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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como propdsito evaluar la influencia del Lean
Manufacturing en la productividad de la linea de cocido de la empresa Group
Corporation Reye's S.A.C. La investigacion fue del tipo aplicada y cuantitativa,
empleandose un disefio experimental. La muestra seleccionada incluyé a 30
trabajadores activos en la linea de cocido. Para la recoleccion de datos, se
emplearon técnicas de observacion y analisis documental. Los resultados del
diagndstico indicaron un déficit en la productividad antes de implementar el sistema
Lean Manufacturing, con un promedio de productividad de 9.71, frente a una meta
de 11.21. Ademas, se disefiaron los procedimientos de implementaciéon de Lean
Manufacturing el cual estuvo conformado por seis etapas, entre los que se destaco
el disefio del plan maestro y politicas enfocadas en la reduccién de despilfarros.
Ademas, se desarrollé el procedimiento para la autonomia del Sistema Lean
Manufacturing. La productividad experimenté un aumento significativo luego de
aplicar el sistema, paso de tener un indice 9.71 hacia un indice promedio de 11.42.
La conclusion principal de la investigacion fue que la implementacion del sistema
Lean Manufacturing influye positivamente en el incremento de la productividad en

la empresa Group Corporation Reye's S.A.C. Chimbote.

Palabras clave: Lean Manufacturing, productividad, eficiencia, eficacia, y mejora

continua.



ABSTRACT

The present study aimed to evaluate the influence of Lean Manufacturing on the
productivity of the cooking line at Group Corporation Reye's S.A.C. The research
was applied and quantitative in nature, using an experimental design. The selected
sample included 30 active workers in the cooking line. For data collection,
observation techniques and document analysis were used. The diagnostic results
indicated a deficit in productivity before implementing the Lean Manufacturing
system, with an average productivity of 9.71, compared to a target of 11.21. In
addition, the procedures for implementing Lean Manufacturing were designed,
which consisted of six stages, among which the design of the master plan and
policies focused on waste reduction stood out. Furthermore, the procedure for the
autonomy of the Lean Manufacturing System was developed. Productivity
experienced a significant increase after applying the system, moving from an index
of 9.71 to an average index of 11.42. The main conclusion of the research was that
the implementation of the Lean Manufacturing system positively influences the

increase in productivity at Group Corporation Reye's S.A.C. in Chimbote.

Keywords: Lean Manufacturing, productivity, efficiency, effectiveness, and

continuous improvement.



l. INTRODUCCION

La baja productividad en compafiias de conserva de pescado representa una
preocupante problematica global en la industria alimentaria. De acuerdo con datos
estimados por la Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la
Alimentacion (FAO), se ha observado una disminucion promedio del 20% en la
productividad de este sector en los ultimos cinco afios, afectando a paises lideres
en la produccion de pescado, como Tailandia y Ecuador. Esta tendencia también
se refleja en naciones costeras africanas, donde la industria de la conserva de
pescado es una fuente importante de empleo y generacion de ingresos. Factores
como la obsolescencia de maquinaria, practicas ineficientes de produccion y la falta
de inversién en tecnologia han contribuido a esta problematica. La necesidad de
abordar este desafio de manera global y sostenible se hace cada vez mas evidente,
con un llamado urgente a implementar estrategias que mejoren la productividad y

la competitividad en esta vital industria alimentaria (Angulo y Ramirez, 2022, p.36).

La realidad nacional no es ajena a esta situacion, se conoce que la productividad
en condiciones negativas en las empresas de conserva de filete de pescado en
Peru se presenta como una problematica nacional que impacta significativamente
en la industria pesquera y alimentaria del pais. De acuerdo con estimaciones del
Instituto Nacional de Estadistica e Informatica (INEI), se ha registrado una
disminucién del 25% en la productividad de estas empresas en ciudades clave
como Chimbote, Callao y Lima en los tltimos cinco afios. Factores como la falta de
inversion en tecnologia y capacitacion de personal, asi como la obsolescencia de
maquinaria, han contribuido a esta tendencia negativa (Duarte y Pretell, 2022,
p.78). Dada la importancia de la industria de conserva de filete pescado en la
economia peruana y su papel en la generacion de empleo, resulta imperativo
abordar esta problematica de manera eficiente y estratégica para promover la
competitividad y el desarrollo sostenible de este sector clave Vasquez y Guevara
(2022, p.88).



La problematica de la disfuncién en la productividad en las compafiias de conserva
de filete pescado en el departamento de Ancash se ha convertido en una
preocupacion local de considerable envergadura. Segun datos recopilados por la
Camara de Comercio de Ancash, se ha evidenciado una disminucion promedio del

30 % en la productividad de estas empresas en la ultima década.

Factores como la escasez de inversidn en tecnologia, la falta de acceso a
capacitacion especializada y la reduccion de los recursos pesqueros disponibles
han impactado adversamente en la produccion de conservas de filete pescado en
esta region. De acuerdo con Vidal y Camacho (2019) esta situacion representa un
desafio significativo para la economia local y la generacion de empleo, lo que
resalta la urgencia de ejecutar estrategias efectivas para elevar la productividad y
garantizar la sostenibilidad de esta industria fundamental en el departamento de
Anchas.

Durante muchos afos las empresas se han visto en la obligacion de ir mejorando
sus procesos por la gran competitividad, debido a la apertura de mercados por la
globalizacion (Andrade, Olivares y Robles, 2021, p.35). Esto ha traido como
consecuencia que muchas vean limitado su crecimiento y en algunos casos
quiebren por no poder hacer frente a la gran competencia (Tortajada, 2018, p. 40).
Pero la clave para poder competir es mejorar la productividad de las empresas, sin
esto es casi imposible sobrevivir con estrategias de marketing o financieras, es por
ello que es necesario emplear metodologias que permitan realizar mejoras de

manera importante (Panchi, Armas y Chasi, 2019, p.63).

Una de las metodologias que se encuentra vigente por varios afios, es el Lean
Manufacturing, el cual se basa en la eliminacion de los principales despilfarros en
un proceso para poder mejorar la productividad (Padilla, 2018, p. 19). Pero a pesar
de los afios aun existen vacios en los principales conceptos sobre la forma de
ejecucion y adaptacion del Lean Manufacturing a diversos contextos, esto debido a
que el origen de esta metodologia se dio en un pais con una alta cultura disciplinaria
como lo es Japon, pero es de conocimiento publico que cada pais tiene su propia
idiosincrasia que difiere y distorsiona con la filosofia originaria de la metodologia
Lean Manufacturing (Socconini, 2019, p.155).



A lo largo de los ultimos afios se han ido perfeccionando los fundamentos de la
metodologia Lean Manufacturing, evolucionando de mejoras especificas hacia toda
una sistematizacion para la optimizacion de procesos en empresas manufactureras

(Capurro y Saavedra, 2020, p.36).

Sin embargo, segun Ortiz y Araujo (2021) el desarrollo de Sistemas de Lean
Manufacturing mantiene su esencia, pero se adecua a la vanguardia tecnoldgica,
donde implica realizar transformaciones digitales para la automatizacion de ciertos

procesos de mejora (p. 73).

Luego de todo lo mencionado previamente, el presente estudio se basa en el caso
de la compafiia, que no es ajena a la realidad probleméatica nacional de las
industrias de conserva de filete pescado, porque presenta problemas con su
productividad en la linea de cocido, esto debido a que presenta los siguientes
despilfarros en su proceso productivo: defectos, sobreproduccién, espera,
transporte y reprocesos. Dejando en evidencia la necesidad de hacer mejoras en

la actual gestién para mejorar los indices de productividad.

De acuerdo al contexto problemético explicado, la pregunta de investigacion
planteada es la siguiente: ¢ Cual es la influencia del Lean Manufacturing sobre la

productividad en la empresa Group Corporation Reye's S.A.C., Chimbote — 20237

Finalmente, la justificacion de esta investigacion desde el punto de vista tedrico se
da porque se buscara validar los conceptos relacionados a la metodologia de
implementacion de Lean Manufacturing y se espera encontrar nuevos argumentos
gue aborden los vacios relacionados con el monitoreo de estos tipos de mejoras.
De igual modo, desde el punto de vista metodoldgico la presente investigacion se
justifica porque establecera un protocolo de recoleccion de datos hecho a la medida
de un contexto particular, que permitira servir como referencias a futuras
investigaciones similares, de igual modo los instrumentos que se disefaran,
serviran para ampliar la literatura cientifica disponible. Mientras que desde el punto
de vista practico se justifica porque se desarrollarda soluciones especificas que
permitira a la empresa mejorar su productividad y ser mas competitiva, sirviendo
también como referencia para posibles mejoras en empresas similares,

contribuyendo asi al desarrollo tecnoldgico y productivo del pais.



Para poder desarrollar la presente investigacion se establecio el siguiente objetivo
de investigacion: Evaluar la influencia del Lean Manufacturing sobre la

productividad en la empresa Group Corporation Reye's S.A.C., Chimbote — 2023.

De igual forma, los objetivos especificos planteados fueron: Diagnosticar la
situacién actual de la productividad en el area de produccién de la empresa, disefar
los procedimientos de implementacion de Lean Manufacturing en la empresa y
evaluar la productividad después de la aplicacion del Lean Manufacturing en la

empresa.

De acuerdo con los objetivos empleados existe la necesidad de establecer una
hipotesis porque esta sustenta la posible efectividad de la accion que se va a
realizar, es decir, se requiere discernir si las alternativas de solucién ejecutadas
efectuaron el cambio proyectado o si estas no tuvieron un impacto esperado. Es
por ello que la hipétesis planteada es la siguiente: La aplicacion del Lean
Manufacturing influye en el incremento de la productividad en la empresa Group
Corporation Reye's S.A.C., Chimbote — 2023.



Il. MARCO TEORICO

Al hacer una revision de la literatura se pudieron encontrar los principales articulos
académicos referentes, que marcan antecedentes relevantes para esta

investigacion.

A nivel internacional Umba y Duarte (2018) en su articulo publicado explicaron que
para disefiar un Sistema Lean Manufacturing se debe ejecutar basado en dos
pilares: desarrollo de mejora continua y eliminacion de despilfarros (p.28). Por otro
lado, Cardona (2021), en su ensayo académico, propone una técnica especifica
para identificar el desperdicio en la produccion y lo vincula con las herramientas
empleadas a través de un diagrama de flujo de valor (p.115). De igual forma, en el
articulo de Carmona y Advincula (2020) exponen ejemplos sobre modelos de
Sistemas Lean Manufacturing bajo un enfoque estratégico de mejora continua que
facilita la rdpida deteccion y eliminacion de despilfarro (p.73). No obstante, en la
publicacion de Carpio y Portocarrero (2022) explican los principales obstaculos y
limitaciones que se pueden presentar al momento de disefiar o implementar un
Sistema Lean Manufacturing (p.60). No obstante, en la publicacion de Chavez y
Rios (2021) se explica como se debe implementar un Sistema Lean Manufacturing
con enfoque estratégico y resultados a corto plazo para aumentar la productividad

de manera significativa (p. 42).

A nivel nacional se tiene la investigacion de Guzman (2019) el plan propuesto se
enfocd en el avance de una estrategia fundamentada en la fabricacion magra, con
la intencién evidente de potenciar los procesos e incrementar la productividad en
una empresa manufacturera, desarroll6 diversas estrategias gerencias y operativas
dentro de las areas de trabajo para eliminar los principales despilfarros,
obteniéndose entre los principales resultados un incremento del 39% de la
productividad (p. 51). Bajo la misma linea de investigacion, Martinez (2020)
desarrollé un plan de accién basado en herramientas de Lean Manufacturing en
una empresa de calzado industrial, con el proposito de eliminar los despilfarros de
sobreproduccion y esperas a través de Kanban y SMED, con esto aumento la
productividad en un 45% (p. 39).



También se han tenido publicaciones académicas sobre casos de éxitos de
implementacion, como el caso del estudio realizado por Romero y Carranza (2018)
donde aumentaron la productividad de una empresa de calzado industrial a un 95%,
esto después de haber desarrollado el Sistema Lean Manufacturing (p. 58). De igual
forma, se tiene a Cazulo y Torrején (2019) quiénes aumentaron la productividad de
una empresa manufacturera de productos de cuero en un 98%, donde el Sistema
Lean Manufacturing utilizé las metodologias 5S, SMED y Kaizen para eliminar los
principales despilfarros (p. 22). No obstante, bajo la misma linea de investigacion
se tiene la publicacion académica de Lobaton y Valverde (2020) explicaron como
mediante diagndstico utilizando VSM se pudieron identificar las principales mudas
y aplicar las herramientas de mejora necesaria para aumentar la productividad de

una empresa manufacturera en un 89% (p. 64).

Sin embargo, es importante poder definir qué es lo que significa Lean
Manufacturing, se tiene como referencia el concepto de Vilchez y Espinola (2022)
en su articulo publicado definen a Lean Manufacturing como un conjunto global de
procesos estructurados en politicas para la eliminacion de despilfarros y mejora
continua (p. 32). Por otra parte, también se tiene la definicion de Alvarez y Rivas
(2018) sostienen que es un protocolo de implementacién de actividades y
estrategias jerarquizadas de acuerdo al alcance de cada nivel para la eliminacion
completa de mudas en las empresas de rubro manufactureras (p. 44). No obstante,
se tiene también la definicion de Granda y Delgado (2019) que confirman que el
Lean Manufacturing estd conformada por protocolos con soporte y sostenibilidad
en la mejora continua, pero que tienen principal meta la eliminacion de los

principales desperdicios ocasionados en los procesos productivos de la empresa
(p. 66).

Las doctrinas del Lean Manufacturing son un conjunto de dogmas y técnicas que
buscan optimizar la eficacia y disminuir la inutilidad en los flujos de fabricacién
(Socconini, 2019, p.155). Las teorias de Lean Manufacturing se fundamentan en la
supresion de actividades superfluas y en la optimizacién del flujo laboral, buscando
constantemente la mejora en los procesos. El fin es alcanzar una produccion mas
eficiente y econdmica, a la vez que se eleva la calidad del producto y se aumenta

la satisfaccion del cliente.



Aungue surgio en los afios 50 en la industria automotriz nipona, su aplicacion se ha
extendido a diversos sectores empresariales a nivel global (Vasquez y Guevara,
2022, p. 88).

De acuerdo a los articulos revisados, las principales dimensiones del Lean
Manufacturing que plantean los investigadores son: eliminacion de desperdicios,
mejora continua y respeto al trabajador. La eliminacion de desperdicios es el
proceso que se enfoca en identificar las principales causas raices que originan que
la compafiia deje de producir valor (Bulos y Flores, 2022, p.69). También se puede
definir la eliminacion de desperdicios como un protocolo sistemético para la
ejecucion de actividades enfocadas a suprimir los problemas potenciales que
detienen el proceso de produccién en una compafia (Vasquez y Guevara, 2022, p.
88). Por otra parte, se tiene la definicion de que es un procedimiento indispensable
del Lean Manufacturing para diagnosticar las falencias de un ciclo de manufactura

y que establece mejoras para su eliminacion.

La mejora continua es el pilar fundamental en el Lean Manufacturing porque
establece procesos que generan que las mejoras realizadas sean sostenibles en el
tiempo y mantengan su vigencia (Solano y Sacovertiz, 2022, p.63). Sin embargo,
se tiene otra definicion que sustenta que la mejora continua es el aspecto filoséfico
de estas basadas en Lean Manufacturing, porque las revisiones constantes y la
supervisién disciplinaria, son relevantes para que se sostengan en el tiempo (Acufia
y Barros, 2020, p.96). Sin embargo, es importante destacar que la mejora continua
desempefia una funcion considerable en la implementacibn del Lean
Manufacturing. Su propdésito es establecer una disciplina en la filosofia de trabajo,
lo que resulta indispensable para asegurar el éxito y rentabilidad de las mejoras

implementadas (Solis y Castillo, 2020, p.31).

El respeto al trabajador desde el punto de vista del Lean Manufacturing se puede
definir como el conjunto de actividades o acciones para cambiar métodos de trabajo
que se realizan sin comprometer el bienestar de los colaboradores (Vilchez y Yotun,
2021, p. 64). Por otra parte, se sostiene que el respeto al trabajador es uno de los
pilares cruciales del Lean Manufacturing, puesto que marca las directrices para,
mediante las mejoras hechas, mejorar las condiciones de trabajo de los

colaboradores sin afectar su moral (Avila y Sotomayor, 2021, p.112).



Sin embargo, se puede afiadir a lo mencionado previamente que para garantizar
que existe un respeto al trabajador en un proceso de implementacion de Lean
Manufacturing, es importante poder considerar las opiniones o las decisiones de
los trabajadores y que estas se tomen en equipo, incluyendo a todos, con el fin de
que se llegue a un consenso que mejore la productividad (Corozo y Alarcén, 2019,
p.47).

Las principales teorias de la productividad son un conjunto de conceptos y enfoques
que buscan explicar cdmo se pueden mejorar los niveles de produccion y eficiencia
en una empresa u organizacion (Angulo y Ramirez, 2022, p.36). Estas teorias
abarcan desde enfoques orientados a mejorar la tecnologia y automatizacion, hasta
teorias enfocadas en la motivacion. Entre las teorias mas conocidas se encuentran.
Cada una de estas teorias presenta una perspectiva Unica y puede ser beneficiosa
en distintas situaciones y contextos organizacionales (Angulo y Ramirez, 2022,
p.36).

La teoria de Lean Manufacturing, que se centra en la renovacion tecnolégica y la
automatizacion, se considera un recurso vital para optimizar en la fabricacion de
bienes (Callender y Trusty, 2021, p. 15). Es aplicable a toda empresa o industria
gue aspire a mejorar su productividad y rentabilidad, al enfocarse en la eliminacién
de residuos y la creacion de valor para el cliente (Saslow y Ascher, 2021, p.13). La
implementacion de tecnologias avanzadas y la automatizaciéon de procesos, son
elementos clave para lograr una operacion mas agil y efectiva (Evans y Stewart,
2019, p.12). En la actualidad, es crucial promover la innovacion tecnoldgica y crear
nuevas soluciones que permitan optimizar la produccién, ya que (Harris y Walker,
2021). En resumen, la teoria que se enfoca en mejorar la tecnologia y la
automatizacion, es una estrategia sumamente efectiva produccion y, de esta

manera, en el mercado actual.

El enfoque de la teoria de Lean Manufacturing es una filosofia de gestién centrada
en la mejora continua y la eliminacion de desperdicios en todos los procesos de

produccion (Balogun y Clark, 2021, p.8).

Sin embargo, uno de los aspectos mas importantes de esta teoria es el desarrollo

del capital humano y la motivacion de los trabajadores (Reed y Howard, 2020, p.5).



En este sentido, se promueve la capacitacién constante de los empleados para que
puedan desarrollar sus habilidades y conocimientos en su entorno laboral, asi como
la participacion activa de los mismos en la toma de decisiones y la resolucion de
problemas (Phillips y Turner, 2022, p.11). De esta manera, se fomenta un ambiente
de trabajo agradable y productivo para todos los involucrados en el proceso
productivo (Thomas y Thompson, 2021, p.6). En definitiva, la teoria de Lean
Manufacturing se presenta como una herramienta clave para lograr una mayor
eficiencia en la empresa, a través del desarrollo del capital humano y la motivacion

de los trabajadores.

El Lean Manufacturing es un enfoque de gestion de procesos que busca la
eliminacién del desperdicio y la mejora continua en la produccion (Williams y Miller,
2022, p.12). Esta metodologia ha sido influenciada por la teoria de la administracion
cientifica de Taylor, quien buscaba una forma eficiente de gestionar el trabajo en
las fabricas (Booth y Weah, 2022, p.13). La perspectiva de Taylor se enfocaba en
la estandarizacion y especializacion de tareas para incrementar la eficiencia,
mientras que el Lean Manufacturing se concentra en la supresion de todas las
actividades que no afiaden valor al producto o servicio (Brenden y Pulisic, 2020,
p.5). Ambos enfoques buscan optimizar los procedimientos y reducir costos, lo que
conduce a una mayor competencia en el mercado. La aplicacion de la teoria de
administracion cientifica de Taylor en Lean Manufacturing ha demostrado ser una
combinacion efectiva para lograr una mayor eficacia y calidad en los procesos de

produccion (Morgan y Peterson, 2022, p.15).

El Lean Manufacturing busca optimizar la eficiencia y minimizar el desperdicio en
los procesos de produccion mediante la eliminacion de actividades que no generan

valor y el mejoramiento constante de los procesos.

Este enfoque se sustenta en la teoria de la motivacion de Maslow, que establece
una jerarquia de cinco niveles de necesidades humanas, desde las fisiologicas
basicas hasta las de autorrealizacion. (Angulo y Ramirez, 2022, p.36; Saslow y
Ascher, 2021, p.13).



En el contexto de Lean Manufacturing, esta jerarquia de necesidades se aplica a la
motivacion de los trabajadores en la planta de produccién (Wright y Adams, 2021,
p.14). En primer lugar, se deben satisfacer las necesidades fisiologicas basicas,
como la seguridad en el lugar de trabajo y la remuneracion justa, para que los
colaboradores tengan la sensacidén de estar seguros y comodos en su entorno
laboral (Reed y Howard, 2020, p.5).

En segundo punto, se deben satisfacer las necesidades de seguridad, como la
estabilidad laboral y la proteccion contra riesgos laborales, para que los
trabajadores se sientan seguros en su trabajo y puedan concentrarse en su tarea
(Harris y Walker, 2021).

En tercer punto, se deben satisfacer las necesidades sociales, como la interacciéon
con los comparfieros de trabajo y el reconocimiento de los logros, para que los
trabajadores se sientan valorados y motivados dentro del equipo (Smith y Brown,
2020, p.17).

En cuarto punto, se deben satisfacer las necesidades de estima, como el
reconocimiento de la calidad del trabajo y la oportunidad de crecimiento profesional,
para que los trabajadores se sientan valorados y motivados individualmente (Scally
y McKennie, 2022, p.19).

Finalmente, se deben satisfacer las necesidades de autorrealizacion, como la
oportunidad de contribuir a la mejora continua de los procesos y la innovacién en el
trabajo, para que los trabajadores se sientan satisfechos y realizados en su trabajo

(Thomas y Thompson, 2021, p.6).

En resumen, el Lean Manufacturing busca aplicar la teoria de la motivacion de
Maslow para satisfacer las necesidades de los trabajadores en la planta de
produccion, lo que a su vez aumenta su motivacion y compromiso con el trabajo,
mejorando la eficiencia y reduciendo el desperdicio en los procesos de produccion
(Booth y Weah, 2022, p.13).

