
de_termlnan la optimizacion en las la agregacion de TCT= Y rc
mejoras de un sistema de procesos valor de proceso,
Variable Independiente: de produccion que consiste en la mediante la TCT= Tiempo de ciclo total (minutos) RAZON
Lean Manufacturing identificacion, la eliminacion de los identificacion y - . .
. L .. TC= Tiempo de ciclo por proceso (minutos)
despilfarros , centrandose estos eliminacioén
como aquelas actividades que progresiva VSM Lead Time
utilizn enormes recursos que son mediante la 5s y )
necesarios (Hernandez, 2018) herramienta VSM. ="
DC
LT: Lead Time (dia)
INV: Inventario en unidades
DC: Demanda del cliente en unidades / dia
_ UPR o
Lfc = ;X 100%
. . ) La introduccion de un producto Esta dimencionada Efc: Eficacia (%)
Variable Dependiente: alimenticio en un envase o en medir la Eficacia RAZON
Proceso de Envasado  recipiente en contacto directo con el eficacia UPR: Unidades Producidas

mismo.(Alvarado, 2017)

UPN: Unidades Planificadas




Anexo 2: Instrumento de recoleccion de datos

FASE DE ESTUDIO

FUENTE DE INFORMACION

TECNICAS

INSTRUMENTOS

Diagnosticar la situacién del area del
proceso de envasado en la empresa Niki

Corporacién del Peru

Investigador

Analisis documental

Ficha de Analisis

documental

Aplicar el Lean Manufacturing en la

empresa Niki Corporacion del Peru

Investigador

Andlisis documental

Ficha de Analisis

documental

Determinar los resultados después de la

aplicacion.

Investigador

Andlisis documental

Ficha de Analisis

documental




Anexo 3: Evaluacion por juicio de Expertos

Evaluacion por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “Lean

Manufacturing para la mejora del
Corporacion, Trujillo 2023”.

proceso de envasado en la empresa Niki

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 que hacer psicoldgico.

Datos generales del juez

Agradecemos su valiosa colaboracién.

Nombre del juez:

Donald Rudy Merino Hidalgo

Grado profesional:

Maestria (x) Doctor ()

Area de formacién académica:

Clinica () Social ( )

Educativa ( ) Organizacional ()

Areas de experiencia profesional:

Institucion donde labora:

Tiempo de experiencia profesional
en

el area:

2 a 4 afios ()
Mas de 5 afios ()

Experiencia en Investigacién
Psicométrica:

(si corresponde)

Propésito de la evaluacion:
Validar el contenido del instrumento

, por juicio de expertos.

Datos de la escala (Colocar nombre de la escala, cuestionario o inventario)

Nombre de la Prueba:

Aplicacion de Lean Manufacturing para la mejora del

proceso de envasado en Niki Corporacion.

Autores:Ant'Cona N

Siccha Santos, Carlos George

arro, Grisel Lorelin

Procedencia:

Elaboracion propia

Administracion:

Aplicacion de Lean Manufactury y su impacto en la mejora

del proceso de envasado.




Tiempo de aplicacion:

Durante la aplicacién de la metodologia.

Ambito de aplicacion:

Niki Corporacién , Trujillo 2023

Significacion;

Cuestionario de aplicacion de Lean Manufactury la mejora del
proceso de envasado.

Soporte tedrico

(describir en funcién al modelo teérico

Escala/ Area

Subescala

(dimensiones)

Definicién

Pe
Mapufacturing

5s

(Perez,2018). Es una técnica basada en cinco
principios, para lograr lugares de trabajos mejor
organizados, mas limpios, mas ordenados y en

definitiva méas productivos.

VSM

(Alvarado, 2019). Examina y comprende un
proceso con el fin de detectar y eliminar los
desperdicios que se genera en el entorno de
trabajo. Permite identificar fuentes de ventaja
competitiva y establecer un lenguaje comun entre
los usuarios, lo cual facilita la comunicacion de
ideas orientadas a la mejora continua en el
proceso de estudio de acuerdo a un mapeo en el

desarrollo de las actividades.

Proceso de

Envasado

EFICACIA

Capacidad de lograr el efecto que se desea o se
espera (RAE, 2020).




5. Presentacion de instrucciones para el juez:

A continuacion, a usted le presento el Cuestionario de la aplicacion de las
herramientas Lean Manufacturing para la mejora de proceso de envasado en la
empresa Niki Corporacion del elaborado por: Anticona Narro Grisel Lorelin y
Siccha Santos Carlos George en el afio 2023. De acuerdo con lossiguientes

indicadores califique cada uno de los items segun corresponda.

Categoria Calificacion Indicador
1. No cumple con el criterio El item no es claro.
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 )
destgkggtiignsagrt]lca 3. Moderado nivel Se requiere una modificacion muy especifica de
y ' 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 Idgica con la dimension.
cumple con el criterio)
COHERE.NCIA 2. Desacuerdo (bajo nivel de | Elitem tiene una relacion tangencial /lejana con
El item tiene : >
PN acuerdo) la dimension.
relacion logica con
intl‘,lailccij-lltr;:)el’nsl:znegté 3. Acuerdo (moderado nivel) El item tiene una relacion moderada con la
lor g ' dimensién que se esta midiendo.
midiendo.
4. Totalmente de Acuerdo (alto El item se encuentra esta relacionado con la
nivel) dimensién que esta midiendo.
. 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 2 Baio Nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro item
o importante, es - 24 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 valoracién, asi como solicitamos brinde

sus observaciones que considere pertinente

1. No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel




Dimensiones del instrumento:

e Primera dimension: Lean Manufacturing

Dimensién Indicador Claridad Coherencia Relevancia Observaciones/
Recomendaciones

5s Logros Obtenidos 4 4 4

_ Puntaje Logrado

=——— %100
Puntaje Total *

Tiempo de Ciclo

TCT=Yrc

TCT= Tiempo de ciclo total 4 4 4
(minutos)
TC=Tiempo de ciclo por

proceso (minutos)

VSM
Lead Time
T inv
- DC
LT: Lead Time (dia) 4 4 4
INV: Inventario en unidades
DC: Demanda del cliente en
unidades / dia
° Segunda dimension: Mejora del proceso de envasado
Observaciones/
Dimensién Indicador Claridad Coherencia Relevancia | Recomendaciones
Eficacia LfC = ﬂx 100% 3 4 4
UPN

Efc:Eficacia(%)
UPR:Unidades Producidas

UPN:UnidadesPlanificadas

DONALD RU_IbY MERINO HIDALGO
Firma del evaluador
DNI 19083170

CIP 156631

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:

Williams y Webb (1994) asi como Powell (2003), mencionan que no existe un consenso respecto al nimero de expertos a emplear. Por otra parte, el
namero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticia y de la diversidad del conocimiento. Asi, mientras
Gable y Wolf (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (citados en McGartland et al. 2003) sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos,
Hyrkés et al. (2003) manifiestan que 10 expertos brindaran una estimacion confiable de la validez de contenido de un instrumento
(cantidad minimamente recomendable para construcciones de nuevos instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo
con la validez de un item éste puede ser incorporado al instrumento (Voutilainen & Liukkonen, 1995, citados en Hyrkas et al. (2003).
Ver : https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf entre otra bibliografia
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Evaluacion por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “Lean
Manufacturing para la mejora del proceso de envasado en la empresa Niki
Corporacion, Trujillo 2023”.

