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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo general determinar la herramienta de
la metodologia de produccion industrial Lean Manufacturing que permitiria reducir
los costos de Operacién en la produccién de la Flota Pesquera de CFG-
COPEINCA, la hipétesis general consisti6 en que la metodologia Lean
Manufacturing reducen los costos de Operacién de la Flota Pesquera. El estudio
fue descriptivo, enfoque cuantitativo, disefio propositivo, la poblaciéon tuvo 30
trabajadores, se aplicd encuesta y observacion; cuestionario y ficha de registro de
datos. Se concluy6 que las herramientas Lean manufacturing redujeron los costos
de Operacién son TPM, VSM y Gemba. Los costos de operacién estuvieron
relacionados con la superintendencia de pesca, flota de puertos, superintendencia
de compra pesca, costos de acopio, costos fijos, viaticos, Foncopes, servicios y
otros costos; tales como variables, combustible y tripulacién; los costos
adminsitrativos fueron relacionados con la gerencia de flota, seguridad patrimonial,
administracion de flota, administracion COVID 19, mantenimiento administrativo y
de flota. La propuesta indicada va a contribuir en la mejora de costos por cada
desarrollo de la actividad en las metodologias TPM, VSM y Gemba si se cumple

con el programa de capacitacion.

Palabras clave: Lean manufacturing, TPM, VSN, Gemba, costos de operacion,

costos fijos, costos variables, costos administrativos.



ABSTRACT

The general objective of this research was to determine the tool of the Lean
Manufacturing industrial production methodology that would reduce the operating
costs in the production of the CFG-COPEINCA Fishing Fleet, the general hypothesis
was that the Lean Manufacturing methodology reduces the operating costs of the
Fishing Fleet. The study was descriptive, quantitative approach, purposeful design,
the population had 30 workers, survey and observation were applied; Questionnaire
and data record sheet. It was concluded that Lean manufacturing tools reduced
operating costs are TPM, VSM and Gemba. Operating costs were related to the
superintendence of fisheries, port fleet, superintendence of fishing purchase,
stockpiling costs, fixed costs, per diem, Foncopes, services and other costs; such
as variables, fuel and crew; administrative costs were related to fleet management,
asset security, fleet management, COVID 19 administration, administrative and fleet
maintenance. The indicated proposal will contribute to the improvement of costs for
each development of the activity in the TPM, VSM and Gemba methodologies if the

training program is complied with.

Keywords: Lean manufacturing, TPM, VSN, Gemba, operating costs, fixed costs,

variable costs, administrative costs.



INTRODUCCION

Los costos en que incurre una empresa reproduccién de servicio siempre han
constituido un conjunto de problemas para las empresas en todo el mundo, a
nivel internacional, los costos en sus diversas caracteristicas siempre han
presentado problemas, no obstante, las empresas internacionales han ideado
y aplicado diversos métodos para reducir los costos de produccién en sus
respectivas empresas (Cashin & polimeni, 2008). De acuerdo con la literatura
cientifica, los costos directos son los costos generan mayor incremento al
costo unitario del bien o servicio, ante esta realidad, los métodos mas
utilizados para reducir los costos han sido los métodos de la ingenieria en
general, tales como, aplicaciones de mejoras practicas de los procesos,
estudio de los procesos, estudio de las operaciones realizados en los
procesos, aplicaciones de las diversas metodologias de la filosofia Lean
Manufacturing (Altahona, 2009).

La metodologia Lean manufacturing tiene origen en las instalaciones de
investigacion de la empresa japonesa Toyota, es relativamente nueva, no
obstante, ya ha sido aplicado en las industrias nacionales e internacionales,
con el tiempo ha ido incrementando un conjunto de métodos enfocados a
soluciones operativas inicialmente y, posteriormente a soluciones
administrativas, debido a los resultados obtenidos, la industria de la
construccion ha adoptado esta metodologia con el nombre de Lean

Construction.

Lean Manufacturing es una filosofia metodoldgica, enfocada principalmente
en la reduccion de tiempos y costos que se puede dar en cualquier proceso o
actividad industrial, dispone un total de 21 métodos que pueden ser aplicados
a distintas realidades de la praxis operativa y administrativa en la produccion
de bienes y servicios, todos estos métodos han sido analizados y aplicados
en diversos tipos de industrias internacionales y nacionales con resultados
positivos y muy significativos, especificamente en la minimizacion de los
costos y los diversos tipos e pérdidas que se originan como resultado de

practicas operativas inadecuadas.



Las empresas pesqueras internacionales, en un 66.7% aplican la metodologia
Lean manufacturing con el propdésito reducir los costos operativos con
resultados positivos y significativos, entre los métodos mas usados de esta
filosofia son el Mantenimiento Productivo Total (Total productive Maintenance
= TPM), Mapeo de flujo de valor (Value Stream Mapping = VSM), Gemba,
Hoshin Kanri, Six Sigma, etc., Las empresas pesqueras asiaticas son las que
mas aplican la filosofia Lean manufacturing con 71.4% quienes también han
logrado resultados bastante positivos en la reduccién de sus costos operativos
de flota (Goel & Kleiner, 2018).

A nivel internacional, los costos en sus diversas caracteristicas siempre han
presentado problemas, no obstante, las empresas internacionales han ideado
y aplicado diversas técnicas y métodos para reducir los costos de produccion
en sus respectivas empresas (Taschner & Charifzadeh, 2016). De acuerdo
con la literatura cientifica, los costos directos son los costos generan mayor
incremento al costo unitario del bien o servicio, ante esta realidad, los métodos
mas utilizados para reducir los costos han sido los métodos de la ingenieria
en general, tales como, aplicaciones de mejoras practicas de los procesos,
estudio de los procesos, estudio de las operaciones realizados en los
procesos, aplicaciones de las diversas metodologias de la filosofia Lean

Manufacturing (Kojima et al, 2016).

A nivel nacional, existen diversas empresas dedicadas a la extraccion de
recursos hidrobioldgicos del extenso mar peruano, para ello utilizan flotas de
diverso calado y volumen de carga, se observa que estas empresas
nacionales dedicadas a este rubro, en su gran mayoria, no estan teniendo en
cuenta el factor costo en sus procesos de produccion, esto les esta trayendo
como consecuencia, elevados costos de mantenimiento de flota, costos de
operaciones en los procesos y actividades que implican la extraccién de
responsabilidad, asi como también en los costos de transporte maritimo; lo
cual esta generando una reduccion considerable en la rentabilidad de dichas
empresas (Inventiva, 2019). El promedio nacional de costos de mantenimiento
de una flota significa el 18% de los ingresos, los costos de operaciones

representan el 42%, mientras que los costos de transportes implican el 15%,



Dejando una rentabilidad bruta del 25%, porcentaje que podria mejorar si se
atendieran los problemas de costos de manera detallada y con la aplicacion
de herramientas que podrian contribuir en la reduccién de costos (Spinoza y
Saavedra,2021).

En el ambito nacional se ha encontrado el caso de la compafia Pesquera
Pacasmayo E.I.R.L Tuvo como resultado que la implementacién del programa
de mantenimiento aumenta la disponibilidad operativa de la flota y la
confiabilidad de los elementos méas importantes, incremento el rendimiento de
la flota. Se tuvo mejora de 70% a 83%, con un incremento de 13%, que los
componentes de las maquinas presentaron mejoras de 71% a 86% (Cubas et
al, 2021), otro caso es la empresa de conservas de pescado Don Fernando
S.A.C, en donde mejoraron la eficiencia de produccion al 99,12%, se redujo
el nimero de empleados de 220 a 190 y se incluyeron 150 operarios, por lo
gque se logro reducir los costos operativos a través de propuestas de
produccion y control de calidad (Alatrista y Paredes, 2017), estos dos casos
demuestran la viabilidad en la reduccion de costos cuando se aplican los

métodos de la filosofia Lean Manufacturing.

En el contexto local, la presente investigacion se centra en la region Ancash,
especificamente en la provincia del Santa, en la cual esta localizada la
empresa COPEINCA, esta empresa que se dedica a la extraccion, produccion
y exportacion de Aceite y Harina de Pescado. En esta empresa, respecto a
sus costos de operacién y al Lean manufacturing se ha observado lo siguiente,
con respecto al Lean manufacturing, el personal profesional de flota conoce
esta filosofia, pero no los aplica, por lo tanto, actualmente, la empresa viene
trabajando de forma empirica, bajo criterios propios, sin hacer uso de las
herramientas de mejora de procesos que conlleven hacia la reduccion de los
costos operativo de flota, se han detectado que no son eficientes debido a que
no se optimizan los recursos e incurren en inadecuada distribucion de los
barcos en zona de pesca, debido a estas falencias, los costos operativos de
flota, estructurados como costos de horas hombre, costo material, costos de
combustibles, etc., son significativos altos en comparacion a las

embarcaciones similares del medio.



La productividad enfocada al sector pesquero, concretamente, a la Operacién
de la Flota se basa en dos puntos importantes la eficaciay el indice de Captura
lo que implica que el rendimiento de captura sea lo Optimo posible, esto
conlleva relacionar la Capacidad de Bodega Neta y la cuota asignada por
temporada, si se logra cumplir esto al 100% en el menor tiempo posible siendo
eficientes se reducirian los costos de Operacion de la empresa Copeinca, ya
gue ayudarian en aportar ventajas competitivas a la Flota, reduciendo los
costos se pueden realizar nuevas inversiones, todo esto aportaria una mejor
rentabilidad a la empresa. A nivel Macro reducir los Costos de Operacion
ayudaria a la empresa a realizar un mantenimiento preventivo disminuyendo
el 80 a 90% de fallas lo cual aria una flota mas eficiente, se realizaria una
Capacitacion continua al personal involucrado en las Operaciones asi se
podria invertir e innovar y se tendria personal Calificado para poner en marcha

el plan estratégico.

El no terminar la cuota en un 100% implicaria que los costos de Operacion se
elevarian, por lo tanto, esto afectaria en el mantenimiento Planificado de las
embarcaciones de la empresa, esto se veria reflejado en el performance de la
flota ya que el reporte de fallas se elevaria y esto se veria reflejado en los
mantenimientos correctivos y esto haria que la flota no sea eficiente. Los
costos de Operaciones tratan de acumular, medir y asignar los costos de los
productos obtenidos en el proceso de produccion seccionados en operaciones
gue conducen a grandes lotes de productos similares pero no idénticos
también llamados costos por especificaciones, utilizado en empresas que
producen bienes y/o prestan servicios, requiere una amplia variedad de
materiales pero que en el proceso de operacion se tiene productos similares

con lo cual se ofertarian opciones diferentes (Villalba, 2021).