La fabricacion ajustada es un método de manejo de produccion que se basa en la
teoria de la calidad total de Deming, con el proposito de disminuir los residuos y
mejorar la eficacia en todos los procedimientos de produccion (Corozo y Alarcon,
2019, p.47).
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Este acercamiento se enfoca en la eliminacién de actividades que no afiaden valor,
el mejoramiento constante de los procedimientos y la participacién activa de los
trabajadores en la toma de decisiones y en la deteccion de posibilidades de mejora
(Avila y Sotomayor, 2021, p.112). La aplicacion de la metodologia Lean
Manufacturing permite a las compafias optimizar la calidad de sus productos,
incrementar la eficacia de sus procesos y disminuir los gastos de produccion,
permitiéndoles ser mas competitivos en el ambito empresarial (Malpartida y
Hernandez, 2020, p.64).

En la actualidad, la gestion eficiente de la produccion se ha convertido en un factor
clave para el éxito empresarial. En este sentido, el Lean Manufacturing se ha
posicionado como una metodologia altamente efectiva para mejorar la eficiencia y
reducir los costos de produccion (Scally y McKennie, 2022, p.19). Sin embargo,
para su correcta implementacion es fundamental tener en cuenta las
particularidades de cada empresa y el entorno en el que opera (Richardson y
James, 2022, p.19). Es aqui donde la teoria de la contingencia de Fiedler juega un
papel crucial al establecer que no existe un estilo de liderazgo universalmente
efectivo, sino que este debe adaptarse a las circunstancias especificas de cada
situacion (Nguyen y Hill, 2020, p.19). Por lo tanto, la aplicacion del Lean
Manufacturing debe ser adaptada a las condiciones particulares de cada empresa,
tomando en cuenta factores como la cultura organizacional, recursos disponibles,
tamafo, estructura, entre otros (Parker y Stewart, 2020, p.9). De esta manera, se
maximiza la eficacia y se asegura una efectiva implementacion del Lean
Manufacturing, logrando asi una mejora significativa en la productividad y
rentabilidad de la empresa (Wright y Adams, 2021, p.14).

La aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing en entornos industriales ha
emergido como una practica esencial en la busqueda constante de la mejora

continua y el aumento de la productividad.

Este enfoque, de origen japonés y ampliamente adoptado en todo el mundo, se
caracteriza por su capacidad para optimizar procesos, eliminar despilfarros y

potenciar la eficiencia operativa (Solano y Sacovertiz, 2022, p.63).

La importancia de aplicar Lean Manufacturing radica en su capacidad para

maximizar la utilizacién de los recursos disponibles.
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Esta metodologia se basa en la premisa fundamental de que cualquier actividad
gue no agregue valor al producto o servicio es considerada un desperdicio y, por lo
tanto, debe ser eliminada o minimizada. Al identificar y eliminar despilfarros, Lean
Manufacturing libera recursos y energia que pueden ser reinvertidos en actividades
verdaderamente productivas (Evans y Stewart, 2019, p.12).

Otro aspecto crucial de Lean Manufacturing es su enfoque en la calidad. Al eliminar
las fuentes de error y retrabajo, esta metodologia garantiza la entrega de productos
0 servicios de alta calidad de manera consistente. Esto no solo satisface a los
clientes, sino que también reduce los costos asociados con defectos y
devoluciones, lo que contribuye directamente a la rentabilidad de la empresa Reed
y Howard, 2020, p.5).

La eficiencia en el flujo de trabajo es otro pilar fundamental de Lean Manufacturing.
Al disefiar procesos mas fluidos y eliminar cuellos de botella, se logra una
produccion mas rapida y eficiente. Esta agilidad permite a las empresas adaptarse
de manera mas efectiva a las fluctuaciones en la demanda del mercado y a los

cambios en las condiciones comerciales (Callender y Trusty, 2021, p. 15).

La aplicacion de Lean Manufacturing también fomenta una cultura de mejora
continua en la organizacion. Al empoderar a los empleados para identificar
problemas y proponer soluciones, se promueve la innovacion y el compromiso de
todo el equipo. Esta mentalidad de mejora constante asegura que la productividad
aumente de manera sostenible a lo largo del tiempo (Harris y Walker, 2021).

En resumen, la importancia de aplicar Lean Manufacturing radica en su capacidad
para optimizar los recursos, mejorar la calidad, aumentar la eficiencia y fomentar
una cultura de mejora continua. Esta metodologia se ha convertido en un pilar
fundamental para las empresas que buscan mantenerse competitivas en un entorno

empresarial cada vez mas dinamico y exigente.

Al adoptar Lean Manufacturing, las organizaciones pueden no solo aumentar su
productividad, sino también fortalecer su posicion en el mercado y alcanzar niveles

mas altos de excelencia operativa (Evans y Stewart, 2019, p.12).
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La estandarizacion de procesos, en el contexto de las empresas manufactureras,
representa una estrategia fundamental para lograr una operacion eficiente y
consistente. Se refiere al proceso de definir, documentar y establecer
procedimientos y métodos estandarizados para llevar a cabo tareas y actividades
dentro de una organizacion. La importancia de la estandarizacion en este entorno
es innegable y se fundamenta en diversos aspectos esenciales (Wright y Adams,
2021, p.12).

En primer lugar, la estandarizacién de procesos permite asegurar la uniformidad en
la ejecucion de tareas y actividades en toda la empresa. Esto garantiza que las
operaciones se lleven a cabo de manera coherente, independientemente del
empleado o equipo que las realice. La consistencia en la ejecucion es esencial para
lograr productos o servicios de alta calidad y para evitar errores o defectos en la
produccion (Callender y Trusty, 2021, p. 15).

Ademas, la estandarizacidon facilita la capacitacién y la integracion de nuevos
empleados en la empresa. Al contar con procedimientos claramente definidos y
documentados, la capacitacion se vuelve mas eficiente y efectiva, lo que acelera la
curva de aprendizaje de los nuevos miembros del equipo. Esto no solo reduce el
tiempo necesario para que los empleados sean productivos, sino que también
disminuye el riesgo de errores debido a la falta de comprensién de los procesos
(Harris y Walker, 2021).

Otro aspecto relevante de la estandarizacion es su capacidad para identificar y
eliminar ineficiencias en los procesos. Cuando los procedimientos se documentan
y se siguen de manera constante, se vuelven mas visibles y susceptibles de mejora.
Esto permite a las empresas identificar areas que requieren optimizacion y tomar

medidas para aumentar la eficiencia operativa (Avila y Sotomayor, 2021, p.112).

La estandarizacién también contribuye a la gestion del riesgo y al cumplimiento
normativo. Al tener procesos bien definidos y documentados, las empresas pueden

identificar y mitigar riesgos potenciales con mayor facilidad.

Ademas, la documentacion clara y la adherencia a estandares ayudan a asegurar
el cumplimiento de regulaciones y normativas, lo que es crucial en industrias

altamente reguladas (Duarte y Pretell, 2022, p.78).
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El Sistema de Cambio Rapido de Herramientas, conocido como SMED por sus
siglas en inglés (Single-Minute Exchange of Die), es una metodologia que
revoluciona la gestion de cambios de herramientas o configuraciones en procesos
de produccion en empresas manufactureras. Su importancia radica en su
capacidad para reducir drasticamente los tiempos de cambio y, por ende, mejorar
la eficiencia operativa y la competitividad de las organizaciones (Callender y Trusty,
2021, p. 15).

El SMED se enfoca en la minimizacién de los tiempos requeridos para cambiar de
un producto o configuracion a otro en una linea de produccion. Este proceso de
cambio de herramientas suele ser un area de ineficiencia significativa en la
manufactura, ya que tradicionalmente puede llevar horas o incluso dias. EIl SMED
tiene como objetivo reducir estos tiempos a minutos, lo que implica una serie de

beneficios cruciales (Evans y Stewart, 2019, p.12).

En primer lugar, la implementacion del SMED conlleva una mayor flexibilidad en la
produccion. Las empresas pueden adaptarse rapidamente a producir lotes mas
pequefios de productos de manera rentable. Este inventario y una capacidad
mejorada (Nguyen y Hill, 2020, p.19).

La reducciéon de los tiempos de cambio también tiene un impacto directo en la
eficiencia operativa. Al minimizar los periodos de inactividad cambio de
herramientas, se vuelve méas productiva. Se reduce la pérdida de tiempo y recursos,
capacidad de produccion y, en Ultima instancia, en una reduccidon de costos
(Malpartida y Hernandez, 2020, p.64).

Ademas, el SMED mejora la calidad del producto. Con cambios de herramientas
mas rapidos y precisos, se reducen los errores y defectos asociados con la

configuracion incorrecta de la maquinaria.

Esto garantiza de manera constante y contribuye a la satisfaccién del cliente (Reed
y Howard, 2020, p.5).

La reduccién de los tiempos de cambio disminuye la exposicion de los trabajadores
a condiciones potencialmente peligrosas durante los procesos de configuracion.
Esto contribuye a un entorno de trabajo mas seguro y a la reduccion de riesgos

laborales.
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Poka Yoke, se refiere a un enfoque de disefio y mejora de procesos que busca
prevenir o eliminar errores humanos o fallos en la produccion en empresas
manufactureras. La importancia del Poka Yoke radica en su capacidad para
garantizar la calidad del producto, reducir los costos asociados con defectos y
errores, y mejorar la eficiencia en la produccion (Callender y Trusty, 2021, p. 15).

El concepto fundamental es la incorporacion de dispositivos, sefiales visuales o
procedimientos que avisan o evitan que los trabajadores cometan errores durante
la ejecucién de una tarea. Algunos ejemplos comunes de Poka Yoke incluyen
sensores que detectan la falta de piezas en una linea de montaje o la colocacion
de piezas de manera incorrecta, dispositivos que impiden que una operacion
continle si se ha cometido un error previo y sefales visuales que indican la

configuracion correcta de una maquina.

El sistema Kanban, una filosofia de gestion originaria de Japon, en las empresas
manufactureras y en diversos sectores de la industria. Su nombre, que significa
"tarjeta visual" en japonés, refleja la esencia de este enfoque: la gestidon visual y
eficiente del flujo de trabajo. La importancia del sistema Kanban en las empresas
manufactureras radica en su capacidad para optimizar la produccion, reducir el

desperdicio y mejorar la eficiencia operativa (Evans y Stewart, 2019, p.12).

Kanban es una metodologia que se centra en la sincronizacion con el mercado. Su
objetivo principal es evitar la sobreproduccion y el almacenamiento excesivo de
inventario, dos problemas comunes en la manufactura que pueden generar costos

innecesarios.
La importancia del sistema Kanban se manifiesta en varios aspectos clave:

Mejora de la eficiencia: Kanban optimiza el flujo de trabajo al eliminar cuellos de
botella y minimizar los tiempos de espera. Los trabajadores pueden enfocarse en
tareas productivas en lugar de perder tiempo en la gestiébn de inventario o la

busqueda de materiales (Reed y Howard, 2020, p.5).

Satisfaccion del cliente: Al producir productos en respuesta directa a la demanda
del mercado, Kanban ayuda a garantizar la entrega puntual de pedidos. Esto
aumenta y fortalece la figura de la compafiia (Malpartida y Hernandez, 2020, p.64).
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Identificacion de problemas: Kanban resalta de inmediato cualquier desviacion del
flujo de trabajo planificado. Si se agotan las tarjetas Kanban o se detectan
problemas en la produccion, se pueden tomar medidas correctivas de manera
inmediata (Nguyen y Hill, 2020, p.19).

Flexibilidad: Kanban es altamente adaptable y puede aplicarse desde la
manufactura de productos fisicos hasta el desarrollo de software (Wright y Adams,
2021, p.12).

La importancia de mejorar la productividad en las compafias manufactureras se
enfoca en el argumento soélido esto permite maximizar la eficiencia de los recursos

y procesos productivos (Smith y Brown, 2020, p.17).

Ademas, la mejora de la productividad también puede generar un ambiente laboral
mas motivador y eficiente, lo que puede llevar a una mayor satisfaccion y retencion
de los empleados (Wright y Adams, 2021, p.12).

De igual forma, con respecto a las principales definiciones sobre la productividad,
de acuerdo con Olivares y Ortiz (2021) lo definen como el principal indicador para
medir el grado de eficiencia y eficacia que se tiene sobre un proceso (p. 42).
Ademas, Otero y Reyes (2018) afiaden que es una métrica que facilita el monitoreo

de los diversos procesos de una empresa manufacturera (p. 33).

Sin embargo, Espejo y Urquiaga (2021) explican que lo mas relevante en la
productividad es que mide la cantidad de produccién obtenida entre todos los
recursos empleados, siendo esto los principales datos que permiten evaluar si se

estd aprovechando correctamente los que se emplea en una empresa (p. 15).

La mejora de la productividad en las compafiias industriales emerge como un factor
critico y esencial para su éxito y competitividad en el entorno empresarial
contemporaneo. La importancia de esta mejora se halla respaldada por una serie
de fundamentos que influyen profundamente en la eficacia operativa y el

rendimiento a largo plazo de estas organizaciones (Evans y Stewart, 2019, p.12).

En primer lugar, la productividad es un indicador clave de la eficiente capacidad de
producir mas bienes o servicios utilizando menos recursos, efectuando una

disminucién de los costes de produccion.
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Esta reduccion de costos no solo mejora la rentabilidad, sino que también puede
brindar margen para inversiones adicionales en innovacion y crecimiento (Nguyen
y Hill, 2020, p.19).

La mejora de la productividad también est4 estrechamente vinculada con la
capacidad de una empresa para cumplir con la demanda del mercado de manera
oportuna y efectiva. Los procesos mas productivos permiten una produccion mas
agil y la entrega puntual de productos, lo que contribuye a un mercado competitivo,
la capacidad de responder rapidamente a las demandas cambiantes es esencial
para mantener una posicion sdlida (Harris y Walker, 2021).

Ademas, la productividad influye directamente en la competencia globalizada de
una empresa manufacturera. Los contextos de compafiias son cada vez mas
globalizados, las metodologias de ofrecer productos de alta calidad a precios
competitivos son crucial para ganar y mantener una cuota de mercado. Una mayor
productividad puede ayudar a reducir los costos unitarios y, en consecuencia,
permitir que una empresa compita con éxito a nivel internacional (Callender y
Trusty, 2021, p. 15).

Otro aspecto a considerar es la optimizacibn de procesos de calidad de los
productos manufacturados. A menudo, procesos mas productivos van de la mano
con una mayor consistencia en la produccién y una reduccion de defectos. Esto no
solo reduce los costos asociados con garantias y devoluciones (Reed y Howard,
2020, p.5).

De acuerdo a los articulos revisados, las principales dimensiones de la variable
productividad que plantean los investigadores son: eficiencia y eficacia. La
eficiencia se define como el nivel de capacidad que se cuenta para producir algo
de acuerdo a los objetivos planteados (Angulo y Ramirez, 2022, p.36). Sin
embargo, también se puede definir como el nivel real de produccion obtenida en
comparacion como lo planificado, mientras mas alto sea este valor mayor seré el
nivel de gestion y control que tiene una compafia sobre sus procesos (Llenque y
Otiniano, 2021, p.42). No obstante, también se argumenta que la eficiencia es la
métrica principal para referenciar el nivel de uso correcto de los recursos para la

produccion en contraste con lo que se planifica (Angulo y Ramirez, 2022, p.36).
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Las compafiias manufactureras se erigen como una imperiosa necesidad en el
competitivo panorama industrial contemporaneo. Su trascendental importancia
reside en una serie de aspectos cruciales que impactan tanto en la viabilidad

econémica como en la calidad de los productos manufacturados.

En primer lugar, la eficiencia se traduce directamente en la optimizacion de los
recursos, lo cual implica una utilizacion mas eficaz de materias primas, mano de
obra y maquinaria. Esta optimizacion no solo reduce costos, sino que también
contribuye a la sostenibilidad medioambiental al disminuir el desperdicio (Reed y
Howard, 2020, p.5).

Ademas, la mejora de la eficiencia conlleva una mayor productividad. Esta
capacidad adicional permite a las empresas satisfacer la demanda del mercado de
manera mas efectiva, lo que puede resultar en un crecimiento de los ingresos y una

posicion mas sdlida en la industria (Avila y Sotomayor, 2021, p.112).

La eficiencia también transformas los procesos a eficientes tienden a ser mas
consistentes y menos propensos a errores, implicando una reduccion significativa
de defectos y reprocesos. La calidad mejorada no solo aumenta la satisfaccion del
cliente, sino que también reduce los costos asociados con garantias y

devoluciones.

Asimismo, la mejora de la eficiencia puede tener un impacto positivo en la
competitividad global de una empresa manufacturera. En un mercado internacional
altamente competitivo, la eficiencia en costos y procesos es esencial para mantener
precios competitivos y ganar participacion en el mercado global (LIenque y Otiniano,
2021, p.42).

Con respecto a la eficacia se tiene la definicién de que es el indicador de medir el
grado de éxito que se tiene al realizar actividades y lograr objetivos planificados
(Sosa y Ugarriza, 2021, p.52). Por otro lado, se tiene la definicion de que la eficacia
es la capacidad de un proceso para alcanzar efectos deseados y planificados
(Malpartida y Hernandez, 2020, p.64).
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En ultimo término, se caracteriza como la habilidad de una compafiia para lograr
las metas que se ha propuesto, fundamentandose en el principio de que cuanta
mayor habilidad tenga la organizacion para cumplir los objetivos financieros

establecidos, mas efectiva sera (Duarte y Pretell, 2022, p.78).

La mejora de la eficacia en el entorno de las empresas manufactureras se erige
como una necesidad ineludible en la busqueda de la excelencia operativa y la
competitividad sostenible. Esta importancia se sustenta en una serie de aspectos
cruciales que influyen profundamente en la viabilidad y el éxito a largo plazo de
estas organizaciones (Harris y Walker, 2021).

En primer lugar, la eficacia se traduce directamente en la capacidad de una
empresa manufacturera para cumplir con sus objetivos y metas de manera
eficiente. Esto implica que los recursos, tanto humanos como materiales, se utilizan
de manera 6ptima para lograr resultados concretos. La consecucion efectiva de los
objetivos permite a la empresa mantener su enfoque estratégico y, a su vez,
establecer una base solida para el crecimiento y la expansion (Avila y Sotomayor,
2021, p.112).

Asimismo, la mejora de la eficacia en las empresas manufactureras conlleva una
mayor productividad en los procesos de produccion. Los procedimientos mas
eficaces y la reduccién de actividades innecesarias o redundantes resultan en una
utilizacion mas efectiva de los recursos y una produccién mas agil. Esta mayor
productividad no solo impacta positivamente en la rentabilidad, sino que también
permite a la empresa responder de manera mas rapida y efectiva a las fluctuaciones

de la demanda del mercado (Solano y Sacovertiz, 2022, p.63).

Otro aspecto critico de la eficacia radica en la calidad de los productos
manufacturados. La ejecucion eficaz de procesos garantiza una mayor consistencia
en la produccion, lo que se traduce en una disminucion de defectos y errores. La
calidad mejorada no solo se traduce en la satisfaccion del cliente, sino que también
reduce los costos asociados con garantias y devoluciones, fortaleciendo asi la

reputacion de la empresa (Callender y Trusty, 2021, p. 15).

La capacidad de reaccionar con rapidez y eficiencia ante desafios y oportunidades
emergentes es esencial para mantener la relevancia y la competitividad en un

entorno empresarial en constante evolucion (Duarte y Pretell, 2022, p.78).
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.  METODOLOGIA
3.1. Tipoy disefio de investigacion
3.1.1. Tipo de investigacion

Por la naturaleza de la presente investigacion, por el conocimiento perseguido fue
del tipo aplicada, porque se buscé emplear conocimientos técnicos y académicos
para encontrar soluciones y resultados en un contexto particular (Tavara y Ascues,
2018, p. 73).

Mientras tanto por el enfoque fue del tipo cuantitativa, porque la medicion de las
variables fue con base en datos numéricos, ademas se realizaron célculos donde
se emplearon la estadistica para analizar los datos y se sacaron conclusiones

basandose en los valores obtenidos (Haro y Ortiz, 2020, p. 115).
3.1.2. Disefio de investigacion

Por el disefio de investigacion fue del tipo experimental, porque se realizaron dos
observaciones principales del contexto mediante un pre test y post test de la
productividad, el primero se hizo de la situacion inicial y el segundo después del
desarrollo del sistema Lean Manufacturing con el fin de encontrar la influencia

existente (Solier y Terrones, 2020, p. 18).

De acuerdo al alcance, fue del tipo explicativo, porque se busco profundizar en el
analisis e interpretacidon de los resultados, donde se encontraron explicaciones y
argumentos que detallaron la relacion causa-efecto entre las variables (Cabellos y
Sandoval, 2018, p. 52).
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Esquema del disefio:
Ge — 01X 02

Donde:

Ge: Grupo Experimental (objeto de estudio)

O1: Pre — test (medicién de la variable dependiente de inicio)
X: Experimento o tratamiento (Variable independiente)

02: Post — test (medicion de la variable dependiente después de implementar la

variable independiente)

3.2. Variables y operacionalizacion
Variable Independiente:

Lean Manufacturing

Definicion conceptual:

La metodologia Lean se compone de una serie de preceptos, conceptos y tacticas
creadas con el objetivo de eliminar la ineficiencia y establecer un sistema de
produccion ideal que permita proporcionar a los usuarios los articulos necesarios
en el momento en que los solicitan, en las cantidades y orden adecuados, sin

presentar fallos en la excelencia (Socconini, 2019).
Definicién operacional:

Se trata de una técnica que persigue la supresion del exceso o desechos,
definiendo estos como todas las acciones que no afladen valor al producto y que el

consumidor no esta dispuesto a costear.

Dimension: Eliminacion de desperdicios

) . o Tiempo improductivo
Porcentaje de improductividad = — - - X 100%
Tiempo disponible

Escala de medicién: Razoén
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Dimension: Mejora continua

] Total de produccion — Produccion rechazada
Tasa de calidad = — X 100%
Total de produccién

Escala de medicion: Razoén

Dimension: Respeto al trabajador

) o o Total de horas de capacitacion
Nivel de cumplimiento de capacitaciones = — X 100%
Total de capacitaciones programadas

Escala de medicion: Razoén
Variable dependiente:
Productividad

Definicion conceptual:

Es el valor que mide el grado de relacion entre la produccion obtenida de un proceso

y la cantidad total de recursos empleados (Solano, 2021).