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 que hacer psicologico. Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez

Nombre del juez: | Robert Farfan Martinez

Grado profesional: Maestria (x) Doctor ()

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

Areas de experiencia profesional:

Institucion donde labora:

Tiempo de experiencia profesional | 2 a4 afos ()

en Mas de 5 afios ()
el area:

Experiencia en Investigacion
Psicométrica:
(si corresponde)

2. Propodsito 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)
Aplicacion de Lean Manufacturing para la mejora del proceso

Nombre de la Prueba:
de envasado en Niki Corporacion.

Autores: Anticona Narro, Grisel Lorelin

Siccha Santos, Carlos George

Procedencia: Elaboracion propia

Administracion: Aplicacion de Lean Manufactury y su impacto en la mejora del

proceso de envasado.

Tiempo de aplicacion: Durante la aplicacion de la metodologia.




Ambito de aplicacion:

Niki Corporacion , Trujillo 2023

Significacion:

Cuestionario de aplicacion de Lean Manufactury la mejora del
proceso de envasado.

4. Soporte tedrico

(describir en funcién al modelo teérico

Escala/Area

Subescala

(dimensiones)

Definiciéon

Lean

Manufacturing

5s

(Perez,2018). Es una técnica basada en cinco
principios, para lograr lugares de trabajos mejor
organizados, mas limpios, mas ordenados y en

definitiva més productivos.

VSM

(Alvarado, 2019). Examina y comprende un
proceso con el fin de detectar y eliminar los
desperdicios que se genera en el entorno de
trabajo. Permite identificar fuentes de ventaja
competitiva y establecer un lenguaje comudn entre
los usuarios, lo cual facilita la comunicacion de
ideas orientadas a la mejora continua en el proceso
de estudio de acuerdo a un mapeo en el desarrollo

de las actividades.

Proceso de

Envasado

EFICACIA

Capacidad de lograr el efecto que se desea o se
espera (RAE, 2020).




5. Presentacion de instrucciones para el juez:

A continuacion, a usted le presento el Cuestionario de la aplicacion de las

herramientas Lean Manufacturing para la mejora de proceso de envasado en la

empresa Niki Corporacion del elaborado por: Anticona Narro Grisel Lorelin y

Siccha Santos Carlos George en el afio 2023. De acuerdo con lossiguientes

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

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

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 modificacion 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 relacién I6gica con la dimension.
cumple con el criterio)
CI(E)I?tEriEti’:IeS(IeA 2. Desacuerdo (bajo nivel de | Elitem tiene una relacion tangencial /lejana con

relacion légica con
la dimension o
indicador que esta

acuerdo)

la dimension.

3. Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacién moderada con la
dimensioén que se estd midiendo.

midiendo.
4. Totalmente de Acuerdo (alto El item se encuentra esta relacionado con la
nivel) dimensioén 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 brinde
sus observaciones que considere pertinente

1. No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4.  Alto nivel




Dimensiones del instrumento:

e Primera dimension: Lean Manufacturing

Dimensién Indicador Claridad Coherencia Relevancia Observaciones/
Recomendaciones

5s Logros Obtenidos 4 3 4

_ Puntaje Logrado

100
Puntaje Total *

Tiempo de Ciclo

TCT=Yrc

TCT= Tiempo de ciclo total 3 4 4
(minutos)
TC=Tiempo de ciclo por

proceso (minutos)

VSM
Lead Time
T inv
- DC
LT: Lead Time (dia) 4 4 4
INV: Inventario en unidades
DC: Demanda del cliente en
unidades / dia
° Segunda dimension: Mejora del proceso de envasado
Observaciones/
Dimensién Indicador Claridad Coherencia Relevancia | Recomendaciones
Eficacia Lfc= ﬂx 100% 4 4 4
UPN

Efc:Eficacia(%)
UPR:Unidades Producidas

UPN:UnidadesPlanificadas

ROBERTOLRARF AN MARTINED
RO I INDAUSTRIAL
Fog 3IP W0 42004

Robert Farfan Martinez

Firma del evaluador

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:

Williams y Webb (1994) asi como Powell (2003), mencionan que no existe un consenso respecto al nimero de expertos a emplear. Por otra parte, el
ntmero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticia y de la diversidad del conocimiento. Asi, mientras Gable y Wolf
(1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (citados en McGartland et al. 2003) sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas et al. (2003)
manifiestan que 10 expertos brindaran una estimacion confiable de la validez de contenido de un instrumento (cantidad minimamente recomendable
para construcciones de nuevos instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo con la validez de un item éste puede ser incorporado al
instrumento (Voutilainen & Liukkonen, 1995, citados en Hyrkés et al. (2003).

Ver : https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf entre otra bibliografia
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Evaluacion por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “Lean
Manufacturing para la mejora del proceso de envasado en la empresa Niki

Corporacion, Trujillo 2023”.

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 que hacer psicologico. Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez

Nombre del juez: | MARCOS ENTONIO GUZMAN ESPINOLA

Grado profesional: | Maestria (x) Doctor ()

Clinica () Social ( )
Area de formacién académica:
Educativa ( ) Organizacional ()

Areas de experiencia profesional:

Institucion donde labora:

Tiempo de experiencia profesional | 2a4afos ()

en | Mas de 5 afos ()
el area:

Experiencia en Investigacion
Psicométrica:
(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)
Aplicacion de Lean Manufacturing para la mejora del proceso

Nombre de la Prueba:
de envasado en Niki Corporacion.

Autores: Anticona Narro, Grisel Lorelin

Siccha Santos, Carlos George

Procedencia: Elaboracién propia

Administracion: Aplicacion de Lean Manufactury y su impacto en la mejora del

proceso de envasado.

Tiempo de aplicacion: Durante la aplicacion de la metodologia.




Ambito de aplicacion:

Niki Corporacion , Trujillo 2023

Significacion:

Cuestionario de aplicacion de Lean Manufactury la mejora del
proceso de envasado.

4. Soporte tedrico

(describir en funcién al modelo teérico

Escala/Area

Subescala

(dimensiones)

Definiciéon

Lean

Manufacturing

5s

(Perez,2018). Es una técnica basada en cinco
principios, para lograr lugares de trabajos mejor
organizados, mas limpios, mas ordenados y en

definitiva més productivos.