Ante la realidad problemética descrita, la presente investigacion busca
descubrir la metodologia mas apropiada del Lean Manufacturing que
permitiria reducir los costos de mantenimiento, operaciones y transporte

maritimo.



Por todo lo indicado, se formula el siguiente Problema General: ¢Cual es la
herramienta de la metodologia de produccion industrial Lean Manufacturing
gue permitiria reducir los costos de operacién en la produccion de Flota
Pesquera de CFG- COPEINCA de Chimbote, 20237, en funcion a ello se
formulan los siguientes problemas especificos: ¢ Cuéles son los costos de
operacion que se reducirian aplicando la metodologia Lean Manufacturing en
la Flota Pesquera de CFG- COPEINCA?;Cbmo desarrollar la metodologia
basada en las herramientas Lean Manufacturing para la reduccion de costos
de Operacién de la Flota Pesquera de CFG- COPEINCA?

Esta investigacion se justifica tedricamente porque las variables Lean
Manufacturing se va a fundamentar en los principios basicos del Lean
Manufacturing, asi mismo, estos conocimientos van a ser enfocados desde la
perspectiva de los procesos operativos que una flota pesquera realiza como
parte de la extraccion de los recursos hidrobiologicos del mar, se va a
fundamentar en la teoria de costos industriales, en donde se van
contextualizar costos incurridos en la extraccion de recursos biologicos

contrastados con las metodologias Lean manufacturing.

El presente estudio se justifica en la practica, porque la empresa Pesquera de
CFG- COPEINCA va a disponer de una metodologia fundamentada en la
ingenieria como el Lean Manufacturing, concretamente en tres métodos,
Mantenimiento Productivo Total, Mapa de flujo de valor y Gemba, estos
métodos van a poder ser aplicados por la empresa cada vez que deseen
mejorar los procesos de operaciones de las flotas pesqueras con propésitos

de reduccién de los costos operativos de la empresa.

Se justifica metodolégicamente porque actualmente la empresa no dispone de
los instrumentos de recoleccion de datos que contribuyan con el conocimiento
de la profundidad del problema, no conocen y no estan aplicando los métodos
Lean Manufacturing, especificamente en Mantenimiento Productivo Total
(TPM), Value Stream Mapping (VSM) y Gemba; que permita a la empresa
reducir los costos operativos, en ese sentido, la investigacion se justifica

metodolégicamente porque va a proponer una metodologia para que se



disponga de los instrumentos necesarios para alcanzar la reduccion de los

costos operativos.

La presente investigacion demuestra relevancia social debido a que con los
resultados de la presente investigacion van a servir para que las empresas
pesqueras puedan disponer de una guia y orientacion para que se constituya
como alternativa de reduccion de la estructura de los costos operativos de
manera 6ptima, asimismo, la propuesta de aplicacién de las metodologias van
a contribuir a que las empresas pesqueras puedan gastar menor en los costos
operativos y transporte maritimo; con la reduccién de estos los costos se va a
beneficiar directamente a las empresa del rubro pesquero con ahorros

optimos.

Como objetivo general se sostiene: Determinar la herramienta de la
metodologia de produccion industrial Lean Manufacturing que permitiria
reducir los costos de Operacion en la produccion de la Flota Pesquera de
CFG- COPEINCA, y como objetivos especificos se plantea: Identificar los
costos de operacion de la Flota Pesquera de CFG - COPEINCA. Identificar la
herramienta de la metodologia de produccion industrial Lean Manufacturing
gue permitiria reducir los costos de operacion en la produccion de Flota
Pesquera de CFG- COPEINCA. Elaborar una propuesta basada en la
metodologia Lean Manufacturing para la reduccion de costos de Operacion
de la Flota Pesquera de CFG- COPEINCA.

Asi mismo, se formula la siguiente hipotesis general: Las herramientas de la
metodologia Lean Manufacturing el Mantenimiento Productivo Total (TPM),
Value Stream Mapping (VSM) y Gemba reducen los costos de Operacion de
la Flota Pesquera de CFG- COPEINCA.



MARCO TEORICO

Estos trabajos de investigacion se han desarrollado teniendo en cuenta que
el sector esta manejado por indicadores y ratios que, al ser interpretados y si
algunos de estas muestran alguna desviacion a lo planificado, tendrian un
impacto en los costos de Operacién, razon por el cual las empresas pesqueras
miden su desempefio contra estos nimeros y usan estos datos para tomar las
decisiones correctas para optimizar los costos operativos. Por lo tanto, medir
y cuantificar datos es fundamental para tomar decisiones acertadas y mejorar
los costos de produccion.

A nivel internacional, se consider6 a Salazar y Pefafiel (2021) en la tesis de
grado denominada “Aplicacion de herramientas lean manufacturing en
empresas industriales del ecuador” desarrollada en la Universidad Estatal de
Milagro. Ecuador, se plantearon el objetivo establecer el impacto del uso de
Lean manufacturing en la reduccion de los desperdicios relacionados con el
proceso, eliminacion de actividades que no agregan valor con la finalidad de
aumentar la productividad y calidad. Trabajaron investigacion descriptiva,
aplicaron métodos exploratorios, descriptivos, el enfoque fue cuantitativo, la
poblacién estuvo conformada por personal administrativo y operativo, la
muestra estuvo conformada por 10 industrias pesqueras. Aplicaron como
técnica a la entrevista y encuesta y, como instrumento al cuestionario.
Encontraron como resultado que el 50% de las empresas presentaron
sobreproduccion, el 20% de las empresas tuvieron problemas de inventarios
en exceso, el 20% tuvieron desperdicios en defectos, el 10% presentaron
desperdicios en demoras. También encontraron que el 60% de las empresas
consideraron que la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing
puede tomar entre 1 a 6 meses, para el 20% puede tomar entre 6 a 12 meses,
para el 20% puede tomar entre 12 a 24 meses. Concluyeron que los
resultados fueron diversos porque algunas empresas conocen 0 han
escuchado de las herramientas lean manufacturing, también fueron pocas

guienes las han implementado en sus procesos.



Respecto a Mayorga y Pozo (2019) en la tesis de grado titulada “Optimizacion
de recursos y mejoras en las areas de calidad y logistica con el uso de
herramientas lean manufacturing para reducir los costos operativos” realizada
en la Universidad Estatal de Milagro, Ecuador; se trazaron el objetivo de
desarrollar la determinacion del impacto de la propuesta de mejora en las
areas de Calidad y Logistica con el uso de Lean Manufacturing en la reduccion
de costos operativos. Trabajaron investigacion descriptiva, aplicaron método
descriptivo, con enfoque cuantitativo, la poblacion estuvo conformada por
personal administrativo y operativo, la muestra estuvo conformada por 10
industrias pesqueras. Aplicaron como técnica observacién y analisis y, como
instrumento ficha de registro de datos. Tuvo como resultado los factores
influyentes con costos de pérdida de $23,000.00 délares se dieron debido a
gue no contaron con los medios de procedimientos de calidad, otro factor que
influyé fue el area de logistica por no disponer de procedimientos de
almacenaje, esto generd pérdidas de $30,000.00 délares. Mediante la
aplicacion de PHVA se aplico el desarrollo de la propuesta de estudio en las
areas afectadas durante el proceso productivo, con ello se logré mejoras
significativas en la ejecucién de la herramienta, el costo fue de $136,150.00.
Concluyeron que se optimizaron los recursos en las areas indicadas mediante

la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing

También se tuvo a Correa (2017) en Ecuador, y su investigacion sobre la
aplicacion de tecnologias de procesos no convencionales para mejorar la
productividad de la Operacion de un buque de pesca pelagica de cerco, cuyo
propdsito de esta investigacion es mostrar la habitabilidad y equipos
instalados a bordo para poder efectuar una faena de pesca utilizando métodos
productivos identificando el esfuerzo del personal tripulante, dentro de los
modelos productivos existen dos modelos de organizacion el fijo y el caético,
para este trabajo se uso el fijo, es decir, cada tripulacion ocupa un lugar en la
cubierta y la dimensién de la posicion corresponde a la actividad esperada,
otro método utilizado fue el de agrupamiento dentro de la produccion,
emergen como una serie de acciones que deben realizarse de manera

racional para identificar puntos clave y establecer un flujo lineal para todos los



procesos, concluyendo que para el area de pesca, no se han encontrado
aplicaciones similares, por lo cual esta es su primer intento de avanzada en
aplicar modelos productivos a tareas tipicas de abordo, la importancia de cada
tripulante, plenamente identificada en el modelo de produccion, permite
establecer una jerarquia de importancia a bordo.

Se consider6 también a Vasconez (2022) en Ecuador, su investigacién fue de
tipo basica y tuvo como obijetivo principal fue disefiar un sistema de costos de
produccién en la empresa Moderna de Alimentos S.A. con la finalidad de un
correcto manejo en los precios reales del producto, se pretende de reconocer
las etapas e identificar los elementos del costo de produccion con el fin de
tener una mayor eficiencia productiva y mejorar la produccion, para el
desarrollo de esta investigacion usaron una metodologia de nivel descriptivo
gue se enfoca en el que y el porqué del mismo, una de las técnicas
descriptivas es la entrevista con la finalidad de determinar los costos por
procesos por el area, usaron también el tipo observacional o no experimental,
donde la recoleccion de datos se realiza en forma mas directa con las
personas o en los procesos de investigacion y la tipo retrospectiva que estudia
los hechos que han sucedido en el pasado, Concluyé que las falencias,
factores de costo, como el limitado registro de actividades realizadas durante
el periodo de produccion, son diferentes dentro de la empresa dependiendo
de los requerimientos de cada pedido y cada fase relacionada con la mano de
obra del criadero , y la misma mano de obra utilizada y el tiempo de produccién

no cambia.