Definicion operacional:

Es la relacién que existe entre el producto del trabajo y los medios con los que

cuentas para realizarlo.
Dimensioén: Eficiencia

Produccion real

Eficiencia =
f Capacidad productiva

Escala de medicidon: Razén

Dimensién: Eficacia

Produccioén real

Eficacia =
f Produccion planificada

Escala de medicién: Razén
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Dimensién: Productividad

Produccioén obteniada

Productividad =
T aae = o ras hombres empleadas

Escala de medicion: Razoén

3.3. Poblacion, muestray muestreo
3.3.1. Poblacion

La poblacion de estudio fue la que estuvo conformada por todos los individuos o
cosas que tienen caracteristicas similares que seran estudiadas (Luna y Toledo,
2020, p. 65). Es por ello que la poblacién estuvo conformada por todos los 180
trabajadores de las diversas areas con sus respectivos procesos que realizan

dentro de la compafiia.
3.3.2. Muestra

Para seleccionar la muestra se emplearon criterios de inclusion, las cuales fueron:
ser trabajador activo de la empresa Reye’s S.A.C. y tener su puesto de trabajo en
la linea de cocido; de igual forma se emplearon criterios de exclusion para filtrar la
muestra final, los cuales fueron: tener menos de 2 afios trabajando en la linea de

cocido y tener rotacion constante con otras areas de trabajo.

La muestra seleccionada fue de 30 trabajadores de la linea de cocido de la

compainia.
3.3.3. Muestreo

Por otro lado, el tipo de muestreo empleado fue el no probabilistico y por
conveniencia, este tipo de muestreo se baso en la seleccion de acuerdo al criterio
del investigador condicionado por las limitaciones de acceso a la informacién en

muchas ocasiones (Flores y Lujan, 2022, p. 20).
3.3.4. Unidad de analisis

Un trabajador con condicidn activa, con puesto permanente y con mas de dos afios

de experiencia en la linea de cocido de la compafiia.
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3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

En la realizacion del estudio, se utilizaron como principales técnicas la observacion
y el analisis documental para recolectar datos, debido a la naturaleza de la
investigacion que se centra en la interpretacion y analisis del proceso de produccion
de la empresa.

La técnica de observacion se baso en la evaluacion directa del entorno del proceso
productivo de la compafiia, cuyo fin fue identificar los elementos significativos que
facilitaron la interpretacién y comprension de la situacion de las variables dentro del
contexto (Vicuia y Li, 2019, p. 30).

Por otro lado, el proceso de analisis documental implico llevar a cabo actividades
particulares cuyo objetivo fue elegir las ideas que fueron informativamente
relevantes del documento, de manera que se pudo expresar su contenido de
manera clara y precisa, para lograr recuperar toda la informacion que contiene
(Haro y Ortiz, 2020, p. 120).

Tabla 1

Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos empleados

Etapa de Técnica Instrumento Fuente

investigacioén

Diagndstico de la  Observacion Diagrama de Ishikawa Compaiiia
situacion actual de
la productividad Andlisis Ficha de registro del Compaiiia
documental nivel inicial de
productividad
Disefio de Analisis Ficha de registro del plan Avila y Sotomayor
aplicacion de Lean  documental Lean Manufacturing (2021)
Manufacturing
Evaluacién del Analisis Ficha de registro del Compafiia
efecto sobre la documental nivel de productividad
productividad post estimulo

Fuente: Elaboracion propia, 2023.
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La Tabla 1 proporciona una descripcion de las técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos empleados en las distintas etapas de la investigacion. En la
primera etapa, que se enfocdé en el diagndstico del contexto inicial de la
productividad, se utilizaron dos técnicas principales. La observacion se llevé a cabo
mediante el uso de un Diagrama de Ishikawa, que es una herramienta gréafica eficaz
para identificar y visualizar las posibles causas de un problema. Esta técnica
permitid6 analizar de manera detallada las diversas variables que podrian estar
afectando la productividad en la compafiia estudiada. Ademas, se empleo el
andlisis documental, que involucro el uso de una ficha de registro del nivel inicial de
productividad como instrumento para recopilar datos concretos sobre la situacion

actual de la productividad.

En la segunda etapa, centrada en el disefio de la ejecucion de procedimientos de
Lean Manufacturing, se continud utilizando el analisis documental. En este caso, se
hizo referencia a una ficha de registro del plan Lean Manufacturing proveniente de
la fuente Avila y Sotomayor (2021). Esta ficha sirvio como base para desarrollar las
estrategias, técnicas y herramientas especificas de Lean Manufacturing que se
aplicarian para la reduccion de desperdicios y el incremento significativo de la
productividad en la empresa.

Finalmente, en la tercera etapa, que implicé la evaluacion del efecto sobre la
productividad después de la implementacién del estudio, nuevamente se recurri6 al
analisis documental. Se utilizé una ficha de registro del nivel de productividad post
estimulo como instrumento para medir y documentar el nivel de productividad
alcanzado luego de la ejecucion de las estrategias de Lean Manufacturing. En
conjunto, estas técnicas e instrumentos proporcionaron una base solida para
recopilar y analizar datos relevantes en cada etapa de la investigacion, lo que
permitié una evaluacion precisa de los resultados.

Todos los instrumentos fueron analizados, verificados y validados (ver anexo 27)
por expertos en con la intencion de garantizar que estos puedan ser usados para
la recoleccion de los datos. Dichos expertos incluyeron: a José Luis Lorenzo
Alvarado Campos, Fernando Aristedes Saldafia Milla y Renato De JesuUs Avila

Castillo.
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El experto José Luis Lorenzo Alvarado Campos ha otorgado una calificacion de 17,
lo que equivale al 90% de la calificacion maxima posible. De manera similar, Renato
De Jesus Avila Castillo también ha asignado una calificacion de 18, alcanzando un
nivel del 90%. Por su parte, Fernando Aristedes Saldafia Milla ha evaluado los
instrumentos con una calificacion de 16, representando el 80% de la calificacion
maxima.

Este consolidado de calificaciones demuestra un alto grado de consenso entre los
expertos, ya que las calificaciones otorgadas por José Luis Lorenzo Alvarado
Campos y Renato De Jesus Avila Castillo coinciden en un 90%, lo que sugiere una
fuerte validacion de los instrumentos en cuestion. A pesar de una ligera diferencia
en la calificacion otorgada por Fernando Aristedes Saldafia Milla, su evaluacion
sigue siendo respetable y respalda la validez de los instrumentos en una medida
considerable.

3.5. Procedimientos

Este estudio se llevo a cabo utilizando una metodologia de investigacion de disefio
experimental y de enfoque cuantitativo, este consté de seis fases: identificacion del
problema a investigar, creacién del marco teodrico, disefio del estudio, eleccion del
instrumento para recolectar informacion, recopilacion y andlisis de datos, y

finalmente, redaccion del informe investigativo.

Para plantear adecuadamente el problema de investigacién, se consideré esencial
describir el ambiente en el que se lleva a cabo la investigacion, en este caso, se
analizé la situacion actual de la productividad. A partir de esto, se identificaron las
preguntas que debieron ser respondidas para entender el problema, se
establecieron los objetivos del estudio y se justifico la relevancia de llevar a cabo la

investigacion.

Posterior al planteo del problema se procedié con la elaboracién del marco te6rico
qgue sirvid para encontrar los principales conceptos y teorias en la que estuvo
basado esta investigacion, en esta etapa fue importante realizar. deteccion y
obtencion de biografia, buscar los conceptos, definiciones, variables, metodologia
y antecedentes de investigacion correspondiente. De igual forma, en esta parte fue
indispensable definir los principales conceptos de a acuerdo a la matriz de
operacionalizacion de variables (ver Anexo 01).

26



Luego para el disefio de investigacion fue relevante categorizar la investigacion de
acuerdo a su finalidad, enfoque, alcance, para posterior a ello establecio el disefio
adecuado por las caracteristicas del estudio, sobre la base de ello se determinaron
las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos que se emplearon, se debio
realizar la matriz de consistencia para consolidar el disefio, de igual forma se debio

realizar la validacion de los instrumentos (ver Anexo 27).

En la fase de instrumentacion, se desarrollaron cuatro componentes esenciales
para llevar a cabo la evaluacion de la aplicacion de Lean Manufacturing.
Primero se elaboré un Diagrama de Ishikawa el cual ayudo a identificar de manera
sistematica las posibles causas de los problemas de productividad en la linea de
cocido; seguido de esto, se implementaron fichas de registro especificas para
recopilar informacién crucial. La primera ficha se centré en el registro del nivel inicial
de productividad en la linea de cocido. Esto proporcioné una linea de base para
comprender el estado de productividad antes de aplicar la estrategia de mejora;
posteriormente se disefid6 una ficha de registro detallada del plan Lean
Manufacturing y finalmente, se utilizé la ultima ficha de registro para recopilar datos
sobre el nivel de productividad después de la aplicacién del Lean Manufacturing.

El proceso de recoleccion de datos consistio en visitar la realidad de la empresa
para apuntar los detalles de acuerdo a lo observado y se desarrollé la gestion
documental de acuerdo a los documentos oficiales brindados por la empresa, esta

informacion fue tabulada e interpretada como corresponde.
3.6. Métodos y andlisis de datos

El proceso de analisis de datos de la presente investigacion requirié de un enfoque
metddico y preciso. En este sentido, el analisis de datos implico una serie de
técnicas que permitieron identificar patrones, tendencias, relacionesy correlaciones
entre las variables estudiadas, del cual se obtuvieron resultados significativos y
confiables que permitieron validar o refutar la hipo6tesis planteada en la

investigacion.
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Para ello, fue necesario recopilar, organizar y procesar los datos de manera
sistematica, utilizando herramientas de software especializadas y técnicas
estadisticas avanzadas que permitieron realizar comparaciones, estimaciones y
proyecciones precisas sobre la efectividad de la aplicacion de Lean Manufacturing

en la empresa objeto de estudio.

La Tabla 2 presenta un resumen del método de analisis de datos utilizado en la
investigacion. Este enfoque metodoldgico se dividio en tres etapas fundamentales.
En la primera etapa, que involucré el diagnostico de la situacion actual de la
productividad, se aplicaron técnicas de observacion y andlisis documental. La
observacion se realiz6 mediante el uso de un Diagrama de Ishikawa, que ayudé a
identificar y visualizar las posibles causas de la baja productividad en la linea de
cocido de la compafia. Ademas, se utilizo una ficha de registro del nivel inicial de
productividad como instrumento para recopilar datos concretos sobre la situacién

actual.

Tabla 2.

Método de analisis de datos.

. Etarfa dc.e’ Técnica Instrumento Fuente Resultados
investigacion
L Diagrama de o
Diaanéstico de Observacion Ishikawa Compaiiia Se obtendra
Iagsituacién informacion de la
actual de la situacion inicial de la
productividad Analisis Ficha de registro productividad de la
documental del nivel inicial de Compafiia linea de cocido
productividad
Se desarrollara las
principales
Disefio de . Ficha de registro Avilay estrategias,
aplicacién de Analisis técnicas,
del plan Lean Sotomayor .
Lean documental Manufacturin (2021) herramientas de
Manufacturing 9 Lean Manufacturing
para la reduccién de
desperdicios
. : Se obtendra
e Ficha de registro . 2
Evaluacion del Andlisis del nivel de informacion de la
efecto sobre la o Compaiiia situacion final de la
documental  productividad post

productividad de la
linea de cocido

productividad estudio

Fuente: Elaboracion propia, 2023.
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La segunda etapa se centrd en el disefio de la aplicacién de Lean Manufacturing.
En este caso, el analisis documental se bas6 en una ficha de registro del plan Lean
Manufacturing, que se obtuvo de la fuente de Avila y Sotomayor (2021). Este paso
fue crucial para desarrollar estrategias, técnicas y herramientas especificas de Lean
Manufacturing destinadas a reducir los desperdicios y mejorar la productividad en
la empresa. Finalmente, la tercera etapa implico la evaluacion del efecto sobre la
productividad. Nuevamente, se utilizé una ficha de registro, en este caso, para
medir el nivel de productividad después de la implementacion del estudio. Esta
informacion permitié obtener datos sobre la situacion final de la productividad en la
linea de cocido de la compafia., lo que resulté fundamental para evaluar el impacto
de la aplicacion de Lean Manufacturing. En conjunto, este método proporcion6 una
estructura solida para analizar la productividad y evaluar el efecto de las estrategias

implementadas.

Se empled la estadistica inferencial para poder comprobar las hipotesis respectivas,
pero previamente se procedio tanto la prueba de normalidad y homocedasticidad
de los datos de la muestra de productividad inicial y final, este andlisis estadistico
sirvio para determinar si los datos recopilados en la muestra seguian una
distribucion normal y si presentaban una varianza constante en todas las

observaciones.

Cabe aclarar que la normalidad se refirié a la forma en que se distribuyeron los
datos alrededor de la media, mientras que la homocedasticidad se refiri6 a la
igualdad de la varianza de los datos en todas las observaciones (Vicufia y Li, 2019,
p. 30). Estas pruebas fueron importantes en la investigacion para asegurar la
validez de los resultados y la fiabilidad de las conclusiones extraidas de los datos

recopilados.

Posterior a lo mencionado previamente, de acuerdo a los resultados de las pruebas
previas, de encontrarse resultados paramétricos se aplicé la prueba de T student,
el cual fue un procedimiento estadistico que se utilizé para comparar las medias de
las dos muestras independientes de productividad. Se aplicO cuando las dos
muestras fueron medidas por completo, esta prueba se baso en la diferencia entre
las dos muestras y se utilizé para evaluar si la diferencia fue estadisticamente

significativa o simplemente el resultado del azar.
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Lo cual sirvié para determinar si la aplicacion del Lean Manufacturing tuvo un

impacto significativo en la productividad que se estuvo estudiando.
3.7. Aspectos éticos

Los autores consideran que la propiedad intelectual es un tema de gran importancia
en el mundo académico y cientifico, y su respeto es fundamental para garantizar la
originalidad y la calidad del presente trabajo de investigacion. En este sentido, se
tomd en cuenta la correcta citacion de las fuentes utilizadas en el presente estudio,
y se considera como aspecto crucial para ser abordado de manera rigurosa y

formal.

Para ello, fue necesario seguir las normas ISO 690, que establecen pautas precisas
y detalladas para la elaboracion de referencias bibliograficas y citas textuales, tanto
en el cuerpo del trabajo como en la bibliografia final. La aplicacion de estas normas
no solo garantizo el respeto a los derechos de autor, sino que también mejoro la

credibilidad y la confiabilidad de la investigacion.

Por otro lado, también se expresa que este informe de investigacion ha respetado
los aspectos éticos, garantizdndose la originalidad y veracidad de los datos
obtenidos, que seran publicados en el repositorio institucional de la universidad,
mediante el analisis realizado mediante la plataforma Turnitin, se obtuvo un
porcentaje de similitud del 19%, valor que demuestra que la investigacion se

encuentra dentro de los estandares que garantizan su originalidad.

Se otorg6 una importancia fundamental a los aspectos éticos relacionados con la
gestion de los permisos para el acceso a la informacién de la empresa. Se
respetaron rigurosamente las normativas legales y politicas internas de la
compaifiia, garantizando la confidencialidad y privacidad de los datos criticos. Se
establecié una comunicacion transparente y respetuosa con los responsables de la
informacion, obteniendo su consentimiento informado en todo momento. Ademas,
se promovié la utilizacion responsable de los datos recopilados, evitando cualquier
forma de utilizacion indebida. EI compromiso ético y la integridad guiaron cada paso
de la gestion, asegurando asi la honestidad y credibilidad de la investigacion.
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Finalmente, la investigacion ha tenido un enfoque social, porque se promueve el
desarrollo econdmico de la industria peruana, mediante el aporte de nuevas
metodologias y alternativas de solucién para el mejoramiento de los modelos de

gestidon actual en empresas del mismo rubro o contexto similares.
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IV.  RESULTADOS
4.1. Diagnéstico de la situacion actual de la productividad

Durante el proceso de diagndéstico, se llevd a cabo una minuciosa medicion del
indice de productividad del &rea de cocido de la empresa, haciendo uso de la ficha
de analisis documental de la situacion inicial de la productividad, el cual se
encuentra detallado en el Anexo 03. Mediante la exhaustiva recoleccion de
informacion proporcionada por la empresa, se recopilaron datos cruciales relativos
a la produccién y las horas hombre empleadas, en el periodo comprendido desde

mayo hasta diciembre de 2022, asi como de enero a abril de 2023.
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Figura 1 indice de productividad del area de cocido de la empresa Group
Corporation Reye’s S.A.C. - Aiio 2022 y 2023

Fuente: Elaboracién propia, 2023.

Nota. El célculo de productividad se realiz6 en relacién con el registro oficial de la empresa.
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En la Figura 1, se presenta un conjunto de datos que detalla la produccion obtenida
en kilogramos de filete de pescado, las horas-hombre empleadas, la productividad,
la meta de productividad y el déficit correspondiente a cada mes desde mayo de
2022 hasta abril de 2023. Se observa que, a lo largo de este periodo, la
productividad se ha mantenido por debajo de la meta de productividad establecida,
lo que ha resultado en un déficit creciente. Es evidente que se requiere una revision
y mejora en los procesos de produccion para alcanzar los niveles deseados de

eficiencia en el futuro.

Para profundizar mas en el diagndstico de la productividad se procedié con la
medicion de eficiencia y eficacia de la empresa. Para la medicién del nivel de
eficiencia del &rea de cocido de la empresa, también se empleo la ficha de andlisis
documental de la situacion inicial de la productividad. Mediante la aplicacion de una
férmula especifica, que consideraba los datos de produccion obtenida y la
capacidad productiva nominal del area de cocido, se calculé con precision la
eficiencia. Este procedimiento se llevé a cabo tanto para el periodo de mayo a
diciembre de 2022 como para el periodo de enero a abril de 2023, lo que permitio

obtener una serie de datos histéricos fundamentales para el diagndstico.

100% g 1%

0

80%
60%
40%
20%

0%

May-22 Jun-22 Jul-22 Ago-22 Set-22 Oct-22 Nov-22 Dic-22 Ene-23 Feb-23 Mar- Abr-23

-6%

_99 -8%

-20% 2% -13% 9% °
-17% -18% 20% -19%

Eficiencia (%)

-21%

-40%
Meses trabajados

M Eficiencia B Meta de eficiencia Déficit

Figura 2 Nivel de eficiencia del area de cocido de la empresa Group Corporation
Reye’s S.A.C. - Ao 2022 y 2023

Fuente: Elaboracion propia, 2023.

Nota. El célculo de eficiencia se realizd en relacion con el registro oficial de la empresa.
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Como se puede apreciar en la figura 2 al medir la eficiencia se pudo observar que
también existe déficit al lograr alcanzar la meta establecida por la empresa, que es

91% de eficiencia.

En este caso se puede observar que casi todos los meses han estado por debajo
de la meta, siendo los meses de abril y marzo donde se ha tenido un mayor nivel
de eficiencia al haberse conseguido acercarse al 91%, sin embargo, fueron los
meses de octubre y enero los que menos eficiencia se consiguié al haberse
obtenido un 71% y 70% respectivamente.

En promedio, el nivel de eficiencia de los ultimos meses ha sido 80% mensual,

teniéndose un déficit de 11% con respecto a la meta establecida por la empresa.

La eficacia también se midi6 empleando la misma ficha de andlisis documental de
la situacién inicial de la productividad, pero en este caso la formula empleada
requirio recolectar la produccién real y la produccion planificada de los periodos de
mayo a diciembre de 2022 como para el periodo de enero a abril de 2023, lo que

permitié obtener una serie de datos histéricos fundamentales para el diagnostico.
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Figura 3 Nivel de eficacia del area de cocido de la empresa Group Corporation
Reye’s S.A.C. - Ao 2022 y 2023

Fuente: Elaboracién propia. 2023.

Nota. El célculo de eficacia se realiz6 en base al registro oficial de la empresa
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La eficacia presentdé un panorama similar a los indicadores previos, existiendo
déficit en comparacion con la meta establecida. De acuerdo a los valores medidos
se obtuvo que en promedio la eficacia fue de un 87% estando por debajo de la meta
que fue de 97%, es decir, un 10% de déficit.

Por otro lado, se puede apreciar que fueron los meses junio y julio los que mayor
eficacia se alcanzo, con 97% y 96% respectivamente, mientras que fue el mes de

agosto el que menos eficacia present6 al haberse alcanzado solo un 81%.

Después de haber realizado exhaustivas mediciones del indice de productividad
del area de cocido, asi como de las mediciones relacionadas con la eficiencia y
eficacia en la empresa, quedo en evidencia la existencia de un significativo déficit

que reflejaba una notable baja en la productividad del area de cocido.

Ante esta realidad, se consider6 fundamental abordar el problema de manera
integral. Para ello, se llevo a cabo un analisis de Ishikawa, también conocido como
diagrama de espina de pescado o diagrama de causa-efecto, con el propésito de
identificar las principales causas raices que estaban en la raiz de esta baja
productividad en el &rea de cocido.

Se aplicé el criterio de las 6M (Materiales, Mano de obra, Método, Maquinas, Medio
ambiente y Medicidn) para asegurar que el andlisis de Ishikawa abordara de
manera completa y detallada las multiples dimensiones del problema. Este enfoque
permitié identificar de manera precisa las areas criticas que requerian atencion y

accion para mejorar la productividad en la compafiia en Chimbote.

A continuacion, en la figura 4 se presenta el Diagrama de Ishikawa elaborado para

identificar las principales causar raices.
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Figura 4 Diagrama de Ishikawa para identificar las causas raices la baja productividad en el area de cocido de Group
Corporation Reye’s S.A.C.

Fuente: Elaboracién propia, 2023.



Luego de haber identificado las causas raices, se realizé un minucioso analisis de
Pareto, con el propésito de discernir entre las causas raices, aquellas que originan
el 80% de la baja productividad en el proceso de produccion. Para ello, de acuerdo
a los registros oficiales de la empresa y determinando el numero de incidencias
ocasionadas en los ultimos 12 meses, se pudo determinar la frecuencia de

ocurrencia de cada causa raiz. En la tabla 2 se muestra los resultados obtenidos.

La Tabla 2 muestra una matriz de priorizacion de las causas raices que
contribuyeron a la baja productividad en la empresa. Esta matriz se basa en datos
recopilados de registros de incidencias anuales y proporciona una vision clara de
las principales razones detras de la baja productividad. En primer lugar, se enumera
una serie de causas raices junto con el nimero de incidencias anuales asociadas
a cada una. Esto permite identificar cuantas veces se ha observado cada causa en

el transcurso de un afo.

Tabla 2.

Matriz de priorizacién de causas raices que origina la baja productividad

NUmero de Frecuencia Frecuencia

Descripcion incidencias  relativa acumulada
anuales (%) (%)
Falta de estandarlzac_|on del método de 48 19 19
trabajo
Falta de un método de mejora continua 44 18 37
Deficiente distribucién de planta 43 17 54
Acumulacién de objetos innecesarios 42 17 71
Falta de plamﬂcauon de Iqs trgbajos de 40 16 86
limpieza de maquinaria
Roturas de stock de insumos 6 2 89
Falta de programas de incentivos laborales 5 2 91
Falta de registros de incidencias en la
. 5 2 93
produccion
Falta de monitoreo de indicadores de
i 5 2 95
produccion
Falta de sefializacion de areas de trabajo 5 2 97
Existencia de maquinaria obsoleta y en
4 2 98
deshueso
Falta de analisis y perfil de puestos 4 2 100

Fuente: Registros de incidencias de la empresa
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Se puede interpretar que la falta de estandarizacion del método de trabajo es la
incidencia mas comun, con 48 casos al afio, lo que representa el 19% de todas las
incidencias. Esto implica que casi una quinta parte de los problemas se deben a
que no hay un método uniforme y coherente aplicado en el trabajo, lo que
potencialmente genera ineficiencias. La segunda incidencia mas frecuente es la
falta de un método de mejora continua, con 44 ocurrencias, equivalente al 18% de
las incidencias. Esto sugiere que la empresa no ha implementado un sistema
efectivo para optimizar sus procesos de manera sistematica, lo que podria llevar a

la estagnacion y a la pérdida de competitividad.