VSM

(Alvarado, 2019). Examina y comprende un
proceso con el fin de detectar y eliminar los
desperdicios que se genera en el entorno de
trabajo. Permite identificar fuentes de ventaja
competitiva y establecer un lenguaje comudn entre
los usuarios, lo cual facilita la comunicacion de
ideas orientadas a la mejora continua en el proceso
de estudio de acuerdo a un mapeo en el desarrollo

de las actividades.

Proceso de

Envasado

EFICACIA

Capacidad de lograr el efecto que se desea o se
espera (RAE, 2020).




5. Presentacion de instrucciones para el juez:

A continuacion, a usted le presento el Cuestionario de la aplicacion de las

herramientas Lean Manufacturing para la mejora de proceso de envasado en la

empresa Niki Corporacion del elaborado por: Anticona Narro Grisel Lorelin y

Siccha Santos Carlos George en el afio 2023. De acuerdo con lossiguientes

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
El item se | 2. Baio Nivel modificacibn muy grande en el uso de las
comprende -4 palabras de acuerdo con su significado o por la
fécih%ente es ordenacion de estas.
Ses(:elkggtiigtsagr?ca 3. Moderado nivel Se requiere una modificacion 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 Idgica con la dimension.
cumple con el criterio)
COHERE.NCIA 2. Desacuerdo (bajo nivel de | Elitem tiene una relacion tangencial /lejana con
El item tiene : >
PN acuerdo) la dimension.
relacion logica con
intljei‘cc;:(rjgernsl:znegté 3. Acuerdo (moderado nivel) El item tiene una relacion moderada con la
lor g ' dimensién que se esta midiendo.
midiendo.
4. Totalmente de Acuerdo (alto El item se encuentra esta relacionado con la
nivel) dimensién que esta midiendo.
. 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 2 Baio Nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro item
o importante, es - 24 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.

6. No cumple con el criterio
Z. Bajo Nivel
8. Moderado nivel

Alto nivel

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




Dimensiones del instrumento:

e Primera dimensién: Lean Manufacturing

Dimension

Indicador

Claridad

Coherencia

Relevancia

Observaciones/
Recomendaciones

5s

Logros Obtenidos

Puntaje Logrado
=———F——F———x*100
Puntaje Total

VSM

Tiempo de Ciclo

TCT=Yrc

TCT=Tiempo de ciclo total
(minutos)
TC=Tiempo de ciclo por

proceso (minutos)

Lead Time
T inv
DC
LT: Lead Time (dia)
INV: Inventario en unidades
DC: Demanda del cliente en
unidades / dia

e Segunda dimensién: Mejora del proceso de envasado

Dimension

Indicador

Claridad

Coherencia

Relevancia

Observaciones/
Recomendaciones

Eficacia

UPR
Lfc = —X 100
f UPN %
Efc:Eficacia(%)
UPR:Unidades Producidas

UPN:UnidadesPlanificadas

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:

MARCOS ENTONIO GUZMAN ESPINOLA
Firma del evaluador

Williams y Webb (1994) asi como Powell (2003), mencionan que no existe un consenso respecto al nimero de expertos a
emplear. Por otra parte, el nimero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticiay de
la diversidad del conocimiento. Asi, mientras Gable y Wolf (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (citados en
McGartland et al. 2003) sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas et al. (2003) manifiestan que 10
expertos brindaran una estimacion confiable de la validez de contenido de un instrumento (cantidad minimamente
recomendable para construcciones de nuevos instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo
con la validez de un item éste puede ser incorporado al instrumento (Voutilainen & Liukkonen, 1995, citados en
Hyrkas et al. (2003).
Ver : https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf entre otra bibliografia
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Anexo 4: Modelo del consentimiento informado UCV

Consentimiento Informado UCV

Titulo de la investigacion: Aplicacion de Lean Manufacturing para la mejora del
proceso de envasado de Niki Corporacion del Pert 2023.Investigadores: Anticona
Narro, Grisel Lorelin y Siccha Santos, Carlos George.

Propésito del estudio Le invitamos a participar en la investigacion titulada
“Aplicacion de Lean Manufacturing para la mejora del proceso de envasado en Niki
Corporacion del Pert 2023”, cuyo objetivo es Demostrar como la aplicacion de Lean
Manufacturing mejora el proceso de envasado en la empresa Niki Corporacion del
Peri E.lLR.L. — 2023. Esta investigacion es desarrollada por estudiantes de
pregrado de la carrera profesional de Ingenieria Industrial, de la Universidad César
Vallejo del campus Trujillo, aprobado por la autoridad correspondiente de la
Universidad y con el permiso de la institucion Universitaria.

Describir el impacto del problema de la investigacion.
Esta investigacion tendra un impacto ambiental y tecnolégico
Procedimiento

Si usted decide participar en la investigacion se realizara lo siguiente (enumerar
los procedimientos del estudio):
1. Se realizara una encuesta o entrevista donde se recogeran
datos personales y algunas preguntas sobre la investigacion
titulada: ” Aplicacion de Lean Manufacturing para la mejora del
proceso de envasado de Niki Corporacion del Peru 2023”
2. Estaencuesta o entrevista tendra un tiempo aproximado de 30
minutos y se realizara en el ambiente de la planta de la institucién
de la empresa. Las respuestas al cuestionario o guia de entrevista
seran codificadas usando un numero de identificacién y, por lo tanto,
seran anonimas.

Participacion voluntaria (principio de autonomia):}
Puede hacer todas las preguntas para aclarar sus dudas antes de decidir si desea

participar o no, y su decision sera respetada. Posterior a la aceptacion no desea

continuar puede hacerlo sin ningun problema.



Riesgo (principio de No maleficencia):

Indicar al participante la existencia que NO existe riesgo o dafio al participar en la
investigacion. Sin embargo, en el caso que existan preguntas que le puedan

generar incomodidad. Usted tiene la libertad de responderlas o no.
Beneficios (principio de beneficencia):

Se le informaréa que los resultados de la investigacion se le alcanzara a la institucion
al término de la investigacion. No recibira ningun beneficio econdémico ni de ninguna
otra indole. El estudio no va a aportar a la salud individual de la persona, sin
embargo, los resultados del estudio podran convertirse en beneficio de la salud

publica.
Confidencialidad (principio de justicia):

Los datos recolectados deben ser andnimos y no tener ninguna forma de identificar
al participante. Garantizamos que la informacion que usted nos brinde es
totalmente Confidencial y no sera usada para ningun otro propdésito fuera de la
investigacion. Los datos permaneceran bajo custodia del investigador principal y

pasado un tiempo determinado seran eliminados convenientemente.
Problemas o preguntas:

Si tiene preguntas sobre la investigacion puede contactar con el Investigador (a)
(es) (Apellidos y Nombres) Anticona Narro, Grisel Lorelin y Siccha Santos, email:

ganticonana8@ucvvirtual.edu.pe y carlos920634135@gmail.com ,Docente asesor

(Apellidos y Nombres) Ing. Idrogo Ore, Elizabeth Jane, email:
Consentimiento

Después de haber leido los propédsitos de la investigacién autorizo participar en la
investigacion antes mencionada.