A nivel nacional, se consider6 a Cubas et al (2021) en el Articulo cientifico
denominado “Design proposal of a Maintenance Management System for the
Company Pesquera Pacasmayo E.I.R.L.” realizada en la Universidad Privada
del Norte, Trujillo, Perd; abordaron el objetivo principal de desarrollar un
analisis de la probleméatica consiste en una limitada gestion del mantenimiento
con consecuencias de costos por inadecuados funcionamientos de maquinas.
aplicaron estudio bibliogréafico, descriptivo, observacion, analisis y sintesis.
Estudiaron las aplicaciones de las metodologias Lean, especificamente TPM

y SMED. Tuvo como resultado que la implementacion del plan de



mantenimiento incrementd la disponibilidad mecénica de la flota y la
confiabilidad de los elementos mas criticos, incremento el rendimiento de la
flota. Se tuvo mejora de 70% a 83%, con un incremento de 13%, que los
componentes de las maquinas presentaron mejoras de 71% a 86%.
Concluyeron que la propuesta de mantenimiento fue aceptable, que se logré
reducir los costos causados al inicio debido al mal funcionamiento de las

maquinas.

Sotero (2020), y su investigacion en Gestidén de Operaciones y su efecto en la
productividad en las empresas pesqueras: Una revision sistematica de la
literatura cientifica en el Periodo 2010- 2019, cuyo propoésito fue facilitar la
investigacion sobre el impacto de la gestion de operaciones en la
productividad de las empresas pesqueras y proporcionar materiales que
permitan a las empresas lograr mayores beneficios econdémicos. El método
utilizado en primer lugar se realiz6 la busqueda y recopilacion de articulos
cientificos a partir de las palabras claves “"Gestion de Operaciones,
Productividad™ y "Empresas pesqueras’, para garantizar el proceso de
seleccion, se considerd solo base de datos cientificas y repositorios
universitarios confiables. Llegando a la conclusion que el resultado de realizar
una revision sistematica, las respuestas a las preguntas de investigacion son
la relacion entre el uso de la gestién de operaciones y la productividad en la
empresa pesquera, brindando mejora en las ratios como es el
aprovechamiento de los recursos e insumos al maximo y minimizando los

gastos innecesarios de los mismos.

También se ha citado a la investigacion de Alatrista y Paredes (2017), En su
propuesta de mejora en la gestion de produccion y calidad para reducir los
costos operacionales en la empresa de conservas de pescado Don Fernando
S.A.C, en primer lugar se realizé el diagnostico de la situacion actual del
proceso de las Areas de produccién y Calidad; es en donde se genero el
incremento de los Costos Operacionales por no contar con un procedimiento
adecuado para el control de los puntos Criticos de Operacion, para dar
solucion a estos puntos se usaron 4 herramientas en la propuesta de mejora,

usando la metodologia de Gestion de Calidad y Gestion de Produccion,
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logrando el proceso de implementacion del programa HACCP, al final del
proceso se mejoro la eficiencia de produccion al 99,12%, se redujo el nimero
de empleados de 220 a 190 y se incluyeron 150 operarios, por lo que se logro
reducir los costos operativos a través de propuestas de produccion y control
de calidad, todo esto con la mejora del MRP Il (Planificacién de recursos de
manufactura), se realizo la evaluacién econémica financiera de la propuesta
de mejora en un periodo de 12 meses, dando como resultado que el proyecto

fue viable.

Asimismo, también se ha considerado a la investigacién de Flores y Pino
(2019), plantea como objetivo proponer la mejora en la productividad del
proceso de extraccion en pesquera DIAMANTE, mediante la implementacion
de un sistema de gestion de operacion de pesca, este propdsito se enfoca en
el proceso de extraccion, que es el primer eslabon en el macro proceso de
pesquera Diamante, Las sugerencias presentadas en este estudio estan
alineadas a la estrategia, ya que son indicadores de productividad del proceso
de extraccion, fue posible medir y gestionar los resultados obtenidos al
mejorar la calidad de la harina, para realizar el proceso de extraccion utilizaron
3 herramientas, Activity System Map, Diagrama de Relacion, Curvas de la
Operacion de Extraccion, concluyendo que la inversion de US$ 451.000 en un
sistema de Gestion de Operaciones de pesca fue rentable y en un escenario
pesimista, la inversion se recupera maximo 2 afos, esta investigacion
contribuyd no solo a la pesqueria de anchoveta, sino también a la de otras

especies pelagicas al proponer nuevos indicadores de productividad.

Con referencia a la investigacion de grado de Tanco (2019) titulada
“Propuesta de implementacién de herramientas lean manufacturing para
reducir los costos de transporte virtual de gas natural comprimido de una
empresa en el norte del Peru”. Tesis de grado. Universidad Nacional de San
Agustin de Arequipa, Peru; se planteé el objetivo de desarrollar la evaluaciéon
del impacto de la propuesta de implementacion de herramientas Lean
Manufacturing para reducir costos de transporte en el objeto de estudio. El
estudio fue de tipo aplicada, con enfoque positivista, descriptivo, correlacional

y explicativo, de disefio no experimental, aplicd la técnica de entrevistas.
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Encontré que los despachos minimos estuvieron en 82% del promedio, la
diferencia del 18% se us0O para realizar ajustes en la variabilidad de las
caracteristicas individuales de cada cliente. La flota fija fue de tamafiol5 con
variabilidad de una flota, la propuesta fue 13 y la variabilidad estuvo entre uno
y, dos solo en los meses de mayo y junio. La propuesta dos permitié un ahorro
de S/ 751,016 anuales, la propuesta uno S/ 558,134 anuales y la propuesta
tres S/ 228,428 anuales. Concluyé que la primera propuesta con 7.4% fue la
mejor porque se tomO en cuenta también los factores de reputacién de

compaifiia y experiencia en el transporte.

Sobre la investigacion de Quispe (2019) denominada “Modelo de gestion de
la informacion del mantenimiento de la flota de pesca en una empresa del
Peru” desarrollada en la Universidad Nacional Mayor de San Marcos, Lima,
se trazO0 como objetivo principal mejorar la competitividad del area de
mantenimiento de la flota pesquera en el objeto de estudio. El tipo de estudio
fue descriptiva experimental. AplicO métodos de mantenimiento preventivo y
correctivo, herramienta Lean Poka Yoke, método de control, métodos de
contacto, de valor fijo y de paso de movimientos. Tuvo como resultado costo
de movilidad e 13000 soles, un VAN de 138500, TIR de 77%. La propuesta
permitié un ahorro de 279225 soles por afio. Concluy6 que Modelo de gestion
de la informacién del mantenimiento de la flota de pesca en una empresa del

Perd mejoro la competitividad del area de mantenimiento de flotas de pesca.

Seguidamente, también se ha considerado a Espinoza y Saavedra (2019) en
la tesis de grado denominada “Costos que incurren las empresas pesqueras
en la extraccion de anchoveta” desarrollada en la Universidad Privada Antenor
Orrego, Piura, Peru: se plantearon el objetivo principal de determinar los
costos que se dieron en los objetos de estudio. La investigacion fue
descriptiva, aplicaron método de observacion, analisis y sintesis. Concluyeron
gue una de los mejores ingresos al erario nacional fue la pesca en sus niveles
artesanal ye industrial, no obstante, también encontraron que esta siendo muy
poco tenida en cuenta en los aspectos de formalizacion y en apoyo
econdmicos financieros, que se esta haciendo muy poco como Estado en el

cuidado y defensa de los recursos hidrobioldgicos, que las actividades
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pesqueras desarrollan la economia peruana porque contribuyen con un PBI
significativo, que los costos son muy importantes para la toma de decisiones
por parte de la empresa, ya que en que incurrieron las empresas pesqueras
ayudaron en la identificacion del costo de extraccion, transporte y produccion
y la determinacién del costo unitario del producto. Que los costos incurridos

fueron costos en materiales directos, mano de obra y costos indirectos.

A continuacion, se alcanzan los fundamentos tedricos que sustentan la
variable Lean Manufacturing y los costos de produccién de flota, respecto a la
primera variable se van a aplicar tres métodos Lean Manufacturing el
Mantenimiento Productivo Total (TPM), Value Stream Mapping (VSM) y
Gemba y respecto a los costos se van a fundamentar especificamente los
costos de produccion relacionados con los costos de materiales y costos de

mantenimiento, operaciones y transporte.

La metodologia Lean Manufacturing agrupa un conjunto de métodos
enfocados hacia la solucion de problemas que se generan en los procesos de
la produccion de bienes o servicios, entre los problemas que busca resolver
estan los desperdicios, las demoras, pérdidas de tiempo tipo material y
operario, problemas relacionados con la limpieza, problemas de cumplimiento
de atencion a las demandas, problemas de visualizacién, mantenimiento,
problemas de errores por parte de operarios o de maquinas, mas generados
por falta de visitas a los lugares de trabajo, problemas de visualizacion
panoramica del sistema en general de produccion de bienes o servicios, etc.
(Singh et al, 2018). Por otro lado, esta filosofia metodoldgica, también aborda
los problemas que se pueden presentar en los procesos administrativos, estos
pueden ser, demoras en los tiempos de entrega, indicadores de gestion muy
bajos, problemas con la calidad de los bienes y servicios, problemas de
inventario, deficiencia de equipos y herramientas, asi como de maquinarias,
altos costos de transporte, deficiencias en la productividad, costos de

produccion, etc. (De Casia et al, 2019).
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También se considera que Lean Manufacturing, contribuye a que los operarios
puedan conocer y aplicar los fundamentos filoséficos y tedricos de esta
metodologia, y aplicarlos en cada uno de los procesos que corresponde,
contribuye, ademas, en que cada uno de los operarios, de manera individual
0 en equipo, puedan aplicar cualquiera de las metodologias de esta filosofia
con los propésitos de reducir costos o de mejorar la productividad
(Manikandaprabu & Anbuudayasankar, 2019). Esta metodologia también es
definida como un conjunto de actividades que se desarrollan con la finalidad
de agregar valor de manera eficiente y efectiva a los bienes y servicios
mediante el adecuado desarrollo de las actividades y procesos que demanda
la produccion, generalmente se enfoca en la minimizacion de los problemas
gue se presentan en la fase operativa y en ciertos casos en la fase

administrativa (Guerra y Orozco, 2017).

Lean Manufacturing busca mejorar el desarrollo de las actividades. Los
problemas que se presentan en el desarrollo de las actividades, asi como
también, en los procesos de mantenimiento de la maquinaria y equipos
utilizados, en las sefalizaciones de los problemas, el mapeo de los problemas,
de modo general busca, reducir procesos que no generan valor para el bien o
servicio (Singh et al, 2018). Con la contribucion de esta metodologia,
facilmente se puede cumplir con los requerimientos de la demanda, es decir
se puede atender a tiempo las exigencias del consumidor, minimizando los
desperdicios y los tiempos, asi como también propicia el desarrollo de mejora
continua en todas las actividades que implica producir un determinado bien o

servicio (Madariaga, 2021).