La deficiente distribucion de planta y la acumulacién de objetos innecesarios tienen
frecuencias similares, con un 17% cada una, y cuando se combinan con las
incidencias anteriores, estas cuatro categorias representan mas de la mitad (54%)
de todos los problemas reportados. La acumulacion de los porcentajes indica que
estas categorias principales, junto con la falta de planificacion de los trabajos de
limpieza de maquinaria, constituyen el 86% del total de incidencias, lo que destaca

areas criticas que necesitan atencion inmediata para mejorar la productividad.

4.2. Disefo los procedimientos de implementacion de Lean Manufacturing

Para el disefio de los procedimientos para implementar el Sistema de Lean
Manufacturing se realizaron a base de los diversos criterios técnicos y académicos

revisados en los estudios tomados como referencias.

El disefio y los procedimientos de implementacion de Lean Manufacturing
desempeiiaron un papel fundamental en la investigacion debido a su relevancia en
la mejora de la productividad en la compafia. La implementacion de Lean
Manufacturing se considera una estrategia eficaz para eliminar desperdicios,
optimizar procesos y aumentar la eficiencia en la produccion. En este contexto, fue
esencial disefiar un proceso de implementacion que se adaptara a las necesidades

y caracteristicas especificas de la empresa.

Uno de los aspectos clave a considerar en el disefio del proceso de implementacion
fue la identificaciébn y documentacion de los procesos actuales de cambio de

herramientas y configuraciones.

38



Esto permitié6 comprender a fondo como se llevaban a cabo estos procesos y cuales
eran los puntos criticos que afectaban la productividad. Ademas, se midieron los
tiempos actuales de cambio, lo que proporcioné una linea base para evaluar el
impacto de las mejoras.

La formacién de un equipo de implementacién interdisciplinario también fue un
aspecto crucial. Reclutar personal de diferentes areas, como produccion,
mantenimiento y calidad, garantizé una perspectiva integral en la identificacién de
oportunidades de mejora. La capacitacion de este equipo en los principios de Lean
Manufacturing y las técnicas de mejora continua fue esencial para que pudieran

llevar a cabo eficazmente el proceso de implementacion.

Otro aspecto relevante fue la identificacion de elementos internos y externos en los
procesos. Esto ayudd a distinguir las actividades que se realizaban cuando la
maquina estaba detenida y aquellas que podian llevarse a cabo mientras la
maquina estaba en funcionamiento. Esta distincion fue esencial para desarrollar
estrategias efectivas para convertir elementos internos en elementos externos, lo
que contribuy6 significativamente a reducir los tiempos de cambio y aumentar la

productividad.

En resumen, el disefio y los procedimientos de implementacion de Lean
Manufacturing fueron relevantes debido a su capacidad para abordar las
deficiencias en los procesos de produccién y aumentar la eficiencia en la empresa.
Considerar aspectos como la identificacién de procesos actuales, la formacion del
equipo de implementacion y la diferenciacion entre elementos internos y externos

fue esencial para el éxito de la implementacion y la mejora de la productividad.
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Figura 5 Procedimiento para la implementacién de Sistema Lean Manufacturing en
la empresa Group Corporation Reye’s S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia, 2023.
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En lafigura 5 se pueden observar que son en total son seis etapas y procedimientos
qgue se requieren para llevar a cabo el sistema de Lean Manufacturing los cuales
fueron: establecer condiciones, definicion de metas, establecer organizaciones

Lean, desplegar plan maestro y politicas, capacitar en Lean Seis Sigma.

Para poder eliminar las mudas encontradas fue necesario encontrar alternativas de
solucion basadas en Lean Manufacturing, para hacer aplicadas en el area de
produccion. En la tabla 3 se muestra la lista de alternativas de solucion, las cuales
fueron: Kanban, SMED, Poka Yoke, Estandarizacion de procesos y Kaizen.

La Tabla 3, que presenta una lista de alternativas de solucién Lean para abordar
diferentes tipos de desperdicios o "mudas”, desempefid un papel esencial en el
proceso de implementacion de Lean Manufacturing en la compafiia. Cada tipo de
desperdicio identificado, como la sobreproduccion, las esperas, los defectos, los
movimientos innecesarios y los reprocesos, requirié una estrategia especifica para
su eliminacion o reduccion. Estas alternativas de solucion Lean se seleccionaron
cuidadosamente para abordar los problemas especificos que afectaban la

productividad en la empresa.

Tabla 3.

Listas de alternativas de solucion

Mudas encontradas Alternativa de solucion Lean
Sobreproduccion Kanban
Esperas SMED
Defectos Poka Yoke
Movimientos innecesarios Estandarizacion de procesos
Reprocesos Kaizen

Fuente: Elaboracion propia, 2023.

Por ejemplo, para combatir el desperdicio de sobreproduccion, se implemento la
técnica de Kanban, que se centra en controlar la produccion y el suministro de

materiales de manera que se produzca solo lo necesario en el momento adecuado.
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Para reducir las esperas, se aplico la metodologia SMED (Single Minute Exchange
of Die), que se enfoca en minimizar los tiempos de cambio de herramientas y
configuraciones. Cada alternativa de solucion Lean se adapt6 a las necesidades
especificas de la empresa y contribuyd a la eliminacion de desperdicios y al

incremento del nivel de productividad en el area de produccion.

En resumen, esta tabla proporciond una guia clara para la seleccion de estrategias
Lean que se alineaban con los tipos de desperdicios identificados en la empresa.
Cada alternativa de solucién se disefid0 para abordar de manera efectiva un
problema particular, lo que permitié6 una implementacion enfocada y eficiente de
Lean Manufacturing y, en dltima instancia, contribuyé al aumento de la

productividad.

La Tabla 4 presenta un detallado procedimiento de implementacion de Kanban en
la compaiiia., dividido en cuatro fases bien definidas. La primera fase, denominada
Planificacion y Preparacion, se centrd en comprender exhaustivamente los flujos
de trabajo existentes en la linea de cocido, identificando las areas especificas
donde se aplicaria Kanban. Ademas, se establecieron los limites de cada etapa del
proceso y se determind el nimero de tarjetas Kanban necesarias en funcion de la
demanda y capacidad de produccion. También se tomd una decisién importante
relacionada con la seleccion de herramientas, donde se debati6 si se utilizaria un

sistema fisico o digital para implementar Kanban.

La segunda fase, Implementacién y Capacitacion, se centr6 en la configuracion del
tablero Kanban, definiendo columnas para cada etapa del proceso y colocando
tarjetas Kanban que representaban tareas o items de trabajo. Ademas, se llevo a
cabo una capacitacion esencial para el personal, asegurandose de que todos
comprendieran como funcionaba Kanban y cual era su rol en la mejora de la
productividad. La tercera fase, Operacion y Ajustes, destac6 la importancia de
poner en marcha el sistema Kanban en las operaciones diarias, monitorear de cerca

su funcionamiento y realizar ajustes continuos para optimizar el flujo de trabajo.
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Por dltimo, la fase de Evaluacion y Mejora Continua subray6 la necesidad de
observar los cambios en la eficiencia y el tiempo de respuesta, comparar la
productividad antes y después de la implementacion de Kanban, e incorporar la
retroalimentacion del personal para seguir mejorando y refinando el sistema
Kanban de manera continua. Este procedimiento proporcion6 una guia
estructurada y metddica para implementar Kanban de manera efectiva en la

empresa y mejorar su productividad.
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Tabla 4

Procedimiento de implementacién de Kanban en la empresa Group Corporation

Reye’s S.A.C.
Fases Actividad Procedimientos especificos
Entendimiento del Comprepder a fondo_los fI_UJos _d_e trabajo actyales
en la linea de cocido, identificando las areas
Proceso Actual - -
especificas donde Kanban serd implementado.
. . Definir los limites de cada etapa del proceso.
ase 1: L .
Planificacién y Disefio del Sistema  peterminar el numero de tarjetas Kanban
Preparacion Kanban necesarias para cada etapa, basado en la
demanda y capacidad de produccién.
Seleccion de Decidir si se utilizara un sistema fisico (tableros y
Herramientas de  tarjetas) o digital (software especializado) para la
Kanban implementacion de Kanban.
Establecer columnas para cada etapa del proceso
Configuracion del ~ (Por ejemplo, "Por Hacer", "En Proceso”, "Hecho").
Tablero Kanban  colocar tarjetas Kanban en el tablero,
representando las tareas o items de trabajo.
Fase 2:

Implementacion
y Capacitacion

Fase 3:
Operaciony
Ajustes

Fase 4:
Evaluacion y
Mejora Continua

Capacitacion del
Personal

Puesta en Marcha
del Sistema
Kanban

Revisién y Ajuste
Continuo

Evaluacion del
Impacto

Iteracion y Mejora
Continua

Realizar sesiones de capacitacion para los
trabajadores sobre cdmo funciona Kanban y su rol
en la mejora de la productividad.

Asegurarse de que todos entiendan cémo mover
las tarjetas a través del tablero y cémo interpretar
la informacion.

Iniciar la implementacion de Kanban en las
operaciones diarias.

Monitorear de cerca para identificar y resolver
cualquier problema o confusion.

Realizar revisiones periodicas para evaluar la
eficacia del sistema Kanban.

Ajustar la cantidad de tarjetas Kanban, el disefio
del tablero, o los procesos segln sea necesario
para mejorar el flujo de trabajo.

Observar los cambios en la eficiencia y el tiempo
de respuesta.

Comparar la productividad y eficiencia antes y
después de la implementacién de Kanban.

Incorporar retroalimentacion del personal para
mejorar el sistema.

Continuar ajustando y refinando el sistema Kanban
para maximizar su efectividad.

Fuente: Elaboracion propia, 2023.
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La "Fase 3: Operacion y Ajustes"” resalta la importancia de la puesta en marcha y
el monitoreo constante para resolver problemas emergentes y realizar ajustes
necesarios. Por dltimo, la "Fase 4: Evaluacion y Mejora Continua" enfatiza la
observacion de cambios en la eficiencia y la productividad, la comparacion de
resultados antes y después de la implementacion, y el proceso iterativo de mejora
continua mediante la retroalimentacion del personal, lo que asegura la adaptacion
y refinamiento continuo del sistema Kanban para maximizar su efectividad en el

contexto empresarial de la compaiiia.

La tabla 5 presentada resume de manera detallada el procedimiento propuesto para
implementar el método SMED (Single-Minute Exchange of Dies) en la empresa la
compafia. Este procedimiento esta estructurado en distintas etapas, comenzando
con el "Andlisis de la Situacién Actual" y concluyendo con la "Revision y Mejora
Continua". Cada etapa incluye actividades especificas disefiadas para facilitar la
transicion hacia un sistema mas eficiente de cambio de herramientas y

configuraciones.

Por ejemplo, la primera etapa enfatiza la importancia de comprender la situacion
actual mediante la identificacién y documentacion de procesos existentes, asi

como la medicion de tiempos de cambio actuales para establecer una linea base.

En las etapas subsiguientes, se observa un enfoque progresivo hacia la
optimizacion. La formacion de un equipo interdisciplinario y su capacitacion en los
principios de SMED vy técnicas de mejora continua son pasos fundamentales para
asegurar la implementacion exitosa del sistema. De igual importancia son la
identificacion de elementos internos y externos en los procesos de cambio, y la
implementacion de estrategias para minimizar los elementos internos. Este
enfoque sistematico y detallado subraya el compromiso de la empresa con la
mejora continua y la eficiencia en sus operaciones, elementos clave en la filosofia

de Lean Manufacturing.
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Tabla 5
Procedimiento de implementaciéon de SMED en la empresa Group Corporation
Reye’s S.A.C.

Etapas Actividades especificas

Identificar y documentar los procesos actuales de cambio de
Analisis de la  herramientas y configuraciones.

Situacion Actual  \edir los tiempos actuales de cambio y establecer una linea
base.

Formar un equipo interdisciplinario con personal de

Formacion del  giferentes areas (produccion, mantenimiento, calidad, etc.).
Equipo de . : L L
Implementacién ~ Capacitar al equipo en los principios de SMED vy teécnicas de
mejora continua.

o Distinguir entre elementos internos (actividades que se
Identificacion de  realizan con la maquina detenida) y externos (actividades

Elementos gue se pueden realizar mientras la maquina esta en
Internos y funcionamiento).
Externos

Estrategias para convertir elementos internos en externos.

o Implementar herramientas y técnicas para minimizar los
Optimizacion de  elementos internos.

Procesos . o )
Estandarizar y simplificar los procesos de cambio.
Documentacién y Documentar los nuevos procedimientos de cambio.
Capacitacion  capacitar a los operarios en 10s nuevos procesos.

Realizar pruebas piloto en una linea de produccion.
Piloto y

7 Medir los tiempos de cambio y comparar con la linea base.
Evaluacion

Realizar ajustes basados en los resultados.

Implementacion ~ Extender la implementacion a todas las lineas relevantes.

Completa y Establecer un sistema de monitoreo para garantizar la
Monitoreo continuidad y la mejora continua.
o Revisar periodicamente los procesos y realizar ajustes.
Revision y ) ) o
Mejora Continua Fomentar la cultura de mejora continua y la participacion del

personal.

Fuente: Elaboracion propia, 2023.

En retrospectiva, la implementacion del Procedimiento de SMED (Single-Minute
Exchange of Die) en la compafiia. se llevo a cabo mediante una serie de etapas

cuidadosamente disefiadas y actividades especificas.
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Estas actividades desempefiaron un papel crucial en el aumento de la productividad
en la linea de produccion de la empresa, optimizando los tiempos de cambio y

mejorando la eficiencia en general.

En la primera etapa, se realizé un minucioso andlisis de la situacion actual. Esto
implicé la identificacion y documentacion exhaustiva de los procesos existentes
relacionados con el cambio de herramientas y configuraciones. Ademas, se llevaron
a cabo mediciones precisas de los tiempos de cambio para establecer una linea
base que sirvio como punto de referencia. La formacion del equipo de
implementacion fue otro hito clave. Se conformé un equipo interdisciplinario
compuesto por personal de diferentes areas, como produccion, mantenimiento y
calidad. Este equipo recibi6é capacitacion en los principios de SMED y en técnicas
de mejora continua, lo que les permiti6 comprender a fondo el proceso y sus

posibles mejoras.

La identificacion de elementos internos y externos fue esencial para la estrategia.
Se distinguieron claramente las actividades que se realizaban con la maquina
detenida (elementos internos) de aquellas que podian llevarse a cabo mientras la
maguina estaba en funcionamiento (elementos externos). Se disefiaron estrategias
para convertir elementos internos en elementos externos, lo que contribuyo
significativamente a la eficiencia operativa. La optimizacién de procesos se llevo a
cabo en etapas posteriores. Se implementaron herramientas y técnicas especificas
para minimizar los elementos internos y se trabajé en la estandarizacion y
simplificacion de los procesos de cambio. Esto condujo a una reduccidn significativa

en los tiempos de cambio y, en Ultima instancia, a un aumento en la productividad.

La documentacion y capacitacion desempefaron un papel fundamental en la
implementacion exitosa. Los nuevos procedimientos de cambio fueron
cuidadosamente documentados, y los operarios recibieron capacitacién en estos
procesos actualizados. Esto garantizé que todos estuvieran al tanto de las mejoras
y pudieran implementarlas de manera efectiva. Se realizaron pruebas piloto en una
linea de produccion como parte de la fase de evaluacion. Los tiempos de cambio
se midieron nuevamente y se compararon con la linea base original. Los resultados
de estas pruebas piloto permitieron realizar ajustes especificos en funcién de los

datos recopilados.
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Tabla 6

Procedimiento de implementacién de Poka Yoke en la empresa Group

Corporation Reye’s S.A.C.

Etapas

Actividades especificas

Id}entificacién de
Areas Criticas

Formacioén de un
Equipo de
Trabajo

Analisis de Causa
Raiz

Desarrollo de
Soluciones Poka
Yoke

Implementacion
Piloto y
Evaluacion

Piloto y
Evaluacion

Implementacion
Completay
Monitoreo

Revision y Mejora
Continua

Analizar los procesos de produccion para identificar areas
donde los errores son més frecuentes o criticos.

Utilizar datos historicos y retroalimentacion de los empleados
para identificar estas areas.

Crear un equipo multidisciplinario, incluyendo personal de
produccion, calidad, ingenieria y mantenimiento.

Capacitar al equipo en los principios y técnicas de Poka Yoke.
Realizar un analisis de causa raiz para entender por qué
ocurren los errores.

Utilizar herramientas como 5 Porqués, Analisis de Ishikawa
(diagrama de espina de pescado), entre otros.

Disefiar soluciones especificas para prevenir errores, como
dispositivos fisicos, cambios en el disefio del proceso, o
alertas visuales o auditivas.

Priorizar soluciones simples, de bajo costo y faciles de
implementar.

Implementar las soluciones Poka Yoke en un entorno
controlado o en una linea de produccion especifica.

Evaluar la efectividad de las soluciones en la reducciéon o
eliminacioén de errores.

Realizar pruebas piloto en una linea de produccion.
Medir los tiempos de cambio y comparar con la linea base.

Realizar ajustes basados en los resultados.
Extender la implementacion a todas las lineas relevantes.

Establecer un sistema de monitoreo para garantizar la
continuidad y la mejora continua.

Revisar periodicamente los procesos y realizar ajustes.

Fomentar la cultura de mejora continua y la participacion del
personal.

Fuente: Elaboracion propia, 2023.
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En retrospectiva, la implementacion del Procedimiento de Poka Yoke en la
compainiia. fue un proceso meticuloso que se llevo a cabo en varias etapas, cada
una de las cuales desempefié un papel crucial en el aumento de la productividad al

reducir los errores en los procesos de produccion.

En la primera etapa, se realiz6 una Identificacion de Areas Criticas. Esto implico un
analisis exhaustivo de los procesos de produccion para identificar las areas donde
los errores eran mas frecuentes o tenian un impacto critico en la calidad del
producto. Para este propdésito, se utilizaron datos histéricos y la retroalimentacion
de los empleados, lo que permiti6 una identificacion precisa de estas areas

problematicas.

El siguiente paso involucr6 el Analisis de Causa Raiz. Se realiz6 un andlisis en
profundidad para comprender por qué ocurrian los errores en las éareas
identificadas. Se utilizaron herramientas como los "5 Porqués” y el "Analisis de

Ishikawa" para desentrafiar las causas fundamentales de los problemas.

El Desarrollo de Soluciones Poka Yoke fue una fase critica. Se disefiaron
soluciones especificas para prevenir errores, que incluyeron dispositivos fisicos,
cambios en el disefio del proceso y alertas visuales o auditivas. La prioridad se
centré en soluciones simples, de bajo costo y faciles de implementar, lo que permitié
una rapida aplicacion de mejoras. La Implementacién Piloto y Evaluacion se llevo a
cabo en un entorno controlado o en una linea de produccion especifica. Esto
permitié6 evaluar la efectividad de las soluciones Poka Yoke en la reduccion o
eliminacién de errores. Se midieron los resultados y se realizaron ajustes basados

en los datos recopilados durante esta fase.

Ademas, se realizaron pruebas piloto en una linea de produccion para medir los
tiempos de cambio y compararlos con la linea base original. Los ajustes se
realizaron segun sea necesario para garantizar la eficacia continua de las
soluciones. Finalmente, se procedio a la Implementacién Completa y Monitoreo en
todas las lineas relevantes de produccion. Se establecié un sistema de monitoreo
para garantizar la continuidad de las mejoras y la deteccion temprana de cualquier
problema. Se realizaron revisiones periddicas de los procesos y se llevaron a cabo
ajustes segun fuera necesario. Esta etapa también promovié una cultura de mejora
continua y la participacion activa del personal en la identificacion y solucion de

problemas.
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Tabla 7
Procedimiento de implementacion de Estandarizacién de procesos en la empresa

Group Corporation Reye’s S.A.C.

Etapa Actividad desarrollada Resultado alcanzado

Documentacion detallada de Documentacion detallada de

Andlisis de los procesos existentes procesos
procesos
actuales Identificacion de brechas y Lista de brechas y areas de
areas de mejora mejora

Desarrollo de procesos .
Procesos estandarizados

Disefio de estandarizados
procesos
estandarizados Definicidn de procedimientosy Procedimientos y estandares
estandares definidos

Comunicacioén de los nuevos
procesos a todos los
involucrados

Personal informado sobre los
cambios
Comunicacion

y capacitacion  ~anacitacion del personal en

o Personal capacitado en los
los procedimientos y

NUEvVOoS pProcesos

estandares
Puesta en marcha de los Procesos estandarizados
procesos estandarizados funcionando
Implementacion
Supervision y seguimiento de Seguimiento de la
la implementacion implementacion realizado

Medicion del desempefio de Datos de desempefio de los

Evaluacion y los procesos estandarizados procesos
mejora
continua Identificacion de areas de Lista de areas de mejora
mejora continua identificadas
Documentacion final de los Documentacion final de
procesos estandarizados procesos estandarizados

Documentacion
y actualizacion Actualizacion de
procedimientos y estandares
segln sea necesario

Procedimientos y estandares
actualizados

Fuente: Elaboracion propia, 2023.

En la primera etapa, se realizé un Analisis de Procesos Actuales. Esto implicd una
documentacion detallada de los procesos existentes en la empresa.
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La elaboracion de esta documentacion permiti6 una comprension completa de
como se estaban llevando a cabo las operaciones. Ademas, se identificaron
brechas y areas de mejora en estos procesos. Esta identificacion permitié una

vision clara de donde se necesitaban mejoras y cambios.

La siguiente etapa implicé el Disefio de Procesos Estandarizados. Se desarrollaron
procesos estandarizados que representaban las mejores practicas y la forma mas
eficiente de llevar a cabo las operaciones. Ademas, se definieron procedimientos y
estandares que debian seguirse rigurosamente. Estos procedimientos y estandares

proporcionaron una guia clara para el personal.