Nombre y apellidos: Ing. Mauricio A. Millones Rodriguez Fecha y hora: 04/05/2023
a 5:00 pm

Para garantizar la veracidad del origen de la informacién: en el caso que el
consentimiento sea presencial, el encuestado y el investigador debe proporcionar:

Nombre y firma. En el caso que sea cuestionario virtual, se debe solicitar el correo
desde el cual se envia las respuestas a través de un formulario Google.



NIXI CORPORACION DEL PERU E.LR.
RUC 20604136131




Anexo 6:
Diagrama de Ishikawa
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Anexo 7:

Encuesta Aplicada

El presente cuestionario tiene el objetivo de ver el impacto que la

Aplicaciéon de Lean Manufacturing para la mejora del proceso de envasado
Niki Corporacion del Pera.

Se realizo el levantamiento de la informacion utilizando el instrumento
validado por los expertos, procedemos a encuestar a los trabajadores de

la empresa Molino Continental.

PREGUNTA 01: ¢La empresa llega a cubrir sus problematicas utilizando

todos los recursos disponibles?

ESCALA DE MEDICION FRECUENCIA PORCENTAJES
Totalmente de acuerdo 0 0%
De acuerdo 3 17%
Neutral 3 16%
En desacuerdo 1 67%
Totalmente en desacuerdo 0 0%
TOTAL 18 100%

Pregunta 01: {La empresa llega a cubrir sus
problematicas utilizando todos los recursos

disponibles?
E Totalmente en desacuerdo 0~ 0%
>
= En desacuerdo 11 61%
S
S Neutral 3 17%
%
= De acuerdo 4 22%
S
® Totalmente de acuerdo ¢- 0%
3
i 0 2 4 6 8 10 12 14

N° de trabajadores que respondiero

FRECUENCIA PORCENTAJES

Interpretacion: Segun los resultados obtenidos con la pregunta de
investigacion, ¢La empresa llega a cubrir sus problematicas utilizando todos

los recursos disponibles?, Podemos evidenciar que 12 de los trabajadores



representan un 67%, que se encuentra en desacuerdo sobre la evidencia
gue la empresa si llega a utilizar todos sus recursos disponibles para resolver
su problemética, asi mismo 4 de ellos representan un 22% que se encuentra
de acuerdo por lo proporcionado y la diferencia en una escala neutral.

Pregunta 02: ¢La comunicacion entre areas es constante para lograr

alcanzar los objetivos?

ESCALA DE MEDICION FRECUENCIA PORCENTAJES
Totalmente de acuerdo 0 0%
De acuerdo 5 28%
Neutral 0 0%
En desacuerdo 13 72%
Totalmente en desacuerdo 0 0%
TOTAL 18 100%

Pregunta 02:¢La comunicacion entre areas es constante
para lograr alcanzar los objetivos?

Totalmente en desacuerdo 03
En desacuerdo 13 72%
Neutral 094

De acuerdo 5 28%

Escala de medicion (LIKERT)

Totalmente de acuerdo 09

0 2 4 6 8 10 12 14 16

N° de trabajadores que respondiero
FRECUENCIA PORCENTAJES

Interpretacion: Segun los resultados obtenidos con la pregunta de
investigacion, ¢La comunicacion entre areas es constante para lograr
alcanzar los objetivos? Podemos evidenciar que 1 de los trabajadores
representan un 72%, que se encuentra en desacuerdo sobre constante

comunicacion, asi mismo 5 de ellos representan un 28% que se encuentra



de acuerdo que si se esta ejecutando de manera correcta la comunicacion
para lograr cubrir los objetivos planeados

Pregunta 03: ¢La meta establecida por las empresas llego a cubrir sus
objetivos planeados?

ESCALA DE MEDICION FRECUENCIA PORCENTAJES
Totalmente de acuerdo 0 0%
De acuerdo 6 33%
Neutral 0 0%
En desacuerdo 12 67%
Totalmente en desacuerdo 0 0%
TOTAL 18 100%

Pregunta 03: ¢{La meta establecida por las empresas
llego a cubrir sus objetivos planeados?

Totalmente de acuerdo 0%

E Totalmente en desacuerdo 0%

>

]

= En desacuerdo 12 67%
©

% Neutral 04

[+8]

£

2 De acuerdo 6 33%
o

4]

2

w

w

0 2 4 6 8 10 12 14

N° de trabajadores que respondiero

FRECUENCIA PORCENTAIES

Interpretacion: Segun los resultados obtenidos con la pregunta de
investigacion, ¢La meta establecida por las empresas llego a cubrir sus
objetivos planeados?, Podemos evidenciar que 12 de los trabajadores
representan un 67%, que se encuentra en desacuerdo sobre la evidencia
gue la empresa no llega a cumplir sus objetivos con las metas planteadas,
asi mismo 6 de ellos representan un 33% que se encuentra de acuerdo por

el manejo de su metas y objetivos.



Pregunta 04: ¢Considera usted

requerida en la empresa?

gue la organizacion de trabajo

es la

ESCALA DE MEDICION FRECUENCIA PORCENTAJES
Totalmente de acuerdo 0 0%
De acuerdo 3 17%
Neutral 0 0%
En desacuerdo 15 83%
Totalmente en desacuerdo 0 0%
TOTAL 18 100%

Pregunta 04: ¢ Considera usted que la organizacién de
trabajo es la requerida en la empresa?

E Totalmente en desacuerdo 08

(SN}

% En desacuerdo 15 83%

=

Q Neutral 084

=

-ag De acuerdo 3 17%

2z Totalmente de acuerdo 096

1]

§ 0 2 4 6 8 10 12 14

- N° de trabajadores que respondiero
FRECUENCIA PORCENTAJES

16

18

Interpretacion:

Segun los resultados obtenidos con la pregunta de

investigacion, ¢Considera usted que la organizacion de trabajo es la

requerida en la empresa? Podemos evidenciar que 12 de los trabajadores

representan un 67%, que se encuentra en desacuerdo sobre la evidencia

gue la empresa si llega a utilizar todos sus recursos disponibles para resolver

su problemética, asi mismo 4 de ellos representan un 22% que se encuentra

de acuerdo por lo proporcionado y la diferencia en una escala neutral.




Pregunta 05: ¢Considera usted que deben recibir una induccion diaria

en materia de calidad de trabajo?

ESCALA DE MEDICION FRECUENCIA PORCENTAJES
Totalmente de acuerdo 7 39%
De acuerdo 11 61%
Neutral 0 0%
En desacuerdo 0 0%
Totalmente en desacuerdo 0 0%
TOTAL 18 100%

Pregunta 05: {Considera usted que deben recibir una
induccion diaria en materia de calidad de trabajo?