Principios. Los principios de esta filosofia consisten en lograr satisfaccion con
la produccion de productos con errores minimizados, contribuye con la
reduccion de los costos, y como consecuencia de ello reduccién en los precios
de los bienes y servicios (Arroyo, N., 2018). La divisiéon del trabajo ayuda en
controlar los tiempos reales, los tiempos estandares, realizados por equipo o
de manera individual, contribuye en la formacion adecuada de lideres qué tipo

de trabajo, formacién de conciencia y reflexién respecto a la mejora continua,
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identificacion institucional, reduccidén de operaciones que no agregan valor,
etc. (Tanco, 2019; Carrillo et al, 2019).

Pilares del Lean. Lean Manufacturing aporta significativamente en el logro de
mejoras y perfeccionamiento positivo en el desarrollo o ejecucion de
actividades de cada uno de los procesos de una determinada linea de
produccion, las mejoras consisten en la reduccion o minimizacion de errores,
paradas, pérdida de tiempo, costos diversos, todo ello dentro de un contexto
de calidad y de respeto al medio ambiente (Manikandaprabu &
Anbuudayasankar, 2019). El aporte significativo que constituye como columna
vertebral de esta metodologia es el incremento de los indicadores
fundamentales de toda empresa, estos son, las aplicaciones cliente, la
productividad, reduccion de costos, rentabilidad, indicadores de gestion, etc.
(Choomlucksanaa et al 2015)

Herramientas Lean Manufacturing. Esta filosofia metodoldgica, abarca un
conjunto de metodologias enfocadas hacia el apoyo solucién de problemas de
pérdidas, desperdicios, problemas con el mantenimiento de los elementos del
sistema de produccion, los cuales alcanzan 21 metodologias, pero para
propositos de la presente investigacion, se han tomado tres metodologias
importantes y que se enfocan directamente hacia la reduccion de costos, que

en estos casos va a ser aplicado al objeto de estudio (Favela et al, 2019).

Value Stream Mapping (VSM). El VSM es una metodologia que conforman al
grupo general de metodologia Lean Manufacturing, consiste en alcanzar una
vision de la situacion de un determinado espacio de trabajo o linea de
produccion con la finalidad de poder mejorarlo hacia un estado nuevo o ideal
(Caguango, 2021). Esta metodologia contribuye de manera tecnolégica con
la determinacién de la integridad o totalidad de las tareas o actividades que
se desarrollan en una determinada linea de produccion o en una planta, puede
ser también una linea de servicio, ayuda a la identificacion de la informacion
de todo el proceso hasta que el cliente recepcione el servicio, permite
identificar actividades que se constituyen como que no agregan valor al

servicio o producto para que luego puedan ser eliminados, generando de esta

15



manera una reduccion en los costos el desarrollo de dichas actividades
(Singh, 2018; Mifio et al, 2017 ).

Mantenimiento Productivo Total (Total Productive Maintenance, TPM). Esta
metodologia que forma parte de la metodologia Lean Manufacturing tiene
como finalidad el perfeccionamiento o mejoramiento del Estado situacional
operativo de las maquinas, busca de que los mismos operarios puedan
atender problemas de mantenimiento basico o menores y no esperar al
especialista para poder dar mantenimiento a la maquinaria, en ese sentido el
sistema deja de perder tiempo innecesario de espera, Para ello esta
metodologia propone la capacitacion continua operarios para que puedan dar
pronta solucion a las fallas o averias que se pudieran presentar durante el uso

de la maquinaria o herramienta (Tanco, 2019).

Las fallas basicas de mantenimiento que no se puedan dar en una maquina
consiste en cambios de partes o piezas de las maquinas, aplicacion de
lubricantes, cambios de aceite, lubricaciones de motor, asi como de piezas
fundamentales; estos procesos pueden ser realizados por los mismos
operarios con adecuada capacitacion, el impacto es positivo cuando se
reducen los tiempos de parada o de espera al provisional competente (Sotero,
2020).

Ventajas de implementar TPM. Las ventajas que resultan de la aplicacion o
implementacion del TPM son mejoramiento de los indicadores de eficiencia y
eficacia de equipos, herramientas y maquinas, Contribuye con un
ordenamiento y limpieza del espacio de trabajo, los operarios pueden ser
motivados con la aplicacion de esta metodologia (Carrillo et al, 2019). Otra de
las ventajas de esta metodologia es el mejoramiento de la calidad,
perfeccionamiento de la productividad, en ambos casos contribuye a un
incremento de la produccién, asi como en la blusqueda de un balance o
equilibrio en la continuidad operativa de los procesos, el beneficiario es la
empresa con mayor disponibilidad de maquinaria, mayor eficiencia de la

misma, mejor aprovechamiento del recurso humano, Reduccién de los costos
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operativos, Reduccion de costos de mantenimiento y de instalaciones (Avilés
Chong, Chong, Henry. (2018).

Fundamentos del TPM. Esta metodologia se fundamenta en los procesos de
mejoras, mantenimientos, mantenimientos planificados, mantenimiento de
calidad, entrenamiento y educacion, asi como también, en la seguridad y
medio ambiente (Sotero, 2020). También se fundamenta en el ciclo de mejora
continua, es decir en la planificacion, en hacer las cosas, en verificar y actuar
(PHVA), Conocido también como el ciclo de Deming (Portugal, 2018). Esta
metodologia también utiliza como método a las 8 fases, la misma que estan
constituidos por la formacion del grupo de mejora, concepcién analitica del
problema, implementacion de respuestas de contencion, medicion y analisis
de actividades y procesos, mantenimiento de maquinas, determinacion de las
causas fundamentales, analisis de soluciones para los problemas, eleccion e
implementacion de soluciones raices (comprobacion), en la prevencion de
ocurrencias repetitivas del problema y causas raices, asi como en el

reconocimiento del equipo de mejora enfocada (Avilés y Chong, 2018).

Otro de los fundamentos de esta metodologia es el método de los 7 pasos,
ello implica que se seleccione un tema de estudio o analisis, crear la estructura
del tema, diagnostico, elaboracion de un plan de accion como parte de
implementacion de perfeccionamiento y la calificacion de los resultados
(Pérez et al, 2016). También se fundamenta en la metodologia del
mantenimiento autonomo, explica la ejecucién de area de actividades no
especializadas, estos pueden ser observaciones o inspecciones, limpieza,
lubricaciones de maquinas, equipos o herramientas, desarrollo de ajustes
menores, estudios de mejora y de fallas, asi como otros temas que configuren

una determinada realidad probleméatica (Caguango, 2021).

Asimismo, se fundamenta en el mantenimiento planificado, También conocido
como mantenimiento preventivo con la finalidad de lograr cero fallas, ninguna
parada por averias, porque contribuye en el desarrollo de procesos y tareas
con fines de prevencion de fallas y averias, para ello aplica procesos rutinarios

o cotidianos, procesos periddicos y predictivos, busca minimizar actividades
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de mantenimiento mediante el uso de los operarios en la atencion de
mantenimientos basicos (Favela et al, 2019). Por dltimo, se fundamenta en el
mantenimiento de aspectos cualitativos, ello conlleva a la mejora y
mantenimiento de los estados situacionales de los equipos herramientas y
magquinas, asi como también de instalaciones para que siempre estén en su
maxima eficacia y eficiencia, y se reduzcan los costos y se tengan cero
defectos en los resultados (De Casia et al, 2019), este, mismo autor sostiene
que el TPM busca: identificar y clasificar defectos, entorno, establece
periodicidades, causas, y los posibles efectos relaciones con otros factores.
Analizar el mantenimiento preventivo aplicado, establecer estandares para
magquinas con fallas o averias. Establecer politicas de control e inspeccién
frecuente de partes y piezas de maquinas y Preparar espacios de
mantenimiento y mejora (Caguango, 2021).

Gemba. Esta metodologia hace referencia el espacio de trabajo, esto puede
ser una estacion de trabajo, una planta, una embarcacion, etc., en donde se
desarrollan las actividades o procesos los cuales van a generar los bienes o
servicios (Kanbanize, 2019). Gemba sostiene que se debe realizar una
revision del espacio de trabajo de manera frecuente con la finalidad de
analizar los posibles problemas que se pudieran presentar, esta metodologia
recomienda, que un personal de la empresa, debe visitar periodicamente las
estaciones de trabajo y revisar a cada una de ellas las posibles
configuraciones de problemas que se podrian presentar en el futuro. la
revision debe hacerse a las maquinas, herramientas o0 maquinaria, asi como
a los métodos de trabajo, el analisis debe realizarse con cierto nivel de detalle,
para ello se debe llevar un instrumento en donde se pueda anotar las
observaciones y recomendaciones; es posible que también se puedan tomar

fotografias o videos del espacio de trabajo (Mifio et al, 2017).

Las etapas del Gemba son: Esta metodologia recomienda iniciar la
observacion cuando se desea mejorar un problema, para ello se deben
recolectar toda la informacién y los datos que se configuran en el problema.
recomienda también que se deben analizar los datos y cuales son los factores

gue los han propiciado. el personal o equipo de trabajo observa y analiza la
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naturaleza del problema y registra los datos revisdndolos antes de anotarlos,
también recomienda analizar e interpretar la tendencia de la informacion
acerca del problema. Gemba presenta el objetivo de reducir los errores o
problemas que se puedan presentar en el ambito de trabajo, analizar todas
las causas posibles y anotarlos en formato de registro que se ha disefiado
previamente. esta metodologia también contempla un proceso de medicién,
esto significa que se deben medir los problemas encontrados, para luego
explicar el problema y los factores que lo han terminado (Tanco, 2019). Para
los propdsitos de la presente investigacion, esta metodologia se puede aplicar
en los procesos de operaciones de flota, con cuales se va a buscar la
reduccion de los costos en cada uno de los procesos.

Dimensiones de Lean Manufacturing. Para efectos de la presente
investigacion, sea tomado por conveniencia trabajar con 3 metodologias
representativas de la filosofia Lean Manufacturing que a continuacion se
indican (Goel & Kleiner, 2018).

TPM: Esta metodologia presenta los siguientes indicadores: Paradas,
Averias, Defectos de procesos, y Pérdida de rendimiento, todos estos
indicadores hacen referencia a las operaciones de la flota pesquera
(Caguango, 2021).

VSM: Esta metodologia presenta los siguientes indicadores: Visién del
proceso, Identificacion de desperdicios, Nivel de comunicacion, y Nivel de
integracion todos estos indicadores hacen referencia a las operaciones de la

flota pesquera (Goel & Kleiner, 2018).