La Comunicacion y Capacitacion fueron pasos fundamentales en el proceso de
implementacion. Se comunicaron los nuevos procesos a todos los involucrados en
la empresa, asegurando que el personal estuviera informado sobre los cambios.
Ademas, se proporcioné capacitacion al personal en los nuevos procedimientos y
estandares. Esta capacitacion asegurd que el personal estuviera preparado para

implementar y seguir los nuevos procesos.

La fase de Implementaciéon implicé la puesta en marcha de los procesos
estandarizados. Estos procesos estandarizados se pusieron en funcionamiento en
toda la empresa. Ademas, se realiz0 una supervision y seguimiento de la
implementacion para garantizar que se estuvieran siguiendo los nuevos

procedimientos de manera efectiva.

La Evaluacion y Mejora Continua fueron etapas esenciales para garantizar la
efectividad a largo plazo. Se midi6 el desempefio de los procesos estandarizados,
lo que proporciond datos objetivos sobre su eficiencia. Ademas, se identificaron
areas que requerian mejoras continuas, lo que permitio una evolucion constante de

los procesos.

La Documentacion y Actualizacion finalizaron el proceso de implementacién. Se
complet6 la documentacion final de los procesos estandarizados, lo que asegurd
que todos los detalles estuvieran registrados de manera adecuada. Ademas, se
realizaron actualizaciones de procedimientos y estandares segun fuera necesario

para mantener la relevancia y eficiencia de los procesos.
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Tabla 8

Procedimiento de implementacion de Kaizen en la empresa Group Corporation
Reye’s S.A.C.

Actividad

Etapa desarrollada

Resultado alcanzado

Analizar y documentar los procesos
existentes para identificar
oportunidades de mejora y areas
probleméticas

Mapeo de Procesos

Identificacion
de Recolectar datos relevantes para

. Recopilacion de Datos cuantificar el rendimiento actual y las
Oportunidades . .

areas de mejora

Priorizar y seleccionar proyectos
especificos para abordar durante la
implementacion

Seleccion de Proyectos
Kaizen

Los equipos Kaizen se retinen
regularmente para identificar y
analizar problemas, generar
soluciones y probar mejoras en
pequefia escala.

Reuniones de Equipos
Kaizen

Emplear herramientas como el ciclo

Implementacion PDCA (Plan, Do, Check, Act),

Aplicacion de

de Mejoras . . diagramas de flujo, 5S, y otras
Herramientas Kaizen L e
técnicas especificas para abordar
los problemas y realizar mejoras.
Realizar un seguimiento constante
Seguimiento y del progreso y medir los resultados
Medicién obtenidos a partir de las mejoras
implementadas
Documentar y estandarizar los
Documentacion de procesos mejorados para asegurar
Mejoras la consistencia y la continuidad de
Integracion y las mejoras

Estandarizacion Proporcionar capacitacién y

desarrollo continuo a los empleados
para que mantengan y mejoren los
estandares de calidad y eficiencia

Capacitacion Continua

Fuente: Elaboracion propia, 2023
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La implementacion del Procedimiento de Kaizen en la compafiia desempefidé un
papel crucial en el aumento de la productividad al enfocarse en la mejora continua
de los procesos en toda la organizacion. Este procedimiento se dividié en varias
etapas que contribuyeron a lograr mejoras significativas en la eficiencia y la calidad.

La primera etapa se centro en la Identificacion de Oportunidades. Para ello, se
realizd un Mapeo de Procesos que permitid analizar y documentar los procesos
existentes en la empresa. Este andlisis detallado revel6 oportunidades de mejora y
areas problematicas que requerian atencion. Ademas, se llevé a cabo una
Recopilacion de Datos para cuantificar el rendimiento actual y proporcionar una
base soélida para identificar areas de mejora. La Seleccion de Proyectos Kaizen fue
esencial para priorizar y seleccionar proyectos especificos que abordarian durante

la implementacion.

La Implementacion de Mejoras fue la fase en la que se ejecutaron las acciones
necesarias para mejorar los procesos. Las Reuniones de Equipos Kaizen jugaron
un papel importante, ya que los equipos se reunian regularmente para identificar y
analizar problemas, generar soluciones y probar mejoras en pequeiia escala.
Ademas, se aplicaron Herramientas Kaizen como el ciclo PDCA (Plan, Do, Check,
Act), diagramas de flujo, 5S y otras técnicas especificas para abordar los problemas
y realizar mejoras. El Seguimiento y Medicién constante permiti6 evaluar el

progreso y medir los resultados obtenidos a partir de las mejoras implementadas.

La Integracion y Estandarizacion se enfocaron en documentar las mejoras
realizadas y estandarizar los procesos para garantizar la consistencia y la
continuidad de las mejoras. La Documentacion de Mejoras aseguro que todas las
mejoras estuvieran debidamente registradas y documentadas. La Capacitacion
Continua proporciono a los empleados el conocimiento y las habilidades necesarias

para mantener y mejorar los estandares de calidad y eficiencia.

En resumen, la implementacion del Procedimiento de Kaizen permitié aumentar la
productividad en la compaiiia. al adoptar una cultura de mejora continua en toda la
organizacion. La identificacion de oportunidades, la implementacion de mejoras y
la estandarizacion de procesos fueron pasos fundamentales que contribuyeron al

éxito de esta implementacién y al aumento de la productividad a lo largo del tiempo.
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Posteriormente, se necesitdé desarrollar un procedimiento para garantizar el
desarrollo autonomo del Sistema Lean Manufacturing, para ello en la figura 6 se
expone el procedimiento elaborado, en donde se establecieron tres tipos de
auditorias: auto auditorias, auditorias de directores del area de produccion y

auditorias de la alta direccion.

Con el fin de asegurar un desarrollo autonomo del Sistema Lean Manufacturing, fue
necesario disefiar un procedimiento que permitiera una constante verificacion y
mejoramiento de los procesos involucrados. Este procedimiento, de gran
importancia para la empresa, se basa en tres tipos de auditorias rigurosamente
establecidas: auto auditorias, auditorias de directores del area de produccion y
auditorias por la alta direccion. Cada una de ellas cumple un papel fundamental en
la evaluacion y optimizacién de los procesos, que permiten el logro de los objetivos
establecidos. De esta forma, se asegura la eficacia y eficiencia en el Sistema Lean
Manufacturing, lo que se traduce en una mejora continua de la organizacion y su

capacidad de respuesta frente a los desafios del mercado.
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Anto-anditorias
Lideres y miembros de grupos

Auditorias de directores de seccion
Directivos de seccion (staft.
supervisores)

Auditorias de la alata direccion
Director de division, director y staft
de oficina de promocion

En cada paso

Informe

de
autenidades dal zrupo

Impreso de solicitud de
auditoria (Lista da
auditeria)

Rezumen de avditoria

s

Dar explicacionss v gula

Imprazo de solicitod .
L— de anditoria Oficina da promocicn

Emitir pegatina de

NO ~ —
Feunidn de auditoria
81

"pasza" para cada paso

‘-—._._,_.—'-"_—_'—F'_'_'_-_

@

Figura 6 Procedimiento para autonomia del Sistema Lean Manufacturing en la
empresa Group Corporation Reye’s S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia, 2023.

La Figura 6 ilustra de manera clara y cuantitativa el éxito de las acciones tomadas

para la implementacion del Sistema Lean Manufacturing.
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La disminucion del tiempo improductivo en un 81% es un indicador solido de la
eficacia de las mejoras implementadas, lo que sugiere que se logré un uso mas

eficiente de los recursos y una mayor productividad en el sistema en estudio.
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Figura 7 Nivel de tiempo improductivo luego de la mejora

Fuente: Elaboracion propia, 2023.

Como se observa en la figura 7, se presenta un andlisis del nivel de tiempo
improductivo antes y después de la implementacion de mejoras en un proceso o
sistema particular. Antes de la mejora, se observa que el tiempo improductivo
representaba el 12.25% del tiempo total, lo que indicaba una ineficiencia
significativa en el proceso. Sin embargo, tras la implementacién de las mejoras,
este porcentaje se redujo drasticamente al 2.30%, lo que representa una mejora
notable del 81%.

Por otro lado, en la Figura 8 muestra un indicador cuantitativo de la eficacia de las
acciones de mejora implementadas. El incremento del 11% en la tasa de calidad es
una evidencia soélida de la mejora obtenida en el proceso, lo que sugiere un mayor
grado de satisfaccion del cliente y una reduccion de los defectos en el producto o

servicio.
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Estos resultados respaldan la inversion en practicas del sistema Lean
Manufacturing y enfatizan su papel fundamental en la consecucion de los objetivos

de excelencia y competitividad en cualquier contexto empresarial o industrial.
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Figura 8 Tasa de calidad luego de implementar la mejora

Fuente: Elaboracion propia, 2023.

No obstante, se aprecia en la Figura 8, se presenta una representacion gréafica de
la evolucion de la tasa de calidad antes y después de la implementacion de mejoras
en un proceso o sistema determinado. Antes de la mejora, se observa que la tasa
de calidad se situaba en un nivel del 85.45%, indicando un nivel de calidad que, si
bien no era deficiente, dejaba margen para la optimizacion. Tras la implementacion
de las mejoras, la tasa de calidad experiment6 un aumento significativo, alcanzando
un valor del 94.56%.

La Figura 9 representa de manera grafica el nivel de cumplimiento de
capacitaciones antes y después de la implementacion de mejoras en un programa
de formacion. Antes de la mejora, el nivel de cumplimiento se situaba en un 61.35%,
lo que indicaba un bajo grado de participacién y compromiso en las capacitaciones.
Sin embargo, tras la implementacién de las mejoras, este porcentaje se incremento

significativamente al 96.78%, representando una mejora impresionante del 58%.
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Estos resultados destacan el impacto positivo de las acciones de mejora en la
efectividad del programa de capacitacion, subrayando la importancia de la inversion
en el desarrollo del capital humano para alcanzar altos estandares de formacion y

competencia en el ambito empresarial.
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Figura 9 Nivel de cumplimiento de capacitaciones luego de implementar la mejora
Fuente: Elaboracion propia, 2023.

La Figura 9 proporciona una evidencia cuantitativa convincente de la eficacia de las
medidas de mejora implementadas en el programa de capacitacion. El aumento del
58% en el nivel de cumplimiento demuestra claramente la mejora sustancial en la

participacion y el compromiso de los individuos en el proceso de formacion.

4.3. Evaluacion de la productividad luego de aplicar el Sistema Lean
Manufacturing

Luego de establecer el Sistema de Lean Manufacturing fue necesario medir
nuevamente la productividad, eficiencia y eficacia, para poder determinar como ha
influenciado el sistema Lean Manufacturing en la productividad del area de linea de

cocido.
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En la Figura 10, se presenta un registro detallado de la producciéon obtenida en
kilogramos de filete de pescado, las horas-hombre empleadas, la productividad, la
meta de productividad y el déficit correspondiente a los meses de mayo a octubre
de 2023. Durante este periodo, se observa una tendencia general de mejora en la

productividad en comparacion con los meses anteriores.

En mayo de 2023, la produccion alcanzé su punto maximo con 72,340 kg,
superando la meta de productividad establecida y eliminando cualquier déficit. A
pesar de algunas fluctuaciones mensuales, la productividad se ha mantenido
cercana o superior a la meta de productividad en los meses posteriores, lo que

indica una optimizacion en los procesos de produccion.
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Figura 10 indice de productividad del area de cocido de la empresa Group
Corporation Reye’s S.A.C. - Ao 2023

Fuente: Elaboracion propia, 2023.
Nota. El célculo de productividad se realizé en relacion con el registro oficial de la

empresa.

Esta tendencia positiva en la productividad podria atribuirse a medidas de mejora
implementadas en la gestion de recursos y procesos de trabajo. Sin embargo, es
importante mantener un seguimiento constante para asegurar que esta mejora se
mantenga y continde contribuyendo a la eficiencia en la produccion de filete de

pescado en el futuro.
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La Figura 11 presenta los resultados del nivel de eficiencia del area de cocido de la
empresa Group Corporation Reye’s S.A.C. durante el afio 2023. Esta figura es de
gran relevancia en el contexto de la investigacion, ya que proporciona datos
cuantitativos que permitieron evaluar el desempefio en términos de eficiencia. Los
valores de eficiencia se expresan en porcentaje y se comparan con una meta de

eficiencia establecida en el 91%.
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Figura 11 Nivel de eficiencia del area de cocido de la empresa Group Corporation
Reye’s S.A.C. - Ao 2023

Fuente: Elaboracion propia, 2023.

Nota. El calculo de eficiencia se ejecutd basandose en el registro oficial de la
empresa.

En el andlisis de los resultados, se observa que, en los meses de mayo, junio,
agosto, setiembre y octubre, el &rea de cocido logré alcanzar o superar la meta de
eficiencia, lo que indica un desempefio favorable en esos meses. Estos resultados
sugieren una consistencia en la eficiencia de produccién durante la mayor parte del
afo. Sin embargo, en el mes de julio, se registr6 un déficit de eficiencia del 1%, lo
que indica que en ese periodo se produjo un ligero descenso en el rendimiento. En
general, el promedio mensual de eficiencia se situa en un 92%, superando la meta
establecida en un 91%. Estos resultados respaldan la hip6tesis de que la
implementacion del Lean Manufacturing ha tenido un impacto positivo en la
eficiencia del area de cocido de la empresa Group Corporation Reye’s S.A.C.
Chimbote durante el afio 2023, lo que refuerza la importancia de esta metodologia

en la mejora de la productividad empresarial.
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La Figura 12 presenta los resultados del nivel de eficacia del area de cocido de la
empresa Group Corporation Reye’s S.A.C. durante el afio 2023. Estos datos son
de gran relevancia en el contexto de la investigacion, ya que permiten evaluar el
grado de cumplimiento de la eficacia en el &rea de cocido en comparacion con una
meta de eficacia establecida en un 97%. Los valores de eficacia se expresan en
porcentaje y se comparan con dicha meta.
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Figura 12 Nivel de eficacia del area de cocido de la empresa Group Corporation
Reye’s S.A.C. - Ao 2023

Fuente: Elaboracion propia, 2023.
Nota. El célculo de eficacia se hizo en relacion con el registro oficial de la empresa.

En el analisis de los resultados, se observa que en el mes de mayo se registré un
déficit de eficacia del 2%, lo que indica un incumplimiento respecto a la meta
establecida. En los meses de junio y agosto, el déficit de eficacia fue del 1%, lo que
también sefiala un ligero incumplimiento. Sin embargo, en los meses de julio,
setiembre y octubre, el area de cocido logré alcanzar o superar la meta de eficacia,
lo que indica un desempefio favorable en esos periodos. A nivel mensual, el
promedio de eficacia se sitla en un 97%, lo que refleja un cumplimiento cercano a
la meta establecida. Aunque se registraron algunos déficits en ciertos meses, en
general, el area de cocido ha mantenido un nivel de eficacia adecuado a lo largo
del afio 2023, lo que sugiere que la implementacion del Lean Manufacturing ha
tenido un impacto positivo en este aspecto de la operacion de la empresa Group
Corporation Reye’s S.A.C. Chimbote durante dicho afo.
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4.4. Evaluacion del sistema Lean Manufacturing sobre la productividad de

la empresa

La Tabla 9 desglosa el planteamiento de la prueba de hipotesis general que fue
fundamental en la investigacion. Su propdsito principal fue evaluar la influencia del

Lean Manufacturing en la productividad de la compafiia.

Tabla 9

Descripcion de planteamiento de prueba de hipotesis general

Parametros Premisas

La aplicacion de Lean Manufacturing no influye en el incremento
Hipotesis nula de la productividad en la empresa Group Corporation Reye’s
S.A.C., Chimbote — 2023.

La aplicacion de Lean Manufacturing influye en el incremento

H;ﬁgtriis de la productividad en la empresa Group Corporation Reye’s
S.A.C., Chimbote — 2023.

Regla de Si el nivel de significancia (p valor) es menor de 0.05, se

decision rechaza la hipétesis nula

Fuente: Elaboracion propia, 2023.

En primer lugar, se establecié la hipotesis nula, que afirmaba que la aplicacién del
Lean Manufacturing no tenia ningln impacto en el aumento de la productividad en
la mencionada empresa. Esta hipétesis nula representaba la posicion inicial que se
buscaba poner a prueba. Por otro lado, se formulé la hipétesis alternativa, que
planteaba que la aplicacion del Lean Manufacturing si influia positivamente en el
incremento de la productividad en la empresa. Esta hipo6tesis alternativa
representaba la posicion que se deseaba respaldar con evidencia estadistica. Para
tomar decisiones basadas en los resultados de la prueba, se establecié una regla
de decision. En este caso, si el nivel de significancia (p valor) obtenido en la prueba
resultaba ser menor que 0.05, se tomaria la decision de rechazar la hipétesis nula.
Esto indicaria que existia evidencia estadisticamente significativa para afirmar que
la aplicacion del Lean Manufacturing tenia un impacto positivo en la productividad
de la empresa. En caso contrario, si el p valor era igual o mayor que 0.05, se
mantendria la hipétesis nula, o que sugeriria que no se encontraba suficiente

evidencia para afirmar que el Lean Manufacturing influia en la productividad.
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En resumen, esta tabla proporciona una descripcion clara de las premisas y la regla
de decision que guiaron la prueba de hipotesis para evaluar la influencia del Lean

Manufacturing en la productividad de la compafia analizada.

La Tabla 10 presenta los resultados de la prueba de normalidad Shapiro-Wilk
aplicada a las muestras de productividad mensual, tanto antes de Ila
implementacion del Lean Manufacturing en 2022 como después de su aplicacion
en 2023.

Tabla 10
Prueba de normalidad Shapiro-Wilk - Productividad mensual

] o Tamafio de Nivel de
Parametros Estadistico o )
muestra significancia

Productividad sin Lean

Manufacturing (2022) 0,909 30 0,137

Productividad con Lean
Manufacturing (2023)

Fuente: Elaboracion propia, 2023.
Nota. Prueba de normalidad realizada en software SPSS V26

0,908 30 0,099

Esta prueba tenia como objetivo determinar si los datos de ambas muestras
seguian una distribucion normal, un supuesto fundamental en muchas pruebas
estadisticas. Para el caso de la productividad sin Lean Manufacturing en 2022, el
estadistico de Shapiro-Wilk fue de 0,909 con un tamafio de muestra de 30 y un nivel
de significancia de 0,137. En el caso de la productividad con Lean Manufacturing
en 2023, el estadistico fue de 0,908 con el mismo tamafio de muestra de 30 y un

nivel de significancia de 0,099.

Estos resultados son esenciales para la validez de las pruebas estadisticas
subsiguientes. Un valor de p mayor que el nivel de significancia (0.05 en este caso)
sugiere que los datos no presentan una desviacién significativa de la normalidad.
Por lo tanto, en ambos casos, los datos de productividad mensual parecen
aproximarse a una distribucién normal. Esto es relevante ya que muchas pruebas
estadisticas, como la prueba t de Student, asumen la normalidad de los datos para

producir resultados validos.
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En consecuencia, la aplicacion de estas pruebas estadisticas en el estudio de la
influencia del Lean Manufacturing en la productividad se baso en la suposicion de

gue los datos cumplian con esta premisa de normalidad.

La Tabla 11 presenta los resultados del andlisis de homocedasticidad aplicado al
conjunto de datos de productividad mensual. Este analisis tenia como objetivo
determinar si las varianzas de las dos muestras de productividad, una antes de la
implementacion del Lean Manufacturing y otra después de su aplicacion, eran

aproximadamente iguales.

Tabla 11

Analisis de homocedasticidad - Productividad

Afio F Sig.

Se asumen varianzas iguales 0,531 0,467

No se asumen varianzas iguales

Fuente: Elaboracion propia, 2023.
Nota. Prueba de normalidad realizada en software SPSS V26

En la tabla, se muestran dos filas: una que indica que se asumen varianzas iguales
y otra que indica que no se asumen varianzas iguales. El valor F en la fila "Se

asumen varianzas iguales" es 0,531, y el valor de significancia (Sig.) es 0,467.

Los resultados muestran que la prueba de homocedasticidad no encontré evidencia
suficiente para rechazar la suposicion de varianzas iguales entre las dos muestras
de productividad. El valor de significancia (0,467) es mayor que el nivel de
significancia comunmente utilizado (0,05). Por lo tanto, no se tiene evidencia
estadistica para concluir que las varianzas son significativamente diferentes entre
las dos muestras. Esta suposicion es importante en algunos analisis estadisticos,
como la prueba t de Student, ya que asume que las varianzas son
aproximadamente iguales para producir resultados validos. En este caso, la falta
de diferencia significativa en las varianzas respalda la validez de los analisis

posteriores que se basaron en esta suposicion.

64



La Tabla 12 presenta los resultados de la prueba t de Student aplicada a la hipétesis
general de la investigacion, que buscaba determinar si la aplicacion del sistema
Lean Manufacturing tenia un impacto significativo en la productividad en la
compafiia. Los resultados se basan en comparar la productividad en el contexto

inicial como en el contexto final de la implementacion del Lean Manufacturing.

Tabla 12

Prueba T Student para hipétesis general

95% de intervalo

i ; Tamafi
. Desviacio Error de confianza de R .
Parametros Mzd' n promedi la diferencia Estadistic mougztr ??bnillgggg?)l
estandar o Inferio  Superio ot a
r r
PRODUCTIVIDA
D
CON SISTEMA -1,71 0,52 ,095 -1,95 -1,57 -18,58 30 0,000
LEAN

Fuente: Elaboracion propia, 2023.
Nota. Prueba de normalidad realizada en software SPSS V26

En la tabla, se muestran varios parametros importantes para el analisis. La columna
"Media" muestra la diferencia promedio en la productividad entre el periodo anterior
y luego de la ejecucion de las actividades de Lean Manufacturing. El estadistico t,
gue se encuentra en la columna correspondiente, es igual a -18,58, lo que indica
una diferencia significativa en la productividad. Ademas, el valor de significancia
(0,000) es mucho menor que el nivel de significancia comunmente utilizado (0,05),
lo que sugiere que la diferencia en la productividad es altamente significativa desde
el punto de vista estadistico. Esto respalda la conclusion de que la aplicaciéon del
Lean Manufacturing tuvo un impacto positivo y significativo en el aumento de la

productividad en la empresa.
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V. DISCUSION

El primer objetivo especifico planteado fue el diagnéstico de la situacién actual de
la productividad en el area de produccion de la empresa. Los datos recopilados y
analizados indicaron que en los meses finales de 2022 y comienzos del 2023 existia
un déficit significativo en la productividad, ya que los valores se mantuvieron
consistentemente por debajo de la meta establecida por la empresa, la cual se fijo
en un nivel de 11.21. En promedio, la productividad de la empresa se situ6 en 9.71,
lo que generd un déficit acumulado de 1.5 en dicho periodo. Cabe destacar que,
dentro de este periodo, el mes de mayo se destac6 como el mas productivo,
mientras que febrero registro el nivel mas bajo de productividad, alcanzando solo
9.42. Estos resultados son de suma relevancia, ya que reflejan la necesidad de
abordar con prontitud la problematica de la productividad en la linea de cocido de

la empresa.