Totalmente en desacuerdo 0%
En desacuerdo 0%
Neutral 084

De acuerdo 11 61%

Escala de medicion (LIKERT)

Totalmente de acuerdo 7 39%

0 2 4 6 8 10 12 14
N° de trabajadores que respondiero

FRECUENCIA PORCENTAJES

Interpretacion: Segun los resultados obtenidos con la pregunta de
investigacion, ¢Considera usted que deben recibir una induccién diaria en
materia de calidad de trabajo?, Podemos evidenciar que 11 de los
trabajadores representan un 61%, que se encuentra en de acuerdo que en
la empresa debe existir una induccion diaria para reforzar la calidad de
trabajo, asi mismo 7 de ellos representan un 39% que se encuentra
totalmente de acuerdo al recibir la induccion diaria ya que reflejara el cambio
en materia de calidad.



Pregunta 06: ¢Considera usted que se debe implantar un mejor manejo

del monitoreo de trabajo?

ESCALA DE MEDICION FRECUENCIA PORCENTAJES
Totalmente de acuerdo 6 33%
De acuerdo 12 67%
Neutral 0 0%
En desacuerdo 0 0%
Totalmente en desacuerdo 0 0%
TOTAL 18 100%

Pregunta 06: ¢ Considera usted que se debe implantar un
mejor manejo del monitoreo de trabajo?

E Totalmente en desacuerdo 0%
=
= En desacuerdo 03
S
.0 Neutral 0%
=
u
E De acuerdo 12 67%
=}
% Totalmente de acuerdo 6 35%
3
[AN]
0 2 4 6 8 10 12 14

N° de trabajadores que respondiero

FRECUENCIA PORCENTAIES

Interpretacion: Segun los resultados obtenidos con la pregunta de
investigacion, ¢, Considera usted que se debe implantar un mejor manejo del
monitoreo de trabajo?, Podemos evidenciar que 12 de los trabajadores
representan un 67%, que se encuentra en de acuerdo sobre aplicar un mejor
monitoreo de trabajo, asi mismo 6 de ellos representan un 33% que se

encuentra totalmente de acuerdo por lo proporcionado lo prioriza.




Pregunta 07: ¢Las acciones

siempre son las correctas?

correctivas antes posibles problemas

ESCALA DE MEDICION FRECUENCIA PORCENTAJES
Totalmente de acuerdo 0 0%
De acuerdo 5 28%
Neutral 0 0%
En desacuerdo 13 72%
Totalmente en desacuerdo 0 0%
TOTAL 18 100%

Pregunta 07: ¢{Las acciones correctivas ante posibles
problemas siempre son las correctas?

E Totalmente en desacuerdo 09
>
‘_E" En desacuerdo 13
-Q
=
- Neutral 094
[+8]
£
2 De acuerdo 5 28%
]
4]
3 Totalmente de acuerdo 0%
w
0 2 4 6
FRECUENCIA PORCENTAIES

72%

10 12 14

N° de trabajadores que respondiero

Interpretacion: Segun los resultados obtenidos con la pregunta de
investigacion, ¢Las acciones correctivas antes posibles problemas siempre
son las correctas?, Podemos evidenciar que 13 de los trabajadores
representan un 72%, que se encuentra en desacuerdo ya que al tomar las
acciones para resolver problemas no son las correctas ademas 5 de ellos

representan un 28% que se encuentra de acuerdo con las acciones

correctivas tomadas ante algun problema.




Pregunta 08: ¢Las instalaciones fisicas dentro de su area son comodas
para realizar el trabajo diario?

ESCALA DE MEDICION FRECUENCIA PORCENTAJES
Totalmente de acuerdo 0 0%
De acuerdo 3 17%
Neutral 0 0%
En desacuerdo 15 83%
Totalmente en desacuerdo 0 0%
TOTAL 18 100%

Pregunta 08: ¢ Las instalaciones fisicas dentro de su area
son comodas para realizar el trabajo diario?
Totalmente en desacuerdo 03
En desacuerdo 15 83%
Neutral 0%
De acuerdo 3 17%

Totalmente de acuerdo 034

Escala de medicion (LIKERT)

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18
N° de trabajadores que respondiero

FRECUENCIA PORCENTAJES

Interpretacion: Segun los resultados obtenidos con la pregunta de
investigacion, 08: ¢ Las instalaciones fisicas dentro de su area son comodas
para realizar el trabajo diario?, Podemos evidenciar que 15 de los
trabajadores representan un 83%, que se encuentra en desacuerdo que
cuentan con instalaciones cémodas para trabajar asi mismo 3 de ellos
representan un 17% que se encuentra de acuerdo por lo proporcionado en

las instalaciones.



Pregunta 09: ¢Se siente satisfecho con los equipos utilizados en sus
areas de trabajo?

ESCALA DE MEDICION FRECUENCIA PORCENTAJES
Totalmente de acuerdo 0 0%
De acuerdo 6 33%
Neutral 0 0%
En desacuerdo 12 67%
Totalmente en desacuerdo 0 0%
TOTAL 18 100%

Pregunta 09: ¢ Se siente satisfecho con los equipos
utilizados en sus area de trabajo?

E Totalmente en desacuerdo 0%

&

-_E'- En desacuerdo 12 67%
-Q

=

2 Neutral 0%

£

3 De acuerdo 6 33%
(1]

©

(=]

(]

w

Totalmente de acuerdo 0%

0 2 4 6 8 10 12 14
N° de trabajadores que respondiero

FRECUENCIA PORCENTAIES

Interpretacion: Segun los resultados obtenidos con la pregunta de
investigacion ¢ Se siente satisfecho con los equipos utilizados en sus areas
de trabajo?, Podemos evidenciar que 12 de los trabajadores representan un
67%, que se encuentra en desacuerdo por los equipos que utilizan en sus
areas de trabajo, asi mismo 6 de ellos representan un 33% que se encuentra

de acuerdo por lo proporcionado.




Pregunta 10: ¢Se siente satisfecho con las acciones tomadas para

aumentar la productividad?

ESCALA DE MEDICION FRECUENCIA PORCENTAJES
Totalmente de acuerdo 0 0%
De acuerdo 5 28%
Neutral 0 0%
En desacuerdo 13 72%
Totalmente en desacuerdo 0 0%
TOTAL 18 100%

Pregunta 10: ¢ Se siente satisfecho con las acciones
tomadas para aumentar la productividad?