Gemba: Esta metodologia presenta los siguientes indicadores: Visita
operarios, Visita administrativos, y Visita instalaciones, todos estos
indicadores hacen referencia a las operaciones de la flota pesquera (Mifio et
al, 2017).

Fundamento tedrico de los costos de operacién de flota. Los costos en los
procesos de produccion o de servicios son fundamentales porque permiten

desarrollar o ejecutar los procesos que se requieren para la produccién o
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elaboracion de dicho servicio, por lo tanto, se consideran a los costos como
algo inherente e inevitable en un proceso econémico. Toda empresa u
organizacion se ha decidido producir bienes o servicios presenta problemas
con los costos, porque es una variable de mucha importancia en la toma de
decisiones, sobre todo en la cantidad y cédmo va a ser utilizado. todas las
empresas tienen como objetivo maximizar sus ingresos Yy reducir sus costos,
pero los procesos de reduccion de costos representan cierta complejidad, y
muchas gerencias presentan problemas para afrontarlo (Maduefio, 2017,
Forrer, 2015).

Toda empresa desarrolla un sistema de contabilidad de costos, en este
sistema se registran y controlan los inventarios, los activos de la flota, los
recursos gastados y mas procesos operativos, etc., Por su parte la
contabilidad de costos tiene la funcién de clasificar, acumular, controlar y
asignar los costos de produccion; generalmente los costos pueden registrarse
por cuentas, por trabajos o procesos, incluso productos o cualquier otro rubro
a queé se dedica la institucion. de acuerdo con la teoria contable, los costos se
utilizan con tres grandes fines; alcanzar informes relativos a dichos costos con
el proposito de medir la rentabilidad y calificar el inventario; los costos también
otorgan informacién para toma de decisiones respecto a los procesos
operativos a nivel administrativo; asi como también proporciona datos e
informacion a la gerencia con la finalidad de que puedan fundamentar la
planificacion y la toma de decisiones en funcion al estado situacional contable
(Castillo y Urbina, 2021; Forrer, 2015).

Los costos alcanzan informacion para la realizacion del proceso
administrativo, especificamente en la planificacion y en la toma de decisiones
gue la administracion pueda tener en cuenta; no obstante, toda la estructura
de costos debe de organizarse y complementarse con los diagnosticos
econdmicos, politicos y sociales para que puedan ser operacionalizados en
futuros ejercicios econémicos (Maduefio, 2017; Gonzales, 2015). Por su parte
la contabilidad de costos tiene una funcion muy importante, la cual consiste
en realizar la asignacion de costos a los productos o bienes producidos, asi

como también realizar la comparacion de estos costos con los ingresos que
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son producto del ejercicio de las ventas, también contribuye y el control de las
operaciones, ayuda en la toma de decisiones (Navarro, 2022; Mendoza,
2016).

La contabilidad de costos se caracteriza por ser analitico, esto significa que
permite realizar un analisis de toda la estructura de costos con la cual se va a
apoyar en la planeacion de las politicas de gastos e inversiones iba a
institucién, contribuye en la prediccién del futuro econémico y contable de la
empresa, registra los hechos que han sucedido dentro de la actividad
econémica (Gonzales, 2019; Inventiva, 2019). La contabilidad de costos
registra informacion sobre los gastos e ingresos relacionados con la materia
prima, la mano de obra directa, asi como también a las cargas productivas,
establece el costo de los materiales que se han utilizado en cada estacion de
trabajo, registrar los costos de mercaderia vendida, asi como también los
inventarios actualizados. el periodo de registro es mensual, mientras que en
la contabilidad general los registros son anuales; la contabilidad de costos
brinda bastante apoyo en la reduccion de los costos operativos y todos los

costos en general (Sanchez, 2022).

El sistema de costos contribuye significativamente en la operaciéon econémica
con seguridad porque permite un equilibrio de cuentas. El costo de produccién
se define como el valor de la cantidad de bienes y trabajo realizado, hace
referencia al consumo o inversion que se realiza para producir determinados
bienes o servicios; el objetivo del costo de produccion es identificar los costos
de manera especifica con la finalidad de establecer los precios de produccion
por cada unidad de producto, asi como los precios de venta para cada
producto, todo ello contribuye en el establecimiento de politicas de
comercializacion, por lo tanto, contribuye en la toma de decisiones y en la
valoracion de los inventarios, permite el estudio de la eficiencia, eficacia y
productividad de los procesos y de los recursos, ayuda en la planificacion y

gestion de la produccion (Marafion, 2021; Lépez et al, 2017).

Los costos se pueden clasificar de varias formas, de acuerdo a las funciones

gue desarrollan, pueden ser proceso y costos por unidades o departamentos,
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también se puede clasificar como costos industriales, comerciales vy
financieros (Espinoza, 2020). La clasificacion en funcién al producto, si
clasifican en costos indirectos, que consiste en aquellos costos se asignan
bajo prorrateo, tal como lubricantes o combustibles, costos directos es
constituido por la materia prima y la mano de obra. Otra clasificacion es de
acuerdo con la variabilidad, segun ellos pueden ser costos fijos y variables,
los costos fijos no varian cuando aumenta el volumen de produccién, mientras
gue los costos variables si lo hacen. Una tercera clasificacion son los costos
semifijos, son aquellos costos que estan entre fijos y variables. Otra
clasificacion es el costo unitario, también denominado costo promedio. El
costo unitario hace referencia al costo de una unidad de producto, se calcula
mediante prorrateo, es decir, sumatoria de todos los costos incurridos entre

las cantidades de productos producidos (Santa Cruz y Torres, 2008).

Existe una clasificacion de costos llamado costo de conversion, que consiste
en los costos para convertir la materia prima en bienes o servicios elaborados
o terminados. Para efectos de la presente investigacion, se van a tener en
cuenta los costos relacionados con el mantenimiento de la flota, los costos de
operaciones, esto implica la mano de obra de los tripulantes, los materiales o
materias primas utilizados para la realizacion de la extraccion o captura de
peces en alta mar, y los costos de transporte maritimo, cada uno de estos
costos tiene sus indicadores debidamente detallados (Cardona y Sanchez,
2019).

Se define un sistema de costos como un conjunto de procesos, aplicaciones
de técnicas y metodologias con la finalidad de calcular el costo de varias
actividades, todos los costos que implican la produccion de determinados
bienes o servicios son insertados en el costo del bien o servicio, Por lo tanto,
también son excluidos los costos que no se relacionan directamente con la
produccion. un sistema de costos se caracteriza por la distincion que realiza
entre el bien o servicio y los costos se incurren en el periodo, esto significa
gue los costos que pertenecen a la elaboracién del bien o servicio son
ingresados al sistema de costos mientras los que no pertenecen son

cuantificados en otro sistema. los sistemas de costos utilizan los conceptos de
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costos fijos y variables, los costos variables son identificados como aquellos
costos que varian en funcién al volumen de produccion del bien o servicio,
esto es, a mayor cantidad de bienes o servicios producidos, mayor sera la
cantidad del costo variable, Son ejemplos de costos variables la materia prima
y la mano de obra. Por otro lado, los costos fijos no varian con el incremento
de la produccién del bien o servicio, estos costos se mantienen constantes,
tales como, costo de alquiler de local, costo de pago de seguridad, etc. (Kojima
et al, 2016).

Rentabilidad. Se define a la rentabilidad como el resultado de un ejercicio
econémico en donde se han efectuado y procesado una cierta cantidad de
recursos materiales, financieros, humanos, temporales, capitales, etc., con el
proposito de lograr resultados econdémicos y financieros positivos para la
organizacion. se denomina también rentabilidad al rendimiento que produce
un ejercicio econoémico en un determinado tiempo. Matematicamente la
rentabilidad es la diferencia de la sumatoria de los costos incurridos en el
proceso de produccion con la sumatoria de los ingresos logrados en el mismo

periodo economico (Navarro, 2022).

Dimensiones de costos. Los costos tienen varias dimensiones, pero para

propdsitos de la presente investigacion se van a tomar los siguientes:

Costo de mantenimiento: Esta dimension presenta los siguientes indicadores
con los cuales se va a medir la dimension y la variable: Costos de repuestos,
costos de filtros y lubricantes, costos de mecanicos, y los costos de

herramientas (Espinoza y Ramirez, 2020).

Costos de Operaciones: Los costos de operaciones dispone de los siguientes
indicadores con los cuales se va a medir la dimension y la variable: Costos de
mano de obra, costo de derecho de pesca, costos de viveres, y costos de

uniformes y equipos de proteccion personal (EPP) (Tanco, 2019).

Costos de transporte: En la presente investigacion, esta dimensién presenta
los siguientes indicadores con los cuales se va a medir la dimensién y la

variable: Costos de combustible, costos de vigilancia de embarcacion, costos
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de materiales, y los costos de seguros de casco (Lépez et al, 2017).
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1. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacion

En presente estudio fue de tipo descriptivo porque se ha descrito las
herramientas de la metodologia Lean Manufacturing, especificamente las
metodologias TPM, VSM y Gemba con el propdsito de reducir los costos de
operaciéon de la Flota pesquera de CFG-COPEINCA. Disefio transversal
porque se ha aplicado el instrumento de medicién en una sola ocasion durante
todo el proceso investigativo (Hernandez, Ferndndez y Baptista, 2017;
Carrasco, 2017).

El enfoque del presente estudio fue positivista o también denominado
cuantitativo porque se ha trabajado con variables numéricas, se ha medido
cuantitativamente la aplicacion de las metodologias y los costos operativos de
la flota, se han realizado los calculos operativos matematicos y ha aplicado la

estadistica descriptiva para ambas variables (Hernandez y Mendoza, 2017).

El disefio de la presente investigacion fue propositivo, esto significa que se ha
propuesto la aplicacion de tres metodologias TPM, VSM y Gemba con el
propdésito de reducir los costos de mantenimiento, operaciones y transporte
con la finalidad de reducir los costos operativos de la flota de la empresa

objeto de estudio (Oseda, 2018). El esquema del disefio de investigacion fue

el siguiente:
M —>O7P
4
Donde:

M: es la muestra constituida por la Flota pesquera de CFG-COPEINCA
O: es la observacion de los costos de operacion de la flota pesquera
P: es la propuesta de aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing

BT: es la base tedrica de cada una de las variables
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3.2. Variables y operacionalizacion

Lean Manufacturing: Es un conjunto de métodos cuya filosofia es la reduccion
de problemas de tiempos, paradas, costos, etc., que se dan en los procesos,
abordan problemas de pérdidas de tiempo, de parada de maquinas, demoras
por parte del operario, pérdidas en general ocasionados por algunos de los

recursos utilizados, etc. (Favela et al, 2018).