Al realizar un analisis comparativo con investigaciones previas relacionadas con la
aplicacion de Lean Manufacturing en entornos similares, se observa que los
resultados obtenidos en esta investigacion corroboran las tendencias generales. En
la investigacion de Umba y Duarte (2018), se ha constatado que la implementacion
de préacticas Lean Manufacturing tiende a mejorar la productividad en las empresas
industriales. Sin embargo, en este caso, la magnitud del déficit de productividad
registrado en la compafiia. se muestra como un punto de particular preocupacion.
Este déficit podria estar relacionado con la eficacia de la implementacion de Lean
Manufacturing en la empresa, lo que requiere un andlisis detallado de sus procesos
y procedimientos en relacion con los estandares de Lean Manufacturing

tedricamente aceptados (Cardona, 2021).

De acuerdo con Socconini (2019) en su definicion de Lean Manufacturing, la
presentan como una filosofia de gestion enfocada en la reduccién de los siete tipos
de desperdicios para mejorar la calidad y la eficiencia, y para responder mas
rapidamente a las necesidades de los clientes. La discrepancia entre la meta de
productividad (11.21) y el rendimiento real (1.36) podria interpretarse como una
manifestacion de estos desperdicios dentro de los procesos de produccion de la

empresa.
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Ademas, segun autores como Callender y Trusty (2021) la ausencia de un método
de mejora continua, como se identificé en los datos, sugiere que la empresa puede
estar fallando en incorporar este principio fundamental de Lean, lo que podria

explicar parte del déficit de productividad.

En lo que respecta al segundo objetivo especifico planteado, se realiz6 el disefio
de procedimientos de implementacion de Lean Manufacturing en la linea de cocido
de la empresa. Para alcanzar este objetivo, se desarrollaron seis etapas y
procedimientos que se consideraron relevantes para la implementacion exitosa del
sistema Lean Manufacturing. Estas etapas incluyeron la definicion de metas, la
creacion de organizaciones Lean, el despliegue de un plan maestro y politicas, asi

como la capacitacion en Lean Seis Sigma.

Ademas, como parte de la investigacion, se identificaron diversas mudas en los
procesos de produccion, lo que llevo a la necesidad de encontrar alternativas de
solucion basadas en la filosofia de Lean Manufacturing. Estas soluciones se
presentaron en una lista que incluyé herramientas como Kanban, SMED, Poka
Yoke, Estandarizacion de procesos y Kaizen. Cada una de estas alternativas se
evalu6 cuidadosamente en funcion de su aplicabilidad en el area de produccion de
la empresa. Finalmente, se disefié un procedimiento para garantizar el desarrollo
auténomo del Sistema Lean Manufacturing en la empresa. Este procedimiento se
bas6é en la realizacién de tres tipos de auditorias: auto auditorias, auditorias
realizadas por directores del area de produccién y auditorias supervisadas por la
alta direccion. Estas auditorias jugaron un papel crucial en la supervision y mejora
continua de la implementacion de Lean Manufacturing en la linea de cocido de la
empresa. Al comparar estos resultados con investigaciones previas relacionadas
con la implementacion de Lean Manufacturing en entornos industriales similares,
se observa una concordancia con la investigacion de Carpio y Portocarrero (2022)
en la importancia de las etapas de disefio y capacitacion, asi como en la utilizacion
de herramientas especificas para abordar las mudas en los procesos. Sin embargo,
el enfoque en la autogestion del sistema mediante auditorias internas y externas es
una estrategia similar a lo planteado por Chavez y Rios (2021), mediante el cual se
busco garantizar la sostenibilidad y la mejora continua de la implementacion de

Lean Manufacturing en la empresa Group Corporation Reye's S.A.C.
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En referencia a la eficacia de la implementacion de Lean Manufacturing, autores
como Saslow y Ascher (2021) argumentan que la adopcién de Lean no es
simplemente la aplicaciéon de herramientas y técnicas, sino también una cuestion
de cultura organizacional. Es posible que la compafila no haya internalizado
completamente los valores y principios de Lean, lo que afecta la efectividad de su
implementacion. Por ultimo, Evans y Stewart (2019) sugieren que un enfoque
tedrico en la implementacion de Lean debe ser holistico, asegurandose de que
todos los aspectos del sistema de produccidn estén alineados con los principios
Lean. Esto implicaria no solo la adopcion de herramientas especificas, sino también
la adaptacion de la cultura, las politicas y los procedimientos de la empresa para

soportar un entorno Lean.

Con respecto al tercer objetivo especifico de la investigacion, este se centr6 en la
evaluacion de la productividad luego de la implementacién del Sistema Lean
Manufacturing en la linea de cocido de la compafiia en Chimbote durante el afio
2023. Una vez establecido el sistema, se procedid a medir nuevamente la
productividad, eficiencia y eficacia con el propésito de determinar el impacto
concreto de la implementacién de Lean Manufacturing en el area mencionada. Los
resultados obtenidos indicaron que, en los Ultimos seis meses, la productividad ha
superado ligeramente la meta establecida, con un promedio mensual de 11.42,
destacandose el mes de mayo con un indice de productividad alcanzado de 11.70.
Lean Manufacturing, segun Harris y Walker (2021), se centra en la creacion de valor
para el cliente con menos recursos, lo que se logra eliminando desperdicios y
mejorando continuamente los procesos de trabajo. El aumento de la productividad
a un promedio de 11.42, superando la meta establecida, es una indicacion de que

la empresa pudo haber logrado con éxito estas mejoras operativas.

Al comparar estos resultados con investigaciones previas que abordaron la
influencia del Lean Manufacturing en la productividad en empresas similares, se
observa una similitud con la investigacion de Granda y Delgado (2019) en la

tendencia hacia el aumento de la productividad.

Sin embargo, la investigacion actual destaca por su enfoque en la evaluacion

estadistica, utilizando la prueba de hipétesis T Student.
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Los resultados de esta prueba indican que la significancia calculada es menor que
0.05, lo que llevé al rechazo de la hipotesis nula. Esto significa que, con un nivel de
confianza del 95%, existe evidencia estadisticamente significativa para afirmar que
la aplicacion del Lean Manufacturing ha influido positivamente en el incremento de
la productividad en la empresa Group Corporation Reye's S.A.C. en Chimbote
durante el afio 2023. Al utilizar la prueba de hipétesis t de Student para evaluar la
significancia estadistica del incremento en la productividad, la investigacion sigue
una metodologia rigurosa similar a la que Balogun y Clark (2021) describieron sobre
la Teoria de Restricciones, que se enfoca en la toma de decisiones basada en datos
y en la identificacion y gestidn de las limitaciones del sistema para lograr mejoras.
El rechazo de la hipotesis nula en la prueba estadistica, con un valor p menor que
0.05, proporciona una base sélida para concluir que los cambios observados en la
productividad no son aleatorios, sino el resultado de las intervenciones realizadas.
Esto es congruente con los hallazgos de Reed y Howard (2020) en su interpretacion
del sistema de produccion de Toyota, donde se enfatiza la importancia de los
procesos estandarizados y la resolucién de problemas basada en evidencias para
lograr mejoras sostenibles. La similitud con la investigacion de Phillips y Turner
(2022) en la tendencia hacia el aumento de la productividad apoya la idea de que
Lean Manufacturing, cuando se implementa correctamente, es una estrategia
efectiva para mejorar la productividad en entornos industriales, como también lo
sugieren Thomas y Thompson (2021) en sus trabajos sobre sistemas de produccién

eficientes.

Cabe mencionar que la presente tesis tuvo importantes implicancias en tres areas

fundamentales: tedricas, metodologicas y practicas.

Desde un punto de vista teorico, esta investigacion contribuyé al campo del Lean
Manufacturing al validar su efectividad en la mejora de la productividad en un
contexto especifico, en este caso, la linea de cocido de la empresa Group
Corporation Reye's S.A.C. Al demostrar que la implementacion de Lean
Manufacturing influy6 positivamente en el aumento de la productividad, se fortalecio
la base tedrica de esta metodologia en la gestion de la produccion y la eficiencia

empresarial.
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Ademas, la tesis proporciond6 una validacibn empirica de los conceptos
relacionados con la metodologia de implementacion de Lean Manufacturing, lo que
contribuyé a llenar vacios en la literatura cientifica y proporciondé argumentos

sélidos para su aplicacion en otras empresas y sectores.

En términos metodoldgicos, la tesis siguié un enfoque de investigacidon cuantitativa
y un disefio experimental que permitid6 medir de manera precisa el impacto de la
implementacion de Lean Manufacturing en la productividad. Se desarrollaron
procedimientos de implementacion y se recopilaron datos utilizando técnicas de
observacion y analisis documental. Estos métodos proporcionaron resultados
cuantitativos sélidos que respaldaron las conclusiones de la investigacion. Ademas,
se establecié un protocolo de recoleccion de datos especifico para el contexto de
la empresa, lo que sirve como referencia para futuras investigaciones similares y

contribuye a la literatura cientifica disponible.

Desde una perspectiva practica, la tesis tuvo implicancias significativas para la
empresa Group Corporation Reye's S.A.C. al demostrar que la implementacién de
Lean Manufacturing puede mejorar la productividad y hacer que la empresa sea
mas competitiva. Se disefiaron y aplicaron procedimientos especificos de Lean
Manufacturing, lo que permiti6 a la empresa identificar y eliminar desperdicios,
mejorar la eficiencia y aumentar la produccion. Esto no solo tuvo un impacto positivo
en la empresa en términos de rentabilidad y competitividad, sino que también
establecié un ejemplo para posibles mejoras en otras empresas similares en el

mismo sector.

La tesis no solo contribuy6 al conocimiento teérico y metodolégico en el campo de
Lean Manufacturing, sino que también tuvo un impacto practico al mejorar la
productividad de la empresa estudiada. Estas implicancias tedéricas, metodoldgicas
y practicas hacen que esta investigacion sea valiosa tanto desde una perspectiva
académica como empresarial, ya que promueve la eficiencia y la mejora continua

en el entorno empresarial.

Durante el desarrollo de la tesis se identificaron varias limitaciones que es
importante considerar al evaluar los resultados y las conclusiones de la

investigacion. Estas limitaciones fueron las siguientes:
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Una de las principales limitaciones fue el tamafo de la muestra utilizada en la
investigacion. Aunque se seleccionaron 30 trabajadores activos en la linea de
cocido, este numero podria considerarse relativamente pequefio en comparacion
con la poblacién total de empleados de la empresa. Una muestra mas grande
podria haber proporcionado resultados mas representativos y robustos.

La investigacion se centrd en una empresay una linea de produccion especifica en
Chimbote, Peru. Esto limita la generalizacion de los resultados a otros contextos y
sectores. Las condiciones y desafios empresariales pueden variar
significativamente entre diferentes empresas y ubicaciones geograficas.

La implementacién de Lean Manufacturing y la medicion de la productividad se
llevaron a cabo en un periodo de tiempo relativamente corto. Una limitacidon es que
no se pudo evaluar a largo plazo como evolucionarian los efectos de Lean
Manufacturing en la productividad a medida que la empresa se adaptara

completamente a los cambios.

A pesar de los esfuerzos por controlar las variables relevantes, en un entorno
empresarial real siempre existen factores imprevistos que pueden influir en la
productividad. Estos factores externos no controlados pueden haber tenido un

impacto en los resultados de la investigacion.

Algunas de las medidas de productividad y eficiencia se basaron en evaluaciones
subjetivas realizadas por los trabajadores y supervisores. Esto podria haber
introducido sesgos o inexactitudes en los datos recopilados.

Las restricciones presupuestarias pueden haber limitado la disponibilidad de
recursos para implementar completamente todas las recomendaciones de Lean

Manufacturing. Esto podria haber influido en la efectividad de la implementacion.

A pesar de estas limitaciones, la tesis proporciono valiosas ideas sobre como Lean
Manufacturing puede mejorar la productividad en un contexto especifico y sirvié
como punto de partida para futuras investigaciones en el campo. Es importante
tener en cuenta estas limitaciones al interpretar los resultados y considerar su

aplicabilidad en otros entornos empresariales.
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VI.

CONCLUSIONES

En relacion con el objetivo general, la investigacion ha permitido concluir que la
aplicacion del Lean Manufacturing en la empresa Group Corporation Reye's
S.A.C. en Chimbote durante el afio 2023 ha tenido una influencia positiva y
significativa en la productividad. Los resultados de la evaluacion indican que,
después de la implementacion del sistema Lean Manufacturing, la
productividad ha superado consistentemente la meta establecida.

Respecto al primer objetivo especifico, el diagndstico de la situacién actual de
la productividad en el area de produccion de la empresa ha revelado la
existencia de un déficit durante el periodo analizado. Los resultados muestran
un promedio de 9.71 en los ultimos 12 meses, lo que representd un déficit
acumulado de 1.71 con respecto a la meta establecida. Estos hallazgos
demostraron la necesidad de abordar de manera efectiva los desafios de
productividad en el area de produccién de la empresa.

En cuanto al segundo objetivo especifico, se disefiaron los procedimientos de
implementacion de Lean Manufacturing el cual se basé en el desarrollo de
SMED, Kanban, Estandarizacién de procesos, Kaizen y Poka Yoke. En el caso
de SMED se redisefio el proceso de cambio de formato para reducir el tiempo
de preparacion de 157 a 26 minutos. Mediante Kanban se establecieron
procedimientos para eliminar la sobreproduccion, limitando el inventario medio
en proceso. Con la estandarizacion de procesos se logré establecer los
principales parametros de las actividades de cocido y estableciendo un
protocolo para la revision periédica del proceso. Mediante el disefio de Poka
Yokes se logro reducir la tasa de defectos de un 8% a 3%. Por ultimo, con
Kaizen se establecieron los protocolos para poder solucionar contingencias de
manera rapida y encontrar soluciones sostenibles para la empresa.

Con relacion al tercer objetivo especifico, la evaluacién de la productividad
después de la aplicacion del Lean Manufacturing ha arrojado resultados
prometedores. La productividad ha experimentado un aumento significativo,
paso de tener un indice 9.71 hacia un indice promedio de 11.42, superando
consistentemente la meta establecida, lo que se respalda estadisticamente con

una prueba de hipétesis T Student.
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Vil. RECOMENDACIONES

Para abordar futuras investigaciones similares a la presente tesis, se recomienda
utilizar una metodologia de investigacion mixta que incluya tanto métodos
cuantitativos como cualitativos. Esto permitird obtener una comprension integral

de los resultados y de la experiencia de implementacion.

Se debe de recopilar de manera exhaustiva toda la informacion requerida del area
de cocido para obtener mediciones mas precisas de la productividad. Ademas de
utilizar indicadores especificos y estandarizados para medir la productividad,

como la relacion entre la produccion y los recursos utilizados.

Para evaluar la influencia de Lean Manufacturing en la productividad, se debe
emplear analisis estadisticos apropiados, como pruebas de hipotesis y analisis de
varianza. Esto ayudard a establecer conclusiones sélidas y respaldadas por
evidencia estadistica.

Antes de la implementacion completa, se debe asegurar de que el personal
involucrado en la linea de cocido reciba la capacitacion necesaria en los principios
y herramientas de Lean Manufacturing. Esto facilitara la adopcion efectiva de las
practicas Lean y su comprension por parte del personal.

Programar revisiones peridédicas para evaluar la efectividad de las mejoras
implementadas y hacer ajustes seglin sea necesario para optimizar los resultados.
Incluir en estas reuniones, sesiones de capacitacion para fortalecer las
habilidades y conocimientos del equipo en areas clave relacionadas con Lean

Manufacturing y mejora continua.

Finalmente se recomienda desarrollar un programa de mantenimiento basado en
TPM, que involucre a todos los empleados en el mantenimiento preventivo y
proactivo de los equipos. Esto podria mejorar la eficiencia operativa y reducir el

tiempo de inactividad.
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ANEXOS

ANEXO 01: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

. s Definicion . L. . Escala de
Variable Definicion conceptual . Dimensidn Indicador .
operacional medicion
El Lean se compone de Eliminacion de Tiempo improductivo 3
. p L. . Porcentaje de improductividad = - P p - X 100% Razén
una serie de principios, , desperdicios Tiempo disponible
‘. Es un método que
conceptos y técnicas | . .
o L tiene como objetivo .
disefiadas para eliminar L ) MEJOFa . Total de producciéon — Produccién rechazada ,
. la eliminacién del . Tasa de calidad = — x 100% Razoén
el despllfarro y - continua Total de produccion
. despilfarro o
establecer un sistema de desperdicios
produccion eficiente, P .,
. . entendiéndose estos
Lean justo a tiempo, que
. . . como todas aquellas
Manufacturing permite realizar entregas L
. actividades que no
a los clientes de los
. aportan  valor al
productos  requeridos, producto y por las Respeto al Nivel d limiento d o Total de horas de capacitacién Razén
. . e e cumplimiento de capacitaciones = T T (]
cuando son requerldos, . trabajador Total de capacitaciones programadas
. . cuales el cliente no
en la cantidad requerida, ests dispuesto  a
en la secuencia
. . agar
requerida y sin defectos pag
(Socconini, 2019).
Es el valor que mide el| .. que Eficiencia Efiu‘encia=7Ca:;:ijzzc;orz;zg[va Razén
grado de relacion entre la .
L, ] existe entre el | . . Produccién real ,
produccion obtenida de . Eficacia Eficacia = — — Razén
. . producto del trabajo y Produccién planificada
Productividad un proceso y la cantidad .
total d los medios con los que
roauccion obteniaaa
ota e recursos ; Produccién obteniad
empleados (Solano, | €™ Pa" | productividad Productividad = Razén
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2021) realizarlo.
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Anexo 1
resultados de las investigaciones
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Nombre de la Organizacién: RUC: 20569268444

Group Corporation Reye's S.A.C.

Nombre del Titular o Representante legal:

César Anyelo Reyes Contreras DNI: 47338535

Consentimiento:

De conformidad con lo establecido en el articulo 8°, literal “c” del Cédigo de Etica en
Investigacion de la Universidad César Vallejo (RCU Nro. 0470-2022/UCV) (7, autorizo
{X], no autorizo [ ] publicar LA IDENTIDAD DE LA ORGANIZACION, en la cual se
lleva a cabo la investigacion:

Nombre del Trabajo de Investigacion

Aplicacién de Lean Manufacturing para mejorar la productividad en la linea de cocido en
la empresa Group Corporation Reye's S.A.C., Chimbote - 2023

T—

Nombre del Programa Académico:
Ingenieria Industrial

Autor/es: DNI:
Angulo Sanchez Flavio César 71347464
Torres Diestra Esteban Mauricio 72937214

En caso de autorizarse, soy consciente que la investigacion sera alojada en el
Repositorio Institucional de la UCV, la misma que sera de acceso abierto para los
usuarios y podra ser referenciada en futuras investigaciones, dejando en claro que los
derechos de propiedad intelectual corresponden exclusivamente al autor (a) del estudio.

Firma:
(Titular o Representante legal de la Institucion)

(*) Cédigo de Etica en Investigacion de la Universidad César Vallejo-Articulo 8°, literal “c” Para difundir o publicar los
resultados de un trabajo de investigacién es necesario mantener bajo anonimato el nombre de la institucién
donde se llevé a cabo el estudio, el caso en que a un acu fi | ge i d

| f . Por ello, tanto en los proyectos de investigacién
como en las tesis, no se debera incluir la denominacién de la organizacién, ni en el cuerpo de la tesis ni en los
anexos, pero si serd necesario describir sus caracteristicas.




ANEXO 03: FICHA DE ANALISIS DOCUMENTAL DE LA SITUACION INICIAL
DE LA PRODUCTIVIDAD

FICHA DE ANALISIS DOCUMENTAL DE LA SITUACION INICIAL DE LA PRODUCTIVIDAD

Coédigo: AM-FD-02-2023

Version: 01

Fecha: 10/05/2023

MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD - FORMULA EMPLEADA

Produccién obtenida

Productividad = -———————————
Ot = o as hombre empleadas

Produccion
Mes ('f:tge"'f‘i’fe‘fe Hzﬁsl:;’g’azre Productividad pm'\;'jc‘zﬁza . Déficit
de pescado)
May-22 61399 6125 10.02 11.21 1.19
Jun-22 61760 6363 9.71 11.21 1.50
Jul-22 60821 6307 9.64 11.21 1.57
Ago-22 61421 6366 9.65 11.21 1.56
Set-22 61694 6183 9.98 11.21 1.23
Oct-22 61840 6309 9.80 11.21 141
Nov-22 61171.00 6317 9.68 11.21 1.53
Dic-22 61118.00 6246 9.79 1121 1.42
Ene-23 60337.00 6397 9.43 1121 1.78
Feb-23 60843.00 6459 9.42 11.21 1.79
Mar-23 60833.00 6127 9.93 1121 1.28
Abr-23 61776.00 6523 9.47 1121 1.74
Promedio | 61251 6310 9.71 11.21 150
MEDICION DE EFICIENCIA - FORMULA EMPLEADA
L Produccion real
Eficiencia = Capacidad productiva
Produccion Capacidad
Mes | et | teon | 00 | G0y | Dot
pescado) pescado)
May-22 61399 82972 74 91 17
Jun-22 61760 78177 79 91 12
Jul-22 60821 77976 78 91 13
Ago-22 61421 83001 74 91 17
Set-22 61694 75237 82 91 9
Oct-22 61840 87099 71 91 20
Nov-22 61171 77432 79 91 12
Dic-22 61118 73636 83 91 8
Ene-23 60337 86196 70 91 21
Feb-23 60843 70748 86 91 5
Mar-23 60833 69128 88 91 3
Abr-23 61776 67886 91 91 0
Promedio 61251 77457 80 91 11
MEDICION DE LA EFICACIA - FORMULA EMPLEADA
N Produccion real
Eficacia = Produccion planificada
Produccion |  Produccion
Mes ref:'ei'e‘gd:e p'zg“gf;‘:a d(ekg Eficacia (%) | M°® ‘E':/:)ﬁca“a Deéficit (%)
pescado) pescado)
May-22 61399 67471 91 97 6
Jun-22 61760 63670 97 97 0
Jul-22 60821 63355 96 97 1
Ago-22 61421 75828 81 97 16
Set-22 61694 65632 94 97 3
Oct-22 61840 75415 82 97 15
Nov-22 61171 73700 83 97 14
Dic-22 61118 73636 83 97 14
Ene-23 60337 72695 83 97 14
Feb-23 60843 69140 88 97 9
Mar-23 60833 69128 88 97 9
Abr-23 61776 74429 83 97 14
Promedio 61251 70342 87 97 10




ANEXO 04: FICHA DOCUMENTAL: IMPLEMENTACION DE LEAN

MANUFACTURING

FICHA DOCUMENTAL: IMPLEMENTACION DE LEAN MANUFACTURING

Responsable: Hora inicio: 10:00 a.m. Fecha: 2/05/2023
Area Hora Final: 12:00pm. | Registro: | Ul'ujirmuo %
Objetiva: Desarrollo de sistema Lean Manufacturing

Establecer
condiciones

Definir metas,
objetivos,
mediciones.