Totalmente en desacuerdo 08

En desacuerdo

Neutral 094

De acuerdo

Escala de medicion (LIKERT)

Totalmente de acuerdo 094

FRECUENCIA

13

28%

4 6

72%

10 12 14

N° de trabajadores que respondiero

PORCENTAIES

16

Interpretacion: Segun los resultados obtenidos con la pregunta de

investigacion, ¢Se siente satisfecho con las acciones tomadas para

aumentar la productividad?, Podemos evidenciar que 13 de los trabajadores

representan un 72%, que se encuentra en desacuerdo sébrelas acciones

tomadas para aumentar la produccion, asi mismo 5 de ellos representan un

28% que se encuentra de acuerdo en todas las acciones tomadas

correspondientemente




Figura 02: VSM actual en la empresa Niki Corporacién del Pera (elaboracion propia)
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Anexo 8:

Check List evaluacion para las 5s

5S

CUESTIONARIO

ALTERNATIVAS

Muy
mal

Mal

Promedio Bueno

Muy
bueno

Clasificacion
(SEIRI)

¢Cémo califica
usted la
distribucién en su
area de trabajo?

¢Como califica
usted la ubicacién
de sus
herramientas de
trabajo?

¢Coémo califica
usted el nivel de
estandarizado en
la clasificacion de

materiales,

herramientas y

equipos en su
lugar de trabajo?

Orden
(SEITON)

¢ Como califica
usted el orden en
su area de
trabajo?

¢Cémo califica
usted la facilidad
con laque
encuentra sus
herramientas de
trabajo?

¢Cuando usted
acabade usar una
herramienta, la
vuelve a colocar
en su lugar
designado?

Limpieza (SEISO)

¢Coémo es la
separacion de sus
residuos que se
producen en su
area de trabajo?

¢Coémo califica la
limpieza de su
lugar de trabajo?




¢Como llega a
calificar la forma
de identificar las

fuentes de
suciedad en las
fallas de equipos?

Estandarizaciéon
(SEIKETSU)

¢Cémo califica
usted la
sefializacién para
llegar a ubicar el
lugar que le
pertenece a cada
herramienta o
materiales de
trabajo?

¢ Se encuentra
sefializada las
areas de trabajo,
maquinariay
equipo?

. Como califica
usted la
sefalizacién para
larutade
evacuacion de su
lugar de trabajo?

Disciplina
(SHITSUKE)

¢Cémo es el
seguimiento que
selehaceala
clasificacion de
materiales y
equipos en su
lugar de trabajo?

¢Cémo es el
seguimiento que
se hace para el
cumplimiento
constante de las
normas de
seguridad y salud
ocupacional?

¢Cémo es el
seguimiento del
orden de equipos
y materiales en el
lugar de trabajo?




Anexo 9:
Cuadro de tarjetas rojas

NIKI CORPORACION DEL PERU

EMPRESA:
AREA: ENVASADO
NOMBRE DEL . S - .
ELEMENTO: Cantidad  Estado Ubicacion Accidn Sugerida
Maquinas
descompuestas 1 Mal estado Suelo Eliminar
Sacos 15 Desorden Twadgs por la Reubicar
parihuela
Caja de herramientas 2 Desorden Suelo Reubicar
Sobre un panel
EPPS 6 Desorden de c9ntro| en el Reubicar
area de
envasado
Recipientes 6 Desorden Debajo d e las Reubicar
maquinas

Fuente: Elaboracion propia.

Tarjeta Roja




Anexo 10:
Aplicacion de ordenar (Seiton)

Antes de Aplicar

X o
X _— ? =
ST 4 3

- P A &=,
Los materiales y el producto terminado se encontraron muy

desordenados y en mal estado, dificultando su busqueda al
momento de ser utilizados y a la vez a la hora de hacer el

despacho del producto terminado.

Después de Aplicar

Se realizo la organizacion de la mejor manera de los materiales y

del arroz envasado listo para su despacho, ubicandolos en un lugar
determinado facilitando su busqueda y a la vez siendo mas rapido
el despacho del producto, mejorando el ambiente del area de

trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 11:
Cronograma de limpieza diaria

HORARIO
Limpieza
iniciando la 7:00 am. - 7:30 am.
jornada
Limpieza final _ N
del trabajo >0 PM.-6:00 pm.

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 12:

Diagrama Bimanual de Empacado — PRE TEST

Diagrama Bimanual
Diagrama Num. [Hoja Num. de Resumen
Dibujo y Pieza:
E o antes
O] 1. Er
Lugar: Area de Envasado
Metodo : Actual / Propuest
Operario (s) : Ficha Num.
Gamarra Consuelo
‘Compuesto por: Fecha:
Aprobado por: Fecha: Simbolo Simbolo
Tiempo
Descripcion Mano Izquierda O | =D O|l=|D Descripcion Mano Derecha
Inactiva q .y ‘Agarrando bolsita de 1 kilo 00:00:15
Inactiva & Arrastra la bolsita de 1 kilo 00:00:35
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada =~ Agarrando otra bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada L Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada Coloca encima de la primera bolsita
ostiene las dos bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
ostiene las dos bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
ostiene las dos bolsitas Coloca encima de la segunda bolsita
ostiene las tres bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
ostiene las tres bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
ostiene las tres bolsitas Coloca encima de la tercera bolsita
ostiene cuatro bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
e cuatro bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
ostiene cuatro bolsitas Coloca encima de la cuarta bolsita
Sostiene cinco bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene cinco bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
ostiene cinco bolsitas Coloca encima de la quinta bolsita
ostiene seis bolsitas b Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene seis bolsitas ) (> Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene seis bolsitas Coloca encima de la sexta bolsita
Sostiene siete bolsitas J Inactiva
‘Agarra las cuatro primeras _bolsitas ‘Agarra las cuatro primeras bolsitas
C en el bolson C en el bolson
Abrir mas el bolsén Abrir mas el bolsén
Agarra las tres bolsitas restantes « Agarra las tres bolsitas restantes
Colocado en el bolsén Colocado en el bols6n
Encajar bolsén Encajar bolsén
Inactiva e f W Agarrando bolsita de 1 kilo
Inactiva [ § ‘Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada Agarrando otra bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada < Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada Coloca encima de la primera bolsita
ostiene las dos bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
ostiene las dos bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
ostiene las dos bolsitas Coloca encima de la segunda bolsita
ostiene las tres bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
ostiene las tres bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
ostiene las tres bolsitas Coloca encima de la tercera bolsita
Sostiene cuatro bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
ostiene cuatro bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene cuatro bolsitas 1 Coloca encima de la cuarta bolsita
Sostiene cinco bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene cinco bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene cinco bolsitas Coloca encima de la quinta bolsita
Sostiene seis bolsitas p Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene seis bolsitas p » Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene seis bolsitas p Coloca encima de la sexta bolsita
ostiene siete bolsitas J Inactiva
Agarra las cuatro primeras _bolsitas Agarra las cuatro primeras _bolsitas
Colocado en el bolsén Colocado en el bolsén
Abrir mas el bolsén brir mas el bolsén
Agarra las tres bolsitas restantes [ Agarra las tres bolsitas restantes
C en el bolson C en el bolson
Encajar bolsén Encajar bolsén
Inactiva e Agarrando bolsita de 1 kilo
Inactiva [ § Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada I~ Agarrando otra bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada Coloca encima de la primera bolsita
ostiene las dos bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
ostiene las dos bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
ostiene las dos bolsitas Coloca encima de la segunda bolsita
ostiene las tres bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
ostiene las tres bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
ostiene las tres bolsitas Coloca encima de la tercera bolsita
ostiene cuatro bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
ostiene cuatro bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
ostiene cuatro bolsitas Coloca encima de la cuarta bolsita
Sostiene cinco bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene cinco bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
ostiene cinco bolsitas p Coloca encima de la quinta bolsita
Sostiene seis bolsitas b Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene seis bolsitas 2 Arrastra la bolsita de 1 kilo
ostiene seis bolsitas Coloca encima de la sexta bolsita
Sostiene siete bolsitas Inactiva
‘Agarra las cuatro primeras _bolsitas ‘Agarra las cuatro primeras bolsitas
Colocado en el bolsén Colocado en el bolsén
Abrir mas el bolsén Abrir mas el bolsén
Agarra las tres bolsitas restantes Agarra las tres bolsitas restantes
Colocado en el bolson Colocado en el bolsén
Encajar bolsén Encajar bolsén
Inactiva e Agarrando bolsita de 1 kilo
Inactiva [ Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada Agarrando otra bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada Coloca encima de la primera bolsita
ostiene las dos bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
ostiene las dos bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
ostiene las dos bolsitas Coloca encima de la segunda bolsita
ostiene las tres bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
ostiene las tres bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
ostiene las tres bolsitas Coloca encima de la tercera bolsita
Sostiene cuatro bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene cuatro bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene cuatro bolsitas Coloca encima de la cuarta bolsita
Sostiene cinco bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene cinco bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene cinco bolsitas Coloca encima de la quinta bolsita
Sostiene seis bolsitas b Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene seis bolsitas p Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene seis bolsitas Coloca encima de Ia sexta bolsita
Sostiene siete bolsitas J Inactiva
Agarra las cuatro primeras bolsitas Agarra las cuatro primeras bolsitas
C en el bolson [ C en el bolson
Abrir mas el bolsén Abrir mas el bolsén
‘Agarra las tres bolsitas restantes [ Agarra las tres bolsitas restantes
C en el bolsén > C en el bolsén 5
ostiene bolson e Agarra dos bolsitas de 1 kilo 5
ostiene bolson L] Arrastra dos bolsitas 5
ostiene bolsén & Colocar encima las dos bolsitas 0
Encajar bolsén *—1 & Encajar bolsén 00:00:30
Total 16| 8| 8| 79|70|37| a4 | o 0:48:00