Costos de operacion de flota: Son los costos en los que incurre una
administracién que opera una embarcacion de flota pesquera, los costos mas
significativos son los costos de mantenimiento, costos de operaciones y

costos de transporte maritimo (Espinoza & Saavedra, 2021).

Definicion operacional de Lean Manufacturing: La variable Lean
Manufacturing se ha medido mediante los indicadores de las dimensiones
Mantenimiento Productivo Total (TPM), VSM y Gemba.

Definicion operacional de Costos de operacion de flota: La variable Costos de
operacion de flota se ha medido mediante los indicadores de las dimensiones

de mantenimiento, operaciones y transporte (Mifio et al, 2017).

Indicadores de Lean Manufacturing: Las dimensiones fueron las siguientes:
Mantenimiento productivo total o TPM, los indicadores contemplados para la
presente investigacion fueron los siguientes: Paradas de algunos de los
procesos, averias de elementos de maquinas, defectos de procesos y pérdida
en el rendimiento. La segunda dimension fue Value Stream Mapping o VSM,
presenta los siguientes indicadores: Vision del proceso, identificacion de
desperdicios, nivel de comunicacién y nivel de integracion. La tercera
dimension fue Gemba, presenta los siguientes indicadores: Visita a operarios,

visita a los administrativos y visita a las instalaciones.

Indicadores de Costos de operacion de flota: Las dimensiones fueron los
siguientes: Costos de mantenimiento de equipos, maquinas y de la flota en
general, los indicadores para esta dimension fueron los siguientes: Costos de

repuestos, costos de filtros y lubricantes, costos de pagos a la planilla de los
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3.3.

3.4.

mecénicos, y costos de herramientas en general. La segunda dimension lo
constituyeron los costos de operaciones que se realizaban en la flota, estos
fueron Costos de operaciones, los indicadores para esta dimensién fueron los
siguientes: Costos de mano de obra, costos de derechos de pesca, costos de
viveres para la tripulacion, y costos de los uniformes y Equipo de proteccion
personal o EPP. La tercera dimension fueron los costos de transporte, los
indicadores fueron los siguientes: Costos de combustibles, costos de
vigilancia de la embarcacion, costos de materiales de mantenimiento y los

costos de seguro de casco.
Poblacién, muestray muestreo

Poblaciéon: Para medir a la primera variable, la poblacién estuvo conformada
por 30 trabajadores de la empresa Pesquera CFG- COPEINCA. Para medir a
la segunda variable, la poblacién estuvo conformada por los analisis de los
documentos de la estructura de costos de operacion de la Flota pesquera de
CFG-COPEINCA, especificamente los costos de mantenimiento de la flota,
los costos de operaciones y los costos de transporte (Monroy y Nava, 2018).
La unidad de analisis estuvo representada por los costos generados por una

salida de la embarcacién a las labores de pesca. Los permisos de pesca.
Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnica: La técnica que se tuvo que aplicar en el presente estudio fue la
encuesta a los trabajadores de la flota, para la segunda variable, la técnica
gue se utilizd fue la observacion y analisis de los costos. La técnica es
conceptuada por Carrasco (2017) como que es un conjunto de actividades o
acciones realizadas por el investigador y que ayuda en la captacion de los

datos o informacion de una determinada muestra o poblacion.
Instrumento

El instrumento que se aplicé en la presente investigacion fue el cuestionario
para propésitos de captacion de datos, el instrumento ha sido disefiado por el

investigador, en ese sentido, se requirié que el instrumento sea validado. El
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3.5.

método de validacion para la presente investigacion fue el método de Juicio
de Expertos, para tal efecto, el investigador alcanz6é la matriz de
operacionalizacion de variables, el instrumento y un documento de calificacion
o validacion del instrumento a tres jueces expertos, de preferencia que sean
licenciados en Administracion, en el tema. Asimismo, se determin6 la
confiabilidad del instrumento por el método de Alfa de Cronbach, el
instrumento fue confiable debido a que se obtuvo un valor de alfa de 0.886.

Fuentes: Se denomina fuentes primarias de informacion a toda fuente que
cuente con datos e informacion correcta que no haya sido resumida o editada:
trabajos de investigacion como tesis, libros, productos y estudios, monografias
de fuentes confiables, articulos de revistas reconocidas, etc. Cualquier cosa
gue sea informacion de fuentes primarias; esto incluye producciones escritas
o documentos en formato electronico de la calidad requerida que exige la
investigacion (Monroy y Nava, 2018). Las fuentes de datos e informacion de
este estudio son los archivos de la empresa objeto de estudio, la segunda

fuente de datos son los encuestados de cada una de las areas de la empresa.
Procedimientos

Inicialmente se estudi6 a la variable costos de operacion de flota
conjuntamente con los indicadores de las dimensiones costos de
mantenimiento, costos de operaciones y costos de transporte, todo ello, en
funcidbn de la variable Lean Manufacturing y los indicadores de sus
dimensiones de las metodologias Mantenimiento Productivo Total, Value
Stream Mapping y Gemba; cada dimension se estudidé en funcion a sus
respectivos indicadores. Posteriormente se aplic6 el cuestionario como
instrumento de captacién de los datos de cada uno de los elementos de la
muestra. Estos datos fueron procesados estadisticamente en Microsoft Excel
y SPSS versidn 25, se van a crear las tablas de frecuencia, se van a realizar
los célculos correspondientes en las tablas de frecuencia, asi como también

los gréaficos correspondientes.

Seguidamente se ha elaborado una tabla resumen en donde se tuvo que

calcular el promedio de las tablas en funcién a sus dimensiones, con esta tabla
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resumen, se han elaborado las tablas de calculo de los costos de

mantenimiento, costos de operaciones y costos de transporte, y con el célculo

del promedio de estas tres dimensiones se han obtenido los resultados para

el objetivo general de la presente investigacion.

3.6. Método de analisis de datos

Los datos se han recabado con la aplicacion de la técnica de la encuesta y la

aplicacion de los instrumentos cuestionario Microsoft Excel 17 y SPSS 25 con

la finalidad de dar respuesta al primer objetivo especifico y al segundo objetivo

especifico.

Tabla 1. Método de andlisis de datos

. ANALISIS DE
OBJETIVOS TECNICAS INSTRUMENTOS DATOS
Determinar la Cuesti .
herramienta de la uestionario e
. Se Identificara la
metodologia de .
D . reduccion de
produccién industrial
: costos de
Lean Manufacturing que L
ermitiria reducir los Encuesta mantenimiento de
P de O ., Microsoft Excel 17 y la Flota Pesquera
costos de Operacion en SPSS 25 de CEG-
la produccién de la Flota COPEINCA
Pesquera de CFG-
COPEINCA
Identificar la
herramienta de la _ _ Se identificara la
metodologia de Cuestionario herramienta de la
produccién industrial metodologia para
Lean Manufacturing que la reduccioén de
o, . Encuesta
permitiria reducir los costos de
costos de operacién en ] operaciones de la
la produccién de Flota Microsoft Excel 17y Fjota Pesquera de
Pesquera de CFG- SPSS 25 CFG- COPEINCA.
COPEINCA
Elaborar una propuesta
basada en la Base de datos Se determinaré la
metodologia Lean reduccioén de
Manufacturing para la costos de
Encuesta

reduccién de costos de
Operacion de la Flota
Pesquera de CFG-
COPEINCA.

Microsoft Excel 17 y
SPSS 25

transporte de la
Flota Pesquera de
CFG- COP.

Fuente: Elaboracién propia
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3.7. Aspectos Eticos

El contenido del presente estudio en su totalidad pertenece al investigador, se
ha respetado en todo momento el Cédigo de Etica de Investigacion de la
Universidad César Vallejo, en donde se reglamentan y regulan
normativamente las conductas del investigador en el momento de desarrollar
la investigacién. El investigador en todo momento ha cumplido y respetado los
principios de autonomia a las personas que han participado en la encuesta,
se ha aplicado el principio de libertad, esto implica que el autor no ha
manipulado interesadamente los datos e informacién con el objetivo de
cambiar los resultados o disponer de algun beneficio o interés en acomodar o
cambiar los resultados, se deja expresa constancia que los resultados fueron
los mismos obtenidos en el campo, en su proceso y presentacion. Se
manifiesta la integridad y honestidad en los resultados, se ha respetado la
propiedad intelectual de todos los autores cuyas propiedades intelectuales
fundamentan el presente estudio, no se ha realizado plagio por ningin motivo,
el investigador se ha comprometido y sometido a las normas en caso de
incumplir con parte o todos los principios normativos. Se ha cumplido
rigurosamente el articulo 9° mediante la presentacion de una investigacion
genuina y original. Se ha cumplido con lo estipulado en el articulo 15° sin

agravios a los principios éticos de la investigacion.
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V.

RESULTADOS

Respuesta al objetivo especifico 1

Identificar los costos de operacidn de la Flota Pesquera de CFG - COPEINCA.

Los costos que se han determinado en el estudio de la empresa se han
realizado en funcién a los costos histéricos, es decir en los costos reales y que
se han utilizado en la preparacién de los estados financieros de la empresa y
la operacion de flota, en ese sentido, se ha encontrado la siguiente estructura
de costos que opera la empresa Pesquera CFG Copeinca: Costos de

operaciones de flota, costos fijos, costos variables, costos administrativos, etc.
Costos de operaciones flota pesca

Se ha encontrado que la empresa Pesquera de CFG — COPEINCA maneja

los siguientes tipos de costos tiene la siguiente estructura:
Superintendencia de pesca

Flota: Hace referencia al costo de la flota generada por las actividades

gue debe realizar en la Superintendencia de Pesca.

GG.HH. Son los costos incurridos en la gestion del personal en la

superintendencia de Pesca.