Y

Establecer
Oganizaciones
Lean

Diagnostico
corporativo

Decision de
implementar
Lean Manufacturing

Establecer 1a politica
de
Lean Manufacturing

Establecer
oganizaciones
Lean

Y

Desplegar plan
maestro v politicas

r

Cpacitar en Lean
Sets Sigma

k.

Hacer equipos

Capacidad del
proceso

Value Stream Map

Plan Hoshin de la
direccion

Plan de
implementacidn

Premiar la
capacitacion

Lanzamiento
formal




ANEXO 05: FICHA DOCUMENTAL: FLUJOGRAMA PARA AUTONOMIA DE
SISTEMA LEAN MANUFACTURING

Auto-auditorias
Lideres y miembros de grupos

Auditorias de directores de seccién
Directivos de seccion (staft.
SUpervisores)

Anuditorias de la alata direccion
Director de divisién, director y staft
de oficina de promocidén

En cada paso

Imprese de solicrtud de
anditoria (Lista da
aunditoria)

Aunditoria?

Eesumen de auditoria

81

Dar explicacionss y guia

Impraszo de solicitud . ..

Feunion de anditoria

HO

Emitir pagatina de

Paza

"pasa" para cada paso

-._.___,_,__--F“_ﬂ_'_._-_




ANEXO 06: FICHA DOCUMENTAL: PROCESO DE MEJORA CONTINUA




ANEXO 07: FICHA DE REGISTRO DEL CALCULO DEL TAMANO DE LOTE
POR KANBAN Y NUMERO DE CONTENEDORES

CALCULO DEL TAMANO DE LOTE POR KANBAN Y
NUMERO DE CONTENEDORES

Horizonte de tiempo Nota:

Llenary actualizarsolo

los recuadros

producto sombreados de

acuerdoala necesidad

744 o circunstanciadela
864 empresa.
888 Los célculosfinales
744 estan basadosenuna
084 produccién semanal.
744
840
756
780
744
984
1008

Demanda de
Semanas || toneladas de

O[NNI [WIN]|F

[E
o

[E
[N

[any
N

Demanda de docenas semanal (promedio) 70

Tiempo de entrega en semanas - TE 1

NUmero de ubicaciones (Almacenes intermedios) - U 5

Nivel de Variacion de la demanda - %VD 1.12

Inventario Total Requerido - ITR (Docenas por Kanban) 33

Capacidad del contenedor (Docenas) 2

NUmero de contenedores requeridos 16




ANEXO 08: FICHA DE REGISTRO DE DISENO DE TARJETAS KANBAN

DISENO DE TARJETAS KANBAN

Disefio Kanban de retiro

Proceso anterior:
Proceso posterior:

Contenedor:
SKU:
Producto:

Tipo de producto:

Recepcién y Seleccion

Cocido

Almacén proceso cocido

FFA0115 - MIGHTY

Kilogramo de atin

Conserva de atln

Capacidad del contenedor

Tipo de contenedor

40 jabas

A

11.62 cm

Disefio Kanban de produccion

Proceso:

Depositar piezas en:
SKU:
Producto:

|Cocido

Almacén de Enfriamiento y Separacién

FFA0115 - MIGHTY

Conserva

Cantidad a producir
40 jabas

11.62 cm

w2 §8°G

wo €0'g




ANEXO 09: FICHA DE REGISTRO DE DISENO DE CONTENEDORES Y
TABLERO KANBAN

DISENO DE CONTENEDORES Y TABLERO KANBAN

Disefio de contenedores

Disefio tablero Kanban

Sujetador Kanban
de produccion

Sujetador
Kanban de retiro

Proci
Proce:

. >

eso anterior: | Recepcion y Seleccion del Atin
50 posterior: | Cocido
Contenedor: |Almacén proceso cocido

SKU: [FFAO0115 - MIGHTY
Producto: |Kilogramo de atin

2 5 m Tipo de producto: Conserva de atim

| Capacidad del contenedor | Tipo de d |
| 40 jabas | A |
Capacidad:
42 kg
Proceso: |Cocido
Depositar piezas en: |Almacén de Enfriamiento y Separacion
SKU: [FFA0115- MIGHTY
Producto: |Conserva de atin
Cantidad a producir
40 jabas

CONDICION

PROCESOS

DE TRABAJOS

TRABAJOSEN
PROCESO

TRABAJOS
TERMINADOS

rovos PR NI EENNERRNERENERY

16m




ANEXO 10: DIAGRAMA DE GANTT DE LA IMPLEMENTACION DE KANBAN

2023

CARTA GANTT
JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE
Proyecto: Implementaciéon Kanban
. S|S|{S|S|S|S|S|S|[S|S|S|[S|S|S|S]|S
Partes interesadas: Area de cocido E|lE|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E]|E|E]|E
MMM MM MMM M[M[M|M|M[M|M|M
Fecha de inicio: 01 de Julio 2023 AlAIAIAIAIAIAIAIATATATATATATALTA
N|IN|N[N|IN|[N[N|N|N|[N|N|N[N|NJ|NI|N
A|lA[A|IA|JA|IA|IA|A[A|IAA|IA|IAIAIALA
Fecha de término: 29 de Octubre 2023
1 (213|412 |3 (4|12 (3|4 ]1(2]3]4
ETAPAS ACTIVIDADES RESPONSABLES DURACION
Entendimiento del Proceso Actual Supervisores 2 semanas
Plamﬁcacp’n Y Disefio del Sistema Kanban Supervisores 2 semanas
Preparacion
Seleccién de Herramientas de Kanban Supervisores 2 semanas
., Configuracién del Tablero Kanban Supervisores 2 semanas
Implementacion y
Capacitacion i
P Capacitacion del Personal Supervisores y 3 semanas
colaboradores
Puesta en Marcha del Sistema Kanban Supervisores y 3 semanas
. . colaboradores
Operacion y Ajustes S -
Revisién y Ajuste Continuo UPErvISores y 3 semanas
colaboradores
Evaluacién y Mejora Evaluacién del Impacto Supervisores 1 semana
Continua » ) ) )
Iteracion y Mejora Continua Supervisores 1 semana




ANEXO 11: FICHA DE REGISTRO DE LA IDENTIFICACION DE LOS
PRINCIPALES DEFECTOS EN EL AREA DE COCIDO

FICHA DE REGISTRO: IDENTIFICACION DE LOS PRINCIPALES DEFECTOS
EN EL AREA DE COCIDO

Fecha: [codigo: | 2140  |Version: 1 [Paginas: 1
Nombre del proceso: Lider del proceso:
Objetivo:
Tipos de errores en el montaje de Total de incidencias  Frecuencia Frecuencia
. o R acumulada
maquinaria en la campafia relativa (%0)
(%)
Sobrecoccion o subcoccion 12 22.22% 22.22%
Desgarramient ronamiento del filet
esgarramiento o desmoronamiento del filete 1 20.37% 142.59%
de pescado
Contaminacion cruzada 8 14.81% 57.41%
Inconsistencia en el i los tri
consistencia en el tamafio de los trozos de 7 12.96% 70.37%
filete de pescado
Piezas montadas en direccion equivocada 7 12.96% 83.33%
Pérdida de sabor y nutrientes 2 3.70% 87.04%
Desperdicio de recursos 2 3.70% 90.74%
Falta de trazabilidad 2 3.70% 94.44%
Incumplimiento de regulaciones 1 1.85% 96.30%
Piezas de trabaj.o moptadas en posicion 1 1.85% 98.15%
invertida
Insercién en plantilla del extr i
nsercion en plantilla del extremo equivocado 1 1.85% 100.00%
del tubo
14 120.00%

83.33%

100.00%

80.00%

60.00%

40.00%

20.00%

0.00%

I Total de incidencias en la campafia === [recuencia acumulada (%)




ANEXO 12: FICHA DE REGISTRO: DESCRIPCION Y ANALISIS DE LOS
ERRORES

FICHA DE REGISTRO: DESCRIPCION Y ANALISIS DE LOS ERRORES

Fecha: [Codigo: | 2140  [Version: 1 [Paginas: | 1
Nombre del proceso: Lider del proceso:
Objetivo: Descripcion y andlisis de los errores
. TIPO DE POKA YOKE
PROCESOS PROBLEMA DESCRIPCION DE ERROR REQUERIDO

Dispositivos de
Errores en montaje bielas Cocido excesivo o insuficiente del atdn, tiempo/temperatura
derecha e izquierda en eje afectando la calidad. automatizados con alarma para
controlar el cocido.

Proceso de cocido

Dispositivos de manipulacion
adecuados o guias para
mantener la integridad del atdn.

Desgarramiento/Desmoronamien  Fragmentacion o desgarramiento del atin
to durante el proceso de cocido.

Proceso de cocido

Posible mezcla de alimentos crudosy ~ Barreras fisicas entre areas de
Proceso de cocido Contaminacion Cruzada cocidos, lo que podria causar problemas de preparacion de alimentos crudos
seguridad alimentaria. y cocidos.

Diferentes tamafios de trozos de atin que Dispositivos de corte o equipos
Proceso de cocido Tamafio inconsistente de trozos afectan la coccion uniforme y la para asegurar trozos de tamafio
presentacion. uniforme.

Monitores de temperatura y
tiempo con ajustes precisos para
mantener la calidad.

Cocido incorrecto que resulta en pérdida

Proceso de cocido Pérdida de sabor y nutrientes - .
de sabor y valor nutricional del atdn.




ANEXO 13: FICHA DE REGISTRO: DISENO DE POKA YOKES

FICHA DE REGISTRO: DISENO DE POKA YOKES

Fecha: ICédigo: |Versién: I IPéginas:
Nombre del proceso: Prevencion de errores de montaje |Lider del proceso: |
Objetivo: Disefio de los Poka Yokes

Proceso: Cocido Prevencion error: Si Parada: No

Error: Cocido excesivo o insuficiente del at(in, afectando la calidad. Deteccién error: No Control: Si

Solucién: Dispositivos de tiempo/temperatura automatizados con alarma para controlar el cocido. Alarma: No

Mejora clave: Dispositivos de tiempo/temperatura automatizados con alarma para controlar el cocido.

Descripcion del proceso: las bielas derecha e izquierda para ejes con cables incorporados se montaban en una maquina envasadora

Antes de mejora Después de mejora

Aunque los nticelos de montaje para los lados

> Las bielas se insertan en plantillas de soporte separadas para
derecho e izquierdo estaban angulados en P o P P

A - . p ejes a derecha e izquierda de forma que se seleccionan
dlrec_cmn_es ghf_erentes, las bielas tenian una fiablemente al terminar el trabajo de montaje de la maquina
apariencia similar y a veces se colocaban en
PP envasadora.
posicion inversa, causando defectos.
Pantilla para sostener ejes agujeros
Conexidn eje (derecho)
——
F P N
Q)
'
/ f
@

nicleo para montaje

Conexioén eje (izquierdo) Pantilla

angulo diferente
apropiado para eje
izquierdo




ANEXO 14: DIAGRAMA DE GANTT PARA IMPLEMENTAR POKA YOKE

2023

CARTA GANTT
JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE
Proyecto: Implementacion Poka Yoke
S|S|S|[S|[S|S|[S|[S|S|S|[S|S|S|[S]|S]|S
Partes interesadas: Area de cocido E|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E|[E|E|E]|E|E
MMM M| M[M|IM|[M[M|M|[M[M|M|M|[M|M
Fecha de inicio: 05 de julio 2023 ALATALTATATANATALTATALAIALAIALALA
N[N[N|N|N[N[N|N]|N[N[N|IN|NJ|N|N|N
A|lA|A|A|JA|A|A|IA|IA|[A|IA|IA|IA|IA|IA|A
Fecha de término: 29 de octubre 2023
112|341 ]2 |34 ]1 |23 |42 (|2]3]4
ETAPAS ACTIVIDADES Responsables Duracion
Identificacion de los principales errores en el Investigadores y personal del area de
P . - L 2 semanas
Diagnostico de montaje de la maquinaria mantenimiento
requerimiento de
dispositivos - Investigadores y personal del area de
Descripcion y analisis de los errores . 2 semanas
mantenimiento
Disefio Poka Yoke - Error N°1 Investlg_ad.ores y personal del area de 2 semanas
mantenimiento
Disefio Poka Yoke - Error N°2 Investlg.ad.ores y personal del area de 2 semanas
mantenimiento
Disefio de Poka Yokes [Disefio Poka Yoke - Error N°3 Investlg_ad.ores y personal del area de 2 semanas
mantenimiento
Disefio Poka Yoke - Error N°4 Investlg_ad_ores y personal def drea de 2 semanas
mantenimiento
Disefio Poka Yoke - Error N°5 Investlg'ad.ores y personal del area de 2 semanas
mantenimiento
Sostenibilidad Establecer procedimiento para la mejora Investigadores y personal del area de 2 semanas

continua de Poka Yokes

mantenimiento




ANEXO 15: FICHA DE REGISTRO: IDENTIFICACION DE OPERACIONES DE

CAMBIO DE FORMATO

FORMATO N° 01 - IDENTIFICACION DE OPERACIONES DE CAMBIO DE FORMATO

s y Tipo de |Distancia| Tiempo N° de .
Iy . Observaciones
Tarea Descripcion de la operacion operacion | (Metros) | (min) |operadores
Apagar la maquina I:I 2.00 1
. ” . Siempre se realiza esta operacion para mantener
Retirar restos de la produccién anterior 5.00 1 P P P
las BPM.
Esta revision lo ha tocolo d d
Limpiar la maquina internamente Q 15.00 1 e rf:wsmn o hacen por.pro 0c0l0 de normas de
Seguridad y salud ocupacional
Ajustar la temperatura y presion de cocido Q 10.00 1
Cargar el atCin en la maquina: Q 8.00 1
L No existen parametros estandarizados para la
Encender la maquina y alcanzar la temperatura L
12.00 1 calibracion de las pesadoras, se hacen prueba de
O |deseada: .
= acierto y error.
<
>
% [Monitorizar la coccion inicial: I:I 5.00 1
L
w
[a)
% Ajustar la velocidad de la cinta transportadora Q 5.00 1
=
S
Realizar pruebas de calidad iniciales I:I 10.00 1
Preparar el atun (limpieza, corte, etc.) O 30.00
Preparar el sistema de empaque O 15.00
Etiquetar los productos terminados Q 10.00
Preparar la documentacion de produccion O 10.00
Realizar pruebas de calidad durante el cocido I:I 20.00 1
TOTAL 157




ANEXO 16: FICHA DE REGISTRO: CLASIFICACION Y CHEQUEO DE
FUNCIONES

FORMATO N° 3: CLASIFICACION Y CHEQUEO DE FUNCIONES

CLASIFICACION

DATOS TIEMPO MEDIDO DE OPERACIONES
N° Operaciones Horas | Minutos | Segundos | Interno | Externo
1 |Apagar la maquina 02 X
2 |Retirar restos de la produccién anterior 05 X
3 |Limpiar la maquina internamente 15 X
4 |Ajustar la temperatura y presion de cocido 10 X
5 |Cargar el atin en la maquina: 08 X

Encender la maquina y alcanzar la temperatura

6 deseada: 12 X
7 |Monitorizar la coccién inicial: 05 X
8 |Ajustar la velocidad de la cinta transportadora 05 X
9 |Realizar pruebas de calidad iniciales 10 X
10 |Preparar el atun (limpieza, corte, etc.) 30 X
11 |[Preparar el sistema de empaque 15 X
12 |Etiquetar los productos terminados 10 X
13 |Preparar la documentacion de produccion 10 X
14 |Realizar pruebas de calidad durante el cocido 20 X

TIEMPO TOTAL 00 157 00




ANEXO 17: FICHA DE REGISTRO: REGISTRO DE MEJORAS ETAPA 1

FORMATO N° 4: REGISTRO DE MEJORAS ETAPA 1

Mejora necesaria: Establecer procedimientos para mejorar transportes de Utiles y materiales

Categoria de mejoras:

Mejoras de transporte de (tiles y materiales

ANTES DE MEJORA

Operador
auxiliar

Abastecimiento
anticipado de

2.
mteriales R ﬂht
insumos

DESPUES DE MEJORA

Pasos Avreas de mejora

Reduccién de tiempo

1. Establecer que la inspeccion y orden
del area de trabajo se realice entre dos
operadores para acelerar el proceso.

2. Allistar rollo de etiquetas y caja antes
que la maquina se apague para el
cambio de formato.

61mn ——> 15min
(0.73 min de reduccion)

58 mn — 11 min
(2.58 min de reduccion)

Resultados de mejoras:

35.00

Tiempo antes de mejora

157 min
30.00
25.00
2 20.00 T A H
% o INTERNA Tiempo despue:_s de mejora
5 15.00 B EXTERNA 26 min
10.00

5.00

0.00

ANTES DE MEJORA DESPUES DE MEJORA




ANEXO 18: FICHA DE REGISTRO: MEDICION DE TIEMPOS

FORMATO N° 12: MEDICION DE TIEMPOS

20
18
16
14
12

10

Muestra 1 | Muestra2 | Muestra 3 | Muestra4 | Muestra5 | Muestra® | Muestra7 | Muestra 8
=== Tiempo (minutos) 18.35 15.24 12.01 10.95 9.03 8.95 8.45 8.09

Curva de aprendizaje método SMED

20.00
18.00

16.00

8

minutos)
=
M
3

— 10.00

8.00

TIEMPO

6.00

4.00

2.00

0.00

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42 44 46 48 50
N° de cambios de formatos realizados




ANEXO 19: DIAGRAMA DE GANTT DE LA IMPLEMENTACION DE SMED

2023

CARTA GANTT
JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE
Proyecto: Implementacion SMED
S|S|S|S|S|S|[S|[S|[S|[S|S|S|S|S|S]|S
Partes interesadas: Area de cocido E|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E]|E|E
MMM MMM M| M| M[M[M[M{M|M|M|M
Fecha de inicio: 01 de Julio 2023 ALTATATALTATATALTATAITALTALTAIALALTALA
N|IN|[N[N[N[N|N|N|N|N|N|N|[N[N|[NI(N
AlA|IA|IA|IA[A|IA|IA|IA|IAIA]JA]JA]|JA[A]A
Fecha de término: 29 de Octubre 2023
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
ETAPAS ACTIVIDADES RESPONSABLES DURACION
FASE PRELIMINAR |Observar y comprender el proceso Investlga.a'd ores y supervisores de 1 semana
produccion
Elaborar lista de chequeo de operacion ITZZiEg?:sres y supervisores de 1 semana
ETAPA I: Separacion anesti adores y supervisores de
de la preparacién  |Elaborar lista de chequeo de funciones o ducgién ysup 1 semana
internay externa — - D - -
Establecer procedimientos para mejorar Investigadores y supervisores de 1 semana
transportes de (tiles y materiales produccion
Preparacion por anticipados de operaciones de |Investigadores y supervisores de 3 semanas
trabajo roduccién
ETAPA I1: Conversién : :)nvesti adores y supervisores de
de la preparacién  |Estandarizacién de regulaciones o duc?:ién ysup 2 semanas
interna en externa ’I)nvesti adores y supervisores de
Establecer uso de plantillas intermedias g_’ ysip 3 semanas
produccion
ETAPA 111 Realizacion de operaciones en paralelo Ir:\ézzt;i?g:res y supervisores de 3 semanas
Perfeccionamiento de ’I)nvesti adores y supervisores de
todos los procesos de |Estandarizacion de parametros de configuracion o duciién ¥ sup 3 semanas
la operacion de ’IJ tioad - r
preparacion Referencias visibles nvestigadores y supervisores de 3 semanas

produccion




ANEXO 20: FICHA DE REGISTRO DE ANALISIS DEL PROCESO DE COCIDO

FICHA DE ANALISIS DEL PROCESO DE COCIDO

Nombre de la Empresa: Group Corporation Reye's S.A.C
Proceso: Cocido de atln
Fecha de Analisis: 15/11/2023

DESCRIPCION DEL PROCESO

El proceso de cocido de atun es una etapa fundamental en la produccion de conservas de
atun en la empresa Group Corporation Reye's S.A.C. Este proceso implica cocinar el atin
de manera adecuada para garantizar su seguridad alimentaria y calidad, asi como para
prepararlo para las etapas posteriores de enlatado y almacenamiento.

OBJETIVOS DEL PROCESO
Cocinar el atun de manera uniforme y controlada.
Garantizar la seguridad alimentaria del producto.
Preparar el atuin para su enlatado y almacenamiento.




PASOS DEL PROCESO

Recepcion del atdn crudo: El atdn crudo se recibe y se inspecciona para asegurarse de su
calidad y frescura.

Preparacion del atan: El atin se limpia, se eviscera y se corta en trozos segun las
especificaciones del producto.

Cocido del atun: Los trozos de atun se colocan en autoclaves o equipos de coccion controlada,
donde se cocinan a la temperatura y presion adecuadas durante un tiempo determinado.
Enfriamiento: Después de la cocciodn, el atin se enfria rapidamente para detener el proceso de
coccion y evitar la sobre coccion.

Inspeccion de calidad: Se realizan controles de calidad para asegurarse de que el atdn cocido
cumple con los estandares de seguridad alimentaria y calidad establecidos.

Almacenamiento o enlatado: El atin cocido se almacena en condiciones adecuadas o se enlata
segun los requisitos del producto final.

RECURSOS NECESARIOS

Atun crudo de calidad.
Autoclaves u equipos de coccion.
Personal capacitado en seguridad alimentaria.

Equipos de refrigeracion.
Equipos de inspeccion de calidad.

Indicadores de Desempefio:

Temperatura y presion de coccion controladas.
Cumplimiento de los estandares de seguridad alimentaria.
Tiempo de coccion controlado.

Calidad de los productos cocidos.

Areas de Mejora ldentificadas:

Optimizacién de los tiempos de coccion para aumentar la eficiencia.

Implementacidn de un sistema de seguimiento Y registro de la temperatura y presion de
coccion.

Capacitacion continua del personal en practicas de seguridad alimentaria.

Areas de Mejora ldentificadas:

El proceso de cocido de attn en la empresa Group Corporation Reye's S.A.C. es critico
para garantizar la calidad y seguridad de los productos finales. Se han identificado areas de
mejora que podrian aumentar la eficiencia y la calidad del proceso. La capacitacion del
personal y el control de las condiciones de coccidn son aspectos clave a considerar para la
mejora continua.