Interpretacion: En este diagrama de la actividad del Empacado se puede evidenciar
gue para empacar se requiere emplear 00:48 segundos, desde que se agarra la
bolsita de 1 kilo hasta acabar de armar un bolson de 30 bolsitas de arroz de 1 kilo,
gue en total son 111 actividades las que realizan.



Diagrama Bimanual de Empacado — POST TEST

Diagrama Bimanual
Diagrama Num [Hoja Num. __de Resumen
Dibujo y Pieza
E o desp
S ' Er
Lugar: Area de Envasado
Metodo : Actual / Propuesto
Operario (s) Ficha Num.
Gamarra Consuelo
Compuesto por. Fecha:
Aprobado por: Fecha: Sim Simbolo
Descripcion Mano Izquierda O |= O|=|D |V Descripcion Mano Derecha
Inactiva Agarrando bolsita de 1 kilo
Inactiva Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada Agarrando otra bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada 9 Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada Coloca encima de la primera bolsita
Sostiene las dos bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene las dos bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene las dos bolsitas Coloca encima de la segunda bolsita 00:00:09
Sostiene las tres bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo 00:00:10
Sostiene las tres bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo 00:00:10
Sostiene las tres bolsitas Coloca encima de la tercera bolsita 00:00:09
Sostiene cuatro bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene cuatro bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo :
Sostiene cuatro bolsitas Coloca encima de la cuarta bolsita 00:00:09
Sostiene cinco bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo 00:00:10
Sostiene cinco bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo 00:00:10
Sostiene cinco bolsitas Coloca encima de la quinta bolsita 00:00:09
Sostiene seis bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo 00:00:10
Sostiene seis bolsitas P Arrastra la bolsita de 1 kilo 00:00:10
Sostiene seis bolsitas 4 Coloca encima de la sexta bolsita 00:00:09
Sostiene siete bolsitas » Inactiva 00:00:07
Agarra las siete bolsitas Agarra las siete bolsitas :
Colocado en el bols6n Colocado en el bolsén 00:00:10
Encajar bolsén Encajar bols6n 00:00:14
Inactiva Agarrando bolsita de 1 kilo 00:00:08
Inactiva & Arrastra la bolsita de 1 kilo 00:00:10
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada Agarrando otra bolsita de 1 kilo 00:00:09
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada 9 Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada 9 Coloca encima de la primera bolsita
Sostiene las dos bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene las dos bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene las dos bolsitas Coloca encima de la segunda bolsita
Sostiene las tres bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene las tres bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene las tres bolsitas Coloca encima de la tercera bolsita
Sostiene cuatro bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo 00:00:10
Sostiene cuatro bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene cuatro bolsitas Coloca encima de la cuarta bolsita :00:
Sostiene cinco bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo 00:00:10
Sostiene cinco bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo 00:00:10
Sostiene cinco bolsitas Coloca encima de la quinta bolsita 00:00:09
Sostiene seis bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo 00:00:10
Sostiene seis bolsitas 4 Arrastra la bolsita de 1 kilo 00:00:10
Sostiene seis bolsitas Coloca encima de la sexta bolsita 00:00:09
Sostiene siete bolsitas > = Inactiva 00:00:07
Agarra las siete bolsitas Agarra las siete bolsitas
= en el bolson c en el bolson
Encajar bolsén Encajar bols6n
Inactiva e Agarrando bolsita de 1 kilo
Inactiva Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada Agarrando otra bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada 9 Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada Coloca encima de la primera bolsita
Sostiene las dos bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene las dos bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene las dos bolsitas Coloca encima de la segunda bolsita
Sostiene las tres bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene las tres bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene las tres bolsitas Coloca encima de la tercera bolsita
Sostiene cuatro bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene cuatro bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene cuatro bolsitas Coloca encima de la cuarta bolsita
Sostiene cinco bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene cinco bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene cinco bolsitas [ Coloca encima de la quinta bolsita
Sostiene seis bolsitas [ Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene seis bolsitas P Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene seis bolsitas Coloca encima de la sexta bolsita
Sostiene siete bolsitas » Inactiva
Agarra las siete bolsitas Agarra las siete bolsitas
[ en el bolson c en el bolson
Encajar bolsén Encajar bols6n
Inactiva ¢ Agarrando bolsita de 1 kilo
Inactiva [ Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada Agarrando otra bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene bolsita de 1 kilo arrastrada Coloca encima de la primera bolsita
Sostiene las dos bolsitas 9 Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene las dos bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene las dos bolsitas [ Coloca encima de la segunda bolsita
Sostiene las tres bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene las tres bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene las tres bolsitas Coloca encima de la tercera bolsita
Sostiene cuatro bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene cuatro bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene cuatro bolsitas Coloca encima de la cuarta bolsita
Sostiene cinco bolsitas Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene cinco bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene cinco bolsitas ¥ Coloca encima de la quinta bolsita
Sostiene seis bolsitas p ] Agarra otra bolsita de 1 kilo
Sostiene seis bolsitas Arrastra la bolsita de 1 kilo
Sostiene seis bolsitas Coloca encima de la sexta bolsita
Sostiene siete bolsitas = Inactiva
Agarra las siete bolsitas Agarra las siete bolsitas
Colocado en el bolson ! Colocado en el bolsén
Sostiene bolsén Agarra dos bolsitas de 1 kilo
Sostiene bolsén L] Arrastra dos bolsitas
Sostiene bolsén - ¥ Colocar encima las dos bolsitas
Encajar bolson o & Encajar bolson
Total 8 | a 79l e62]33] a] o