Flota Puertos: Hace referencia a los costos que una embarcacion de la
empresa puede hacer en los diferentes puertos en donde realiza los procesos
de pesca, estos pueden ser: Baydvar, Chicama, Chimbote, Chancay, Tambo
de Mora, Pisco y Planchada. Los costos de la flota en puertos estan
constituidos por los costos de la propia flota y los costos en la gestion humana

0 gestién del recurso humano.
Bayodvar

Flota: Son costos de flota generados en el puerto de Bayévar, lugar en

donde realizar la descarga de todo recurso biolégico marino extraido.
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GG.HH.: Implica los costos en que incurre la empresa en la gestién del
recurso humano que realiz6 el proceso de pesca o0 extraccién y

desembarcoé en el puerto de Baydvar.
Chicama

Flota: Son costos de flota generados en el puerto de Chicama, lugar en

donde realizar la descarga de todo recurso biolégico marino extraido.

GG.HH.: Implica los costos en que incurre la empresa en la gestién del
recurso humano que realiz6 el proceso de pesca o extraccion y

desembarcoé en el puerto de Chicama.
Chimbote

Flota: Son costos de flota generados en el puerto de Chimbote, lugar en
donde realizar la descarga de todo recurso biolégico marino extraido.

GG.HH.: Implica los costos en que incurre la empresa en la gestion del
recurso humano que realiz6 el proceso de pesca o0 extraccion y

desembarco en el puerto de Chimbote.
Chancay

Flota: costos de flota generados en el puerto de Chancay, lugar en donde

realizar la descarga de todo recurso biolégico marino extraido.

GG.HH.: Implica los costos en que incurre la empresa en la gestion del
recurso humano que realiz6 el proceso de pesca 0 extraccion y

desembarcoé en el puerto de Chancay.
Tambo de Mora

Flota: Son costos de flota generados en el puerto de Tambo de Mora,
lugar en donde realizar la descarga de todo recurso biolégico marino

extraido.
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GG.HH.: Implica los costos en que incurre la empresa en la gestién del
recurso humano que realizé el proceso de pesca 0 extraccion y

desembarcoé en el puerto de Tambo de Mora.
Pisco

Flota: Son costos de flota generados en el puerto de Pisco, lugar en

donde realizar la descarga de todo recurso biolégico marino extraido.

GG.HH.: Implica los costos en que incurre la empresa en la gestion del
recurso humano que realiz6 el proceso de pesca o extraccion y

desembarcoé en el puerto de Pisco.
Planchada

Flota: costos de flota generados en el puerto de Planchada, lugar en
donde realizar la descarga de todo recurso biolégico marino extraido.

GG.HH.: Implica los costos en que incurre la empresa en la gestion del
recurso humano que realiz6 el proceso de pesca o0 extraccion y

desembarco en el puerto de Planchada.
Superintendencia Compra de Pesca

Flota: Son costos de flota generados en la Superintendencia de Compra
de Pesca, el costo se origina porque dependiendo como va el avance de
la cuota se da preferencia a la compra de pesca de terceros, por lo tanto,

se generan los costos pertinentes.

GG.HH.: Implica los costos en que incurre la empresa en la gestion del
recurso humano que realiz6 el proceso de pesca 0 extraccion y

desembarcoé en el puerto de Chicama.
Acopio Zona Norte

Flota: Son los costos de flota generados por las actividades que debe de

realizar la flota en el Acopio Zona Norte.
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GG.HH.: Implica los costos en que incurre la empresa en la gestién del
recurso humano que realizé en el desarrollo de las actividades en el

Acopio Zona Norte.
Acopio Centro Sur

Flota: Son los costos de flota generados por las actividades que debe de
realizar la flota en el Acopio Zona Sur.

GG.HH.: Implica los costos en que incurre la empresa en la gestién del
recurso humano que realizé en el desarrollo de las actividades en el

Acopio Zona Sur.

TOTAL: Es el costo total de operaciones de flota de pesca, y que resulta de
la sumatoria de todos los costos anteriormente indicados. La unidad monetaria
gue se utiliza es el dolar debido a que los pagos de los productos vendidos

también son en la misma unidad monetaria.

La estructura de costos de operaciones flota pesca se visualiza en la siguiente

tabla:
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Tabla 2. Estructura de costos de operaciones de flota pesca

COSTOS OPERACIONES DE FLOTA $
SUPERINTENDENCIA PESCA CHIMBOTE US$ 20,979.0
Flota US$ 3,232.0
GG. HH US$ 17747.0
Flota Puertos US$ 203731.0
Bayovar US$ 5570.0
Flota US$ 169.0
GG. HH. US$ 5401.0
Chicama US$ 50808.0
Flota US$ 34411.0
GG. HH. US$ 16398.0
Chimbote US$ 63806.0
Flota US$ 40534.0
GG. HH. US$ 23272.0
Chancay US$ 29288.0
Flota US$ 11841.0
GG. HH. US$ 17448.0
Tambo de Mora US$ 24956.0
Flota US$ 8343.0
GG. HH. US$ 16613.0
PISCO US$ 23084.0
Flota US$ 6659.0
GG. HH. US$ 166425.0
Planchada US$ 6219.0
Flota US$ 134.0
GG.HH. US$ 6085.0
Superintendencia Compra de Pesca US$ 8286.0
Flota US$ 401.0
GG.HH. US$ 7885.0
Acopio Zona Norte US$ 9842.0
Flota US$ 1910.0
GG.HH. US$ 7932.0
ACOPIO CENTRO - SUR US$ 10372.0
Flota US$ 2306.0
GG.HH. US$ 8066.0

Costos de Operaciones de Flota Total

US$ 253210.0

Fuente: CFG COPEINCA

35



Costos fijos

Los costos fijos estan considerados como costos de materiales, costos de viaticos
y FONCOPES, costos de aparejos y maniobras de la flota, costos de servicios,
costos de viveres para el personal de la flota y vigilancia de embarcacion. La

estructura de costos fijos aparece en la siguiente tabla:

Tabla 3. Estructura de los costos fijos en la empresa CFG Copeinca

MATERIALES | ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SEP | OCT |NOV | DIC
\(;?é)(;r;lbustlble 142565 142565 227229 166687 65674 65674 65674 138728 138321 131321 197453 | 65674
Filtros,
|ubricante5, 91446 26837 6051 141130 | 117927 | 144163 | 101482 22576 4034 145510 92987 113747
gas
ITEMS ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SEP | OCT |NOV | DIC
Viaticos 12500 | 11700 | 7850 | 12900 | 12000 | 12200 | 13000 | 15400 | 16100 | 15200 | 16400 | 19200
FONCOPES 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
APARE Y

O ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SEP | OCT |NOV | DIC
MANIOBRA
Servicios 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
Materiales 123757 | 114088 | 293838 | 333405 | 152208 | 109481 | 92438 | 78817 205218 | 413216 | 171522 | 112406
SERVICIOS ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SEP | OCT |NOV | DIC
E:rr]\i/;uos de 62980 | 14800 | 59180 | 25055 | 23840 | 16695 | 4115 | 44655 | 37100 | 33275 | 38660 | 17895
Alquiler de 4230 0.0 0.0 |3760 | 4230 | 2350 | 470 0.0 0.0 0.0 2350 | 2350
muelles
Limpieza de 26355 | 0.0 19980 | 0.0 | 6375 | 0.0 0.0 | 26355 0.0 20980 | 5375 | 0.0
casco
Servicio de 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
agua
Transporte de 0.0 7000 | 9500 | 12500 | 7000 | 7000 | 2000 | 10500 | 7000 | 3500 | 7000 | 7000
redes
Reencauche 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
de carretes

1 0.0 0.0

HIdrO Iavado 28800 0.0 21900 0.0 0.0 5700 28800 0.0 17700 6900
de bodegas
Agua . 1645 0.0 0.0 1645 4935 1645 1645 0.0 0.0 1645 4935 1645
embarcaciones
Manga 1950 7800 7800 7150 1300 0.0 0.0 7800 1300 7150 1300 0.0
impulsadora
OTROS ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SEP | OCT | NOV | DIC
Viveres 4727 8956 17315 7016 0.0 0.0 5075 8956 11792 7016 0.0 0.0
VlgllanCIa .C,Je 45581 115500 | 119203 | 94820 | 52103 | 67020 | 99447 | 115158 | 124148 | 119203 | 49200 | 48445
embarcacion

Fuente: CFG COPEINCA
Costos variables
Los costos variables en la empresa Copeinca se cuantifican por tonelada y en

moneda en dolares, es decir, los costos que varian cuando varia el volumen de la
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produccién o extraccion de pesca son costos de consumo de combustible,
combustible, costos de la tripulacion que incluyen a los costos de participacion,
costos de incentivo, costos de beneficios y seguros, costos de derechos de pesca,
costos de viveres, costos de FEP y costos de decomisos. La siguiente tabla ilustra

la estructura de los costos variables:

Tabla 4. Estructura de los costos variables en la empresa CFG Copeinca

PESCA 146430 TON
Rendimientos 43%
Consumo de combustible 8.83 GAL/TON
Combustible 39.34 $/TON
Tripulacién 58.2 $/TON
Participacion 33.9 $/TON
Incentivo 3.3 $/TON
Beneficios y seguros 21.0 $/TON
Derechos de pesca 7.7 $/ITON
Viveres 1.5 $/TON
FEP 1.0 $/TON
Decomisos 0.4 $/TON
Costo variable Total 108.2 $/TON

Fuente: CFG COPEINCA
Costos Administrativos

Tabla 5. Estructura de los costos administrativos en la empresa CFG

Copeinca
COSTOS ADMINISTRATIVOS $
Gerencia de flota US$ 89360.0
Flota US$ 6761.0
GG.HH. US$ 82599.0
Seguridad patrimonial US$ 39420.0
Administracion de flota US$ 99220.0
Flota US$ 34033.0
GG.HH. US$ 65186.0
Administracion COVID 19 US$ 4108.0
Mantenimiento Administracion US$ 11806.0
Flota Gestion Humana US$ 46657.0
Flota US$ 12432.0
GG.HH. US$ 34225.0
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Flota Sistemas TI US$ 10315.0
Flota Control de Calidad US$ 461.0
Flota medioambiental US$ 923.0
Flota Logistica Compras US$0.0
Flota Operacion Almaceén US$ 58770.0
Flota US$ 19049.0
GG.HH. US$ 39721.0
Flota Mantenimiento Almacén US$ 2751.0
Flota Muelles US$ 31245.0
Flota seguridad Industrial US$ 22868.0
COVID_SSO US$ 17789.0
Flota Bienestar Social US$ 74211.0
Costo Administrativo Total 609904.0 US$

Fuente: CFG COPEINCA
Resumen objetivo especifico 1

Los costos de operacion de la Flota Pesquera de CFG — COPEINCA encontrados
gue estuvieron considerablemente altos y que requieren de una reduccion de
dichos costos fueron costos relacionados con la superintendencia de pesca, costos
de flota de puertos, costos de superintendencia de compra pesca, costos de acopio
por zonas, costos fijos, constituidos por los costos de materiales (combustibles
filtros, lubricantes, gas, etc.) costos de viaticos, Foncopes, costos de servicios y
otros costos. Como costos variables encontrados fueron consumo de combustible
y costos de tripulacion; como costos administrativos se tuvo a costos de gerencia
de flota, seguridad patrimonial, administracion de flota, administracion COVID 19,

mantenimiento de administracion y costos de flota.
Respuesta al objetivo especifico 2

Identificar la herramienta de la metodologia de produccion industrial Lean
Manufacturing que permitiria reducir los costos de operacién en la produccion
de Flota Pesquera de CFG- COPEINCA.