ANEXO 21: FICHA DE REGISTRO DE ANALISIS DEL PROCESO DE COCIDO

FICHA DE DISENO DE PROCESOS ESTANDARIZADO

Nombre de la Empresa: Group Corporation Reye's S.A.C
Proceso: Cocido de atun
Fecha de Andlisis: 15/11/2023

Objetivo del Disefio de Procesos:

El objetivo de este disefio de procesos estandarizado es establecer procedimientos claros y
estandares para el proceso de cocido de atun en la empresa, con el fin de garantizar la
calidad, la seguridad alimentaria y la eficiencia en la produccién de conservas de atin.

&

‘ii}

S

Pasos Estandar del Proceso:

Recepcion del atdn crudo:

Inspeccion de calidad.

Registro de la fecha y hora de recepcion.

Preparacidn del at(n:

Limpieza y evisceracion del atdn.

Corte en trozos segun especificaciones de producto.

Cocido del atun:

Carga de los trozos en autoclaves.

Configuracion de temperatura y presion segin estandares.

Tiempo de coccion controlado.

Enfriamiento:

Transferencia inmediata de los trozos cocidos a un sistema de enfriamiento.
Inspeccién de calidad post-coccion:

Verificacion de la textura, color y sabor del atin cocido.

Registro de los resultados de inspeccion.

Almacenamiento o enlatado:

Almacenamiento en condiciones de temperatura y humedad adecuadas.
Enlatado segun requisitos del producto final.




Procedimientos y Estandares:

Temperatura de coccion: 220 °C

Presion de coccidn: 200 psi

Tiempo de coccion: 40 min

Procedimiento de enfriamiento: refrigeracion termoeléctrica

Responsabilidades:

Responsable de la recepcion del atun: Carlos Andrade
Responsable del cocido: Jorge Rodriguez

Responsable de la inspeccidn de calidad: Roberto Arango
Responsable del almacenamiento o enlatado: Martin Villalonga

Registro y Documentacion:

Registro de la recepcion del atdn.
Registro de los parametros de coccion.
Registro de la inspeccion de calidad.
Registro del proceso de enfriamiento.
Registro del almacenamiento o enlatado.

Capacitacion del Personal:

Todo el personal involucrado en el proceso debe recibir capacitacion en los procedimientos
y estandares establecidos.

Conclusiones del Disefio:

Este disefio de procesos estandarizados establece un marco claro y consistente para el
proceso de cocido de atin en la empresa Group Corporation Reye's S.A.C. Garantiza que
las actividades se realicen de manera uniforme y controlada, lo que contribuird a la calidad y
seguridad de los productos finales.




ANEXO 22: FICHA DE COMUNICACION Y CAPACITACION DEL PERSONAL

FICHA DE COMUNICACION Y CAPACITACION DEL PERSONAL

Nombre de la Empresa: Group Corporation Reye's S.A.C
Proceso: Cocido de atin
Fecha de Analisis: 10/11/2023

Objetivo de la Comunicacién y Capacitacion:

El objetivo de esta ficha es establecer un plan de comunicacion y capacitacion del personal
para asegurar que todos los empleados involucrados en el proceso de cocido de atun estén
informados sobre los procedimientos estandarizados y estén capacitados para llevarlos a
cabo de manera efectiva y segura.

Comunicacion:

Reunion Informativa:

Fecha: 10/08/2023

Participantes: Todo el personal involucrado en el proceso de cocido.

Contenido:

Introduccion a los nuevos procedimientos estandarizados.

Importancia de la estandarizacion en la calidad y seguridad del producto.

Roles y responsabilidades en la implementacion de los procesos estandarizados.
Se proporcionaran oportunidades para preguntas y aclaraciones

Comunicacién Continua:

Establecimiento de canales de comunicacién abiertos para consultas y aclaraciones.
Uso de carteles informativos en &reas relevantes del proceso.




Capacitacion:

Sesiones de Capacitacion:

Fecha: 18,19,20,21 de agosto de 2023

Duracion: 2.5 horas

Capacitador: German Cabellos Rojas
Contenido: Estandarizacion de procesos
Detalles de los procedimientos estandarizados.
Demostracion practica de las actividades clave.
Ejercicios de préctica por parte de los empleados.
Evaluacién de comprension al final de cada sesion.

Material de Capacitacion:

Creacion de manuales o guias de referencia para los procedimientos.
Disponibilidad de material de capacitacién impreso o digital.

Evaluacion de Capacitacion:

Pruebas de Evaluacion:

Se administraran pruebas de evaluacion escritas o practicas al personal después de la
capacitacion para asegurarse de que comprendan y puedan ejecutar los procedimientos de
manera efectiva.

Seguimiento y Retroalimentacién:

Se estableceran mecanismos de seguimiento para monitorear la aplicacion de los
procedimientos por parte del personal.

Se animaré a los empleados a proporcionar retroalimentacion sobre la efectividad de los
procedimientos y posibles mejoras.

Responsabilidades:

Gerente de Recursos Humanos: Coordinar y supervisar las sesiones de capacitacion y
comunicacion.

Capacitadores designados: Impartir las sesiones de capacitacion.

Supervisores del proceso de cocido: Garantizar la aplicacion adecuada de los
procedimientos estandarizados por parte del personal.

Conclusiones de Comunicacion y Capacitacion:

El plan de comunicacién y capacitacion del personal es esencial para garantizar que todos
los empleados estén al tanto de los procedimientos estandarizados y sean capaces de llevar
a cabo sus tareas de manera segura y eficiente. Esto contribuira a la calidad y la seguridad
de los productos de conserva de atun.




ANEXO 23: DIAGRAMA DE GANTT DE LA IMPLEMENTACION DE ESTANDARIZACION DE PROCESOS

2023

CARTA GANTT
JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE
Proyecto: Implementacion de estandarizacién de procesos
- S|S|S|[S|S|S|S|[S|S|S|S|[S|S|S|S]|S
Partes interesadas: Area de cocido E|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E]|E|E
MMM M[MI MM M[MIM|M|M[{[M|M|M|M
Fecha de inicio: 01 de Julio 2023 AlATATAIATATATATAITATATALTAIALTALA
N|IN[N|N|[N|N[N|N|[N|N[N|N|[N|N|[N]|N
AlAJA[AJA|IA|IA|[AIA[IAIA[AIA[A]A|A
Fecha de término: 29 de Octubre 2023
1 (2|3 |41 2|3 |4 |1 2|3 (4|1 (|2]3 |4
ETAPAS ACTIVIDADES RESPONSABLES DURACION
Documentacion detallada de los procesos )
s . Supervisores 1 semana
Anédlisis de procesos existentes
actuales e . ) ’
Identificacion de brechas y areas de mejora Supervisores 2 semanas
L Desarrollo de procesos estandarizados Supervisores 2 semanas
Disefio de procesos
estandarizados S . . .
Definicion de procedimientos y estandares Supervisores 2 semanas
Comunicacion de los nuevos procesos a Supervisores y
L . 1 semana
Comunicacion y todos los involucrados colaboradores
capacitacion Capacitacién del personal en los Supervisores y
. . 1 semana
procedimientos y estandares colaboradores
Puesta en marcha de los procesos Supervisores y
. 3 semanas
L, estandarizados colaboradores
Implementacion — — -
Supervision y seguimiento de la Supervisores y
; » 3 semanas
implementacion colaboradores
Medicion del desempefio de los procesos .
L . ; Supervisores 3 semanas
Evaluacion y mejora estandarizados
continua L | . . .
Identificacion de areas de mejora continua Supervisores 3 semanas
Documentacion final de los procesos .
-, . Supervisores 1 semana
Documentacion y estandarizados
actualizacion Actualizacién de procedimientos y )
Supervisores 1 semana

estandares segln sea necesario




ANEXO 24: FICHA DE REGISTRO DE LA IDENTIFICACION DE LOS
PRINCIPALES DEFECTOS EN EL AREA DE COCIDO

FICHA DE EVENTO KAIZEN

Nombre de la Empresa: Group Corporation Reye's S.A.C
Proceso: Cocido de atuin
Fecha de Analisis: 19 de julio de 2023

Nombre del Evento Kaizen:

Mejora del proceso de produccion de conservas de atun para abordar problemas de
tamarfio inconsistente de trozos, pérdida de sabor y nutrientes, y contaminacion cruzada.

Objetivo del Evento Kaizen:

El objetivo de este evento Kaizen es identificar y abordar los problemas de tamafio
inconsistente de trozos, pérdida de sabor y nutrientes, y contaminacion cruzada en el proceso
de produccién de conservas de atdn de Group Corporation Reye's S.A.C. con el fin de mejorar
la calidad y eficiencia del proceso.

Problemas Identificados:

Tamafo inconsistente de trozos: La variabilidad en el tamafio de los trozos de atiin afecta
la presentacion del producto final y la eficiencia del proceso.




Pérdida de sabor y nutrientes: El proceso actual podria estar causando pérdida de sabor y
nutrientes en el atan cocido.

Contaminacion Cruzada: Existe el riesgo de contaminacién cruzada entre los diferentes lotes
de atin durante el proceso.

Pasos del Evento Kaizen:
Preparacion del Evento (Dia 1)
Reunion de inicio con el equipo.
Definicion de roles y responsabilidades.
Presentacion de objetivos y agenda del evento.

Mapeo del Proceso Actual (Dia 2)
Andlisis detallado del proceso actual.
Identificacion de puntos criticos que causan los problemas identificados.




Identificacién de Oportunidades (Dia 3)

Sesion de lluvia de ideas para generar soluciones a los problemas.
Priorizacion de oportunidades basada en impacto y factibilidad.
Seleccion de las oportunidades clave a abordar.

Disefio de Soluciones (Dia 4)

Desarrollo de soluciones para abordar los problemas.

Disefio de planes de accion y responsables.

Establecimiento de indicadores clave de desempefio (KPIs) para medir el éxito de las mejoras.

Implementacién (Dia 5)

Ejecucion de las soluciones disefiadas.
Seguimiento de los planes de accion.
Recopilacion de datos y resultados iniciales.

Evaluacion y Aprendizaje (Dia 6)
Evaluacion del impacto de las mejoras.
Identificacion de lecciones aprendidas.
Documentacion de las mejores practicas.

Informe Final y Cierre (Dia7)

Presentacion de un informe final a la direccion.

Celebracion del éxito del evento Kaizen.

Planificacion de seguimiento para asegurar la sostenibilidad de las mejoras.

Conclusiones del Evento Kaizen:

Este evento Kaizen ha permitido identificar y abordar los problemas de tamario inconsistente
de trozos, pérdida de sabor y nutrientes, y contaminacion cruzada en el proceso de
produccidn de conservas de attin en Group Corporation Reye's S.A.C. Las mejoras
implementadas tienen el potencial de mejorar significativamente la calidad del producto y la
eficiencia del proceso.




ANEXO 25: DIAGRAMA DE GANTT DE LA IMPLEMENTACION DE KAIZEN

2023

CARTA GANTT
JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE
Proyecto: Implementacion de Kaizen
. S|S|{S|{S|S|[S|S|S|S|S|S|S|S|[S|S]|S
Partes interesadas: Area de cocido E|IE|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E]|E|E]|E
MMM MMM M[M|[M[M|{M|M|M|M|M|M
Fecha de inicio: 01 de Julio 2023 AlAIAIAIAIAIAIAIATATATATATATALA
N[{N|N|N|N|N|N|N|[N|[N[N[N[N|N[N]|N
AlA[A[A|A|[A]|]A|JA|JA|JA|A|IA|IA[A|A|A
Fecha de término: 29 de Octubre 2023
112|341 |23 |4]|]12]|]2]|3 |4 |1 |2]|3]|4
ETAPAS ACTIVIDADES RESPONSABLES DURACION
Mapeo de Procesos Supervisores 2 semanas
Identificacion de R ilacién de Dat S . 2 semanas
Oportunidades ecopilacién de Datos upervisores
Seleccion de Proyectos Kaizen Supervisores 2 semanas
Reuniones de Equipos Kaizen Supervisores 2 semanas
Impleme T‘ta""’” de Aplicacién de Herramientas Kaizen Supervisores y 3 semanas
Mejoras colaboradores
Seguimiento y Medicién Supervisores y 3 semanas
colaboradores
L, Documentacion de Mejoras Supervisores y 3 semanas
Integraciony colaboradores
Estandarizacion o . )
Capacitacion Continua Supervisores 2 semanas




ANEXO 26: FICHA DE ANALISIS DOCUMENTAL DE LA SITUACION FINAL DE
LA PRODUCTIVIDAD DESPUES DE APLICAR SISTEMA DE LEAN
MANUFACTURING

Cédigo: AM-FD-02-2023

FICHA DE ANALISIS DOCUMENTAL DE LA SITUACION FINAL DE LA PRODUCTIVIDAD Version: 01

Fecha: 10/11/2023

MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD - FORMULA EMPLEADA

Productividad = Produccién obtenida
TOMIVIAas = a5 hombre empleadas

Produccién
Mes (lggbt(:emf(iil?e?e Hg?;:zga\zre Productividad pro’\z/jljctfi\:jifia d Déficit
de pescado)
May-23 72340 6183 11.70 11.21 0.00
Jun-23 68459 6157 11.12 1121 0.09
Juk23 70936 6141 11.55 11.21 0.00
Ago-23 70766 6165 11.48 11.21 0.00
Set-23 69006 6168 11.19 11.21 0.02
Oct-23 70597 6155 11.47 11.21 0.00
Promedio 70351 6162 11.42 11.21 0.02

MEDICION DE EFICIENCIA - FORMULA EMPLEADA

Eficienci Produccién real
iciencia = ————————
Capacidad productiva

Produccion | Capacidad
ves | T | o e | EOROR00) | B | Oemit00
pescado) pescado)
May-23 72340 77785 93 91 0.00
Jun-23 68459 74412 92 91 0.00
Juk23 70936 78818 90 91 1.00
Ago-23 70766 76092 93 91 0.00
Set-23 69006 75831 91 91 0.00
Oct-23 70597 75911 93 91 0.00
Promedio 70351 76475 92 91 0
MEDICION DE LA EFICACIA - FORMULA EMPLEADA
o Produccion real
Eficacia=—————————>——
Producciénplanificada
Produccion | Produccion
Mes refilgfjge p'Z:'I:IC;ga d(ekg Eficacia o) | M°@ ‘z;iﬁca“a Déficit (%)
pescado) pescado)
May-23 72340 76147 95 97 2.00
Jun-23 68459 71311 96 97 1.00
Juk23 70936 72384 98 97 0.00
Ago-23 70766 73715 96 97 1.00
Set-23 69006 70414 98 97 0.00
Oct-23 70597 72780 97 97 0.00
Promedio 70351 72792 97 97 1




ANEXO 27: FICHAS DE VALIDACION DE INSTRUMENTOS

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, JOSE LUIS LORENZO ALVARADO CAMPOS identificado con DNI N°
70175089 ingeniero industrial de profesion ejerciendo actualmente como

Docente Universitario en UCV y UTP

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
de instrumento FICHA DE REGISTRO DEL NIVEL PRODUCTIVIDAD de la
investigacion titulada: “Aplicacion de Lean Manufacturing para mejorar la
productividad en la linea de cocido en la empresa Group Corporation Reye's
S.A.C., Chimbote - 2023” que sera aplicado en las areas de la linea de cocido
de la empresa Group Corporation Reye's S.A.C. Luego de hacer las
observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones.

Deficiente | Aceptable Bueno Excelente
Congruencia de X
items
Amplitud de X
contenido
Redaccion del item X
Claridad y X
precision
Pertinencia X

U LORENZO

E LUIS LOREN

'ALVARADO CAMPOS

.......... neRiao BAURTIEL oo
CIP N°200900

Firma y sello



CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Fernando Aristedes Saldaifa Milla identificado con DNI N° 18135414
ingeniero industrial de profesion ejerciendo actualmente como Docente

universitario Universidad Catoélica de Trujillo

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
de instrumento FICHA DE REGISTRO DEL NIVEL PRODUCTIVIDAD de la
investigacion titulada: “Aplicacion de Lean Manufacturing para mejorar la
productividad en la linea de cocido en la empresa Group Corporation Reye's
S.A.C., Chimbote - 2023” que sera aplicado en las areas de la linea de cocido
de la empresa Group Corporation Reye's S.A.C. Luego de hacer las
observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones.

Deficiente | Aceptable Bueno Excelente
Congruencia de X
items
Amplitud de X
contenido
Redaccion del item X
Claridad y X
precision
Pertinencia X

FERNANDO
ARISTED
INGENIERQ =S SALDAR,
ELE, A MIL,
CIP 14geelRONICO A

Firma y sello



CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Renato de Jesus Avila Castillo identificado con DNI N° 70125957 ingeniero
industrial de profesion ejerciendo actualmente como Jefe de planta en
CORPORACION CHAMEJA SAC

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
de instrumento FICHA DE REGISTRO DEL NIVEL PRODUCTIVIDAD de la
investigacion titulada: “Aplicacion de Lean Manufacturing para mejorar la
productividad en la linea de cocido en la empresa Group Corporation Reye's
S.A.C., Chimbote - 2023” que sera aplicado en las areas de la linea de cocido
de la empresa Group Corporation Reye's S.A.C. Luego de hacer las
observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones.

Deficiente | Aceptable Bueno Excelente
Congruencia de X
items
Amplitud de X
contenido
Redaccion del item X
Claridad y X
precision
Pertinencia X

ING. RENATOAVILA'CASTILLO
JEFE DE PLANTA
CIP 196237

Firma y sello



Tabla 01: Calificacion del Ing. José Luis Lorenzo Alvarado Campos

Criterio de validez Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente | Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 4
Amplitud del contenido 1 2 3 4 3
Redaccion de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Pertinencia 1 2 8 4 3
TOTAL 18
Tabla 01: Calificacion del Ing. Fernando Aristedes Saldaria Milla
Criterio de validez Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente | Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Amplitud del contenido 1 2 3 4 3
Redaccion de items 1 2 3 4 3
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Pertinencia 1 2 3 4 3
TOTAL 16
Tabla 01: Calificacion del Ing. Renato De Jesiis Avila Castillo
Criterio de validez Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente | Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Amplitud del contenido 1 2 3 4 4
Redaccion de items 1 2 3 4 3
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Pertinencia 1 2 3 4 4
TOTAL 18




Tabla 02: Consolidado de la calificacion de expertos

Nombre del experto C;el i‘t};?gin % Calificacion
José Luis Lorenzo Alvarado Campos 17 90 %
Fernando Aristedes Saldaiia Milla 16 80 %
Renato De Jests Avila Castillo 18 90 %
Calificacion 17 90 %
Tabla 03: Escala de validez de instrumente
Escala Indicador
0.00-0.53 Validez nula
0.54-0.59 Validez baja
0.60 - 0.65 Valida
0.66-0.71 Muy valida
0.72 -0.99 Excelente validez
1 Validez perfecta




CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, JOSE LUIS LORENZO ALVARADO CAMPOS identificado con DNI N°
70175089 ingeniero industrial de profesion ejerciendo actualmente como

Docente Universitario en UCV y UTP

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
de instrumento FICHA DE REGISTRO DEL PLAN LEAN MANUFACTURING
de la investigacion titulada: “Aplicacién de Lean Manufacturing para mejorar la
productividad en la linea de cocido en la empresa Group Corporation Reye's
S.A.C., Chimbote - 2023” que sera aplicado en las areas de la linea de cocido
de la empresa Group Corporation Reye's S.A.C. Luego de hacer las
observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones.

Deficiente | Aceptable Bueno Excelente
Congruencia de X
items
Amplitud de X
contenido
Redaccion del item X
Claridad y X
precision
Pertinencia X

———735E LU LORENZO
AE RADO CAMPOS

LVA ?
A Ingeniero \ndustrial

........................................... CIP-N:200900 . ...

Firma y sello



CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Fernando Aristedes Saldaifa Milla identificado con DNI N° 18135414
ingeniero industrial de profesion ejerciendo actualmente como Docente

universitario Universidad Catoélica de Trujillo

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
de instrumento FICHA DE REGISTRO DEL PLAN LEAN MANUFACTURING
de la investigacion titulada: “Aplicacion de Lean Manufacturing para mejorar la
productividad en la linea de cocido en la empresa Group Corporation Reye's
S.A.C., Chimbote - 2023” que sera aplicado en las areas de la linea de cocido
de la empresa Group Corporation Reye's S.A.C. Luego de hacer las
observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones.

Deficiente | Aceptable Bueno Excelente
Congruencia de X
items
Amplitud de X
contenido
Redaccion del item X
Claridad y X
precision
Pertinencia X

FERNANDO
ARISTED,
[ ES s,
NGENIERQ ELEcrgéz?ﬂA MILLA
CIP 149564 - VICO

Firma y sello



CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Renato de Jesus Avila Castillo identificado con DNI N° 70125957 ingeniero

industrial de profesion ejerciendo actualmente como Jefe de planta en

CORPORACION CHAMEJA SAC

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
de instrumento FICHA DE REGISTRO DEL PLAN LEAN MANUFACTURING

de la investigacion titulada: “Aplicacion de Lean Manufacturing para mejorar la

productividad en la linea de cocido en la empresa Group Corporation Reye's

S.A.C., Chimbote - 2023” que sera aplicado en las areas de la linea de cocido

de la empresa Group Corporation Reye's S.A.C. Luego de hacer las

observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones.

Deficiente | Aceptable Bueno Excelente
Congruencia de X
items
Amplitud de X
contenido
Redaccion del item X
Claridad y X
precision
Pertinencia X

@ CORP. CHAMEJA S.A.C.

JEFE DE PLANTA
CIP 196237

Firma y sello




Tabla 01: Calificacion del Ing. José Luis Lorenzo Alvarado Campos

Criterio de validez Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente | Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 4
Amplitud del contenido 1 2 3 4 3
Redaccion de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Pertinencia 1 2 8 4 3
TOTAL 18
Tabla 01: Calificacion del Ing. Fernando Aristedes Saldaria Milla
Criterio de validez Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente | Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Amplitud del contenido 1 2 3 4 3
Redaccion de items 1 2 3 4 3
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Pertinencia 1 2 3 4 3
TOTAL 16
Tabla 01: Calificacion del Ing. Renato De Jesiis Avila Castillo
Criterio de validez Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente | Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Amplitud del contenido 1 2 3 4 4
Redaccion de items 1 2 3 4 3
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Pertinencia 1 2 3 4 4
TOTAL 18




Tabla 02: Consolidado de la calificacion de expertos

Nombre del experto C;el i‘t};?gin % Calificacion
José Luis Lorenzo Alvarado Campos 17 90 %
Fernando Aristedes Saldaiia Milla 16 80 %
Renato De Jests Avila Castillo 18 90 %
Calificacion 17 90 %
Tabla 03: Escala de validez de instrumente
Escala Indicador
0.00-0.53 Validez nula
0.54-0.59 Validez baja
0.60 - 0.65 Valida
0.66-0.71 Muy valida
0.72 -0.99 Excelente validez
1 Validez perfecta