Interpretacion: En este diagrama de la actividad del Empacado se puede
evidenciar que para empacar se requiere emplear 00:16 segundos, desde que se
agarra la bolsita de 1 kilo hasta acabar de armar un bolsén de 30 bolsitas de arroz
de 1 kilo, se lleg6 a reducir 99 actividades.



Diagrama Bimanual de Sellado — PRE TEST

Diagrama Bimanual

Diagrama Num. Hoja Num.  de Resumen
Dibujo y Pieza:
Operacioén: Sellado
Lugar: Envasado
Metodo : Actual / Propuesto
Operario (s) : Ficha Num.
Compuesto por: Fecha: |
Aprobado por: Fecha: Simbolo Simbolo
Tiempo
Descripcion Mano Izquierda O = D v O = D v Descripcion Mano lzquierda
Agarra el bolson Q Q Agarra el bolson 00:00:35
Cargar el bolson [N Cargar el bolson 00:00:45
Llevar a la selladora ) Llevar a la selladora 00:11:16
Descargar el bolson en la selladora Y Descargar el bolson en la selladora 00:03:27
Sellar el bolson ] ] Sellar el bolson 00:10:00
Ajustar el bolson ) ) Ajustar el bolson 00:00:40
Cargar el bolson [ [ Cargar el bolson 00:02:44
Llevar el bolson en una silla Llevar el bolson en una silla 00:10:00
Descargar el bolson en la silla Descargar el bolson en la silla 00:03:33
Total 7]12]Jojoj7]l2]0]oO 0:43:00

Interpretacion: En este diagrama de la actividad del sellado se puede evidenciar
gue para sellar se requiere de emplear 00:43 segundos, desde que se agarra el
bolsén en la silla del empacado, hasta llevarlo a la maquina de sellado y descargarlo

en otra silla.

Diagrama Bimanual de Sellado — POST TEST

Diagrama Bimanual
Diagrama Num. Hoja Num. de Resumen
Dibujo y Pieza:

Operacién: Sellado
Lugar: Envasado
Metodo : Actual / Propuesto
Operario (s) : Ficha Num.
Compuesto por: Fecha: |
Aprobado por: Fecha: Simbolo Simbolo
Tiempo
Descripcion Mano lzquierda O = D v O = D v Descripcion Mano lzquierda
Agarra el bolson Q Q Agarra el bolson 00:00:35
Cargar el bolson Cargar el bolson 00:00:45
Llevar a la selladora Llevar a la selladora 00:05:21
Descargar el bolson en la selladora Descargar el bolson en la selladora 00:01:13
Sellar el bolson Sellar el bolson 00:07:05
Ajustar el bolson [ [ Ajustar el bolson 00:00:40
Total 5]1J0jJ0ofJ5]1]0]0 0:15:39

Interpretacion: En este diagrama de la actividad del sellado se puede evidenciar
gue luego de la aplicacién de las herramientas lean, se requiere ahora 00:15
segundos, desde que se agarra el bolsén en la silla del empacado y sellarlo,

eliminando la accion de poner el bolsén en otra silla.



Diagrama Bimanual de Almacenado — PRE TEST

Diagrama Bimanual

Diagrama Num. |Hoja Num. de Resumen
Dibujo y Pieza:
Operacién:
Lugar:
Metodo : Actual / Propuesto
Operario (s) : Ficha Num.
Compuesto por: Fecha:
Aprobado por: Fecha: Simbolo Simbolo
Tiempo
Descripcion Mano Izquierda Ol D v O = D v Descripcion Mano lIzquierda
Agarrar el bolson Q Q Agarrar el bolson 00:02:41
Cargar el bolson Cargar el bolson 00:15:29
Trasladar el bolson Trasladar el bolson 00:12:35
Descargar el bolson en la parihuela Descargar el bolson en la parihuela 00:05:24
Acomodar el bolson Acomodar el bolson 00:03:15
Ajustar el bolson P— ~— Ajustar el bolson 00:02:46
Almacenado Almacenado 00:00:15
Total 5/1]0J1]5]0]J]0{f1 0:42:25

Interpretacion: En este diagrama de la actividad del almacenado se puede
evidenciar que para almacenar el bolsén se requiere de emplear 00:42 segundos,
desde que se agarra el bolson en la silla del sellado empacado, hasta llevarlo al
area de almacén la cual se ve puede apreciar un recorrido considerable y que al

acomodar el bolson en la parihuela se desperdicia tiempo

Diagrama Bimanual de Almacenado — POST TEST

Diagrama Bimanual

Diagrama Num. Hoja Num. de Resumen
Dibujo y Pieza:
Operacién:
Lugar:
Metodo : Actual / Propuesto
Operario (s) : Ficha Num.
Compuesto por: Fecha: |
Aprobado por: Fecha: Simbolo Simbolo
Descripcion Mano Izquierda O[=|D v O|=|D v Descripcion Mano Izquierda Tiempo
Agarrar el bolson Q Q Agarrar el bolson 00:01:05
Cargar el bolson Cargar el bolson 00:05:10
Trasladar el bolson Trasladar el bolson 00:05:55
Descargar el bolson en la parihuela Descargar el bolson en la parihuela 00:02:20
Ajustar el bolson [ ] Ajustar el bolson 00:01:30
Almacenado Almacenado 00:00:15
Total 4 1] o 1 4 1 0 1 0:16:15

Interpretacion: En este diagrama de la actividad del almacenado se puede
evidenciar que para almacenar el bolson se requiere de emplear 00:16 segundos,
desde que se agarra el bolson desde la misma maquina del sellado y llevarlo al
area de almacén eliminando la accion de acomodar para ahorrar tiempo, pero si

ajustarlo.
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