La siguiente tabla muestra el resumen del andlisis y estudio realizado sobre
gue herramientas Lean Manufacturing podrian reducir los costos operativos

de flota de la empresa.

38



Tabla 6. Identificacién de la herramienta VSM de Lean Manufacturing que

permitiria reduccion de costos de operacion de flota

MEJORA DE
PROBLEMA ACTIVIDAD VSM MEJORA COSTOS
Reduce pérdidas | Reduce costos

Los trabajadores
a veces no tienen
disponible su
EPP, o lo tienen

Poner aviso en lugares
bastante frecuentados y

visible para toda la
tripulacion para que
tripulacion tenga

de tiempo

operativos de flota

Reduce nUmero
de accidentes

Reduccién de costos
generados por
accidentes por no usar

en mal estado disponible su EPP yropa | debido a uso de | EPP o no usarlo
de trabajo EPP adecuadamente
adecuado
Poner el horario de
Trabajadores pesca en periodico mural Reduce pérdidas | Reduce costos

desconocen el
horario de trabajo

en la embarcacion y
asegurarse de que
siempre van a estar alli

de tiempo

operativos de flota

Las redes
presentan a veces
roturas o fallas

Poner aviso de
disponibilidad eficiente
de las redes de pesca

Reduce pérdidas
de tiempo

Reduce volimenes de
pesca pérdidas

La embarcacion
presenta
problemas en su
sistema o]
estructura fisica

La embarcaciéon
presenta
problemas en su
sistema 0]
estructura
eléctrica o]
electrénica

Poner aviso de
mantenimiento
preventivo y predictivo

de la embarcacion

Reduce pérdidas

. Reduce costos
de tiempo .
. operativos de flota
operativo
Reduccién de costos
generados por falta de
Reduce numero | mantenimiento o por

de accidentes

no asegurarse de la
embarcacion tienen o
no mantenimiento

El personal a
veces sufre
lesiones de
golpesy caidas en
la embarcacion

El personal a
veces sufre
lesiones de
proceso de pesca
y caidas en la
embarcacion

Poner avisos de zonas
del mar vy, tiempos
seguros y sobre la
seguridad a bordoy en el
proceso de pesca

Reduce costos
Reduce pérdidas | operativos de flota
de tiempo | debido a lesiones de
operativo golpes y caidas en la

embarcacion

Reduccién de costos
Reduce numero generados por

de accidentes

lesiones de proceso de
pesca y caidas en la
embarcacion

En ciertos casos
no se estan
respetando los
reglamentos

Poner aviso de respeto a
la reglamentacion de
pesca para evitar multas

Reduce  costos
por multas por no
respetar los

reglamentos

Reduccion de costos
generados por multas
debido a falta de
respeto a la
reglamentacion

39



MEJORA DE

PROBLEMA ACTIVIDAD VSM MEJORA COSTOS
establecidos por establecidos por
la ley laley
Pérdidas de | Poner aviso sobre Ila L R?dgce costos de
: L . Reduce pérdidas | pérdidas de objetos
objetos dentro de | vigilancia de la .
- ., de tiempo dentro de la
la embarcacion embarcacion s
embarcacién
Reduce pérdidas | Reduce costos
Exposicion a | Poner aviso sobre la | d€ tiempo operativos de flota
riesgos eléctricos | seguridad sobre riesgos - Reduccion de costos
por parte de la | eléctricos en lugar Reduce_ numero generados por
flota accesible y visible de accidentes de | 2 .10 ioe ge tipo
riesgos eléctricos P
eléctrico
Reduce pérdidas | Reduce costos
Exposicion a | Poner aviso sobre la | d€ tiempo operativos de flota
resgos seguridad mecanica  a paquce numero | Reduccién de costos
mecanicos por | bordo en lugar accesible | 4o accidentes de generados por
parte de la flota y visible riesgos accidentes de riesgos
mecanicos eléctricos

Exposicién a
riesgos en el uso
del sistema RSW
que es parte de la
embarcacion

Comunicar y poner aviso
sobre la seguridad en el

uso del sistema RSW

Reduce pérdidas

Reduce costos

de accidentes en
el uso del sistema

de tiempo operativos de flota
Reduccién de costos
Reduce numero | generados por

accidentes en el uso
del sistema RSW que

Exposicién a
riesgos en el uso
del sistema de la
sala de méaquinas
de la embarcacién

Poner aviso sobre

maquinas

la
seguridad en la sala de

RSW es parte de Ia
embarcacion
Reduce pérdidas | Reduce costos

de accidentes en
sala de maquinas

de tiempo operativos de flota
Reduccion de costos
Reduce numero generados por

accidentes por uso del
sistema de la sala de
magquinas de la
embarcacién

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 7. Identificaciéon de la herramienta TPM de Lean Manufacturing que

permitiria reduccion de costos de operacion de flota

PROBLEMA ACTIVIDAD TPM MEJORA MEJORA DE COSTO
Surgen Los mismos operarios
p_roblemas . pueden_ . dar Reduce pérdidas de | Reduce costos
simples o basicos | mantenimiento a las

en las redes de
pesca

redes de pesca cuando
los dafios son ligeros

tiempo operativo

operativos de la flota
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PROBLEMA ACTIVIDAD TPM MEJORA MEJORA DE COSTO
Surgen Reduce costos
problemas Reduce costos de | mantenimiento a las
simples o basicos mantenimiento de | redes y boyas de
en las boyas de redes de pesca pesca cuando los
pesca dafios son ligeros

Reduce pérdidas de | Reduce costos
Surgen Los operarios pueden | i
problemas _ PUE iempo operativos de la flota
X realizar mantenimiento
simples de Reduce los costos de

mantenimiento de
equipos de flota

béasico de equipos de la
flota

Reduce costos de
mantenimiento

mantenimiento basico
de equipos de la flota

Reduce pérdidas de

Reduce costos

: tiempo basico de operativos de la flota
Aparecen Los operarios pueden | equipos de la flota p
problemas realizar mantenimiento
simples o basicos | basico del sistema | Reduce costos de
conp el sistema | eléctrico de la | mantenimiento Reduce costos
eléctrico embarcacion basico del sistema mantenimiento bésico
elEctrico de la del sistema eléctrico
embarcacion de la embarcacién
Reduce pérdidas de | Reduce costos
Surgen Los operarios pueden tiempo operativos de la flota
problemas

simples o basicos
con los equipos y
herramientas de
la embarcacién

realizar mantenimiento
basico de equipos y
herramientas de la
embarcaciéon

Reduce costos de
mantenimiento
basico de equipos y
herramientas de la
embarcaciéon

Reduce costos
mantenimiento basico
con los equipos Yy
herramientas de la
embarcacion

Aparecen
problemas
simples o basicos
de las averias de
la embarcacién

Los operarios pueden
realizar mantenimiento
de pequefias averias
de la embarcacién

Reduce pérdidas de
tiempo

Reduce costos
operativos de la flota

Reduce costos de
mantenimiento de
pequefas averias de
la embarcacion

Reduce costos
mantenimiento basico
de las averias de la
embarcacion

Surgen
problemas
simples o basicos
con el sistema de
frio de la
embarcacion

Los operarios pueden
realizar mantenimiento
del sistema de frio de la
embarcacion

Reduce pérdidas de
tiempo

Reduce costos
operativos de la flota

Reduce costos de
mantenimiento  del
sistema de frio o
congelacién de los
pescados de la
embarcacion de la
empresa pesquera

Reduce costos
mantenimiento basico
con el sistema de frio
de la embarcacién

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 8. Identificacidén de la herramienta GEMBA de Lean Manufacturing que

permitiria reduccion de costos de operacion de flota

ACTIVIDAD MEJORA DE
PROBLEMA GEMBA MEJORA COSTOS
Reduce pérdidas de Reduce costos

Jefe de flota debe tiempo operativos de la flota
Muy pocas veces | ver que los operarios Reduccion de costos
el jefe de flota | dispongany usen los ] generados por no
revisa los EPP EPP y ropa de ngggﬁtesnumero de | | vision de uso de EPP

trabajo por parte del jefe de

flota
Raras veces el .
jefe de flota Jefe de flota debe | Reduce pérdidas de | Reduce costos
corrobora |a, | COrroborar la | tiempo operativos de la flota
existencia del existencia del
horario de pesca Qgr%réo Iadezongesgg Red ¢ d Reduccién de costos
segun la zona de egca éerdlijggs deC':i):n?So € generados por
pesca P P P pérdidas de tiempo
_ Jefe de flota debe | Reduce pérdidas de | Reduce costos

Hay  descuidos inspeccionar 1 | tiempo operativo operativos de la flota
por parte del jefe | o0 inilidad _
de flota de no oficiente  de  las | Reduce  costos  de Reduccién de costos

revisar las redes

redes de pesca

mantenimiento de redes

de mantenimiento de
redes

Se realizan pocas
inspecciones
sobre
mantenimiento
preventivo y
correctivo de la
embarcacion

Jefe de flota debe
inspeccionar el

cumplimiento del
mantenimiento
preventivo y

predictvo de la

embarcacion

Reduce pérdidas de | Reduce costos
tiempo operativo operativos de la flota
Reduccién de costos
Reduce costos de
L generados por sobre
mantenimiento

preventivo y correctivo

de la embarcacion

mantenimiento
preventivo y correctivo
de la embarcacion

Jefe de flota a
veces
inspecciona la
seguridad a bordo
y en el proceso de
pesca

Jefe de flota debe
inspeccionar la
seguridad a bordo y
en el proceso de
pesca

Reduce pérdidas de | Reduce costos
tiempo operativos de la flota
Reduccién de costos
Reduce costos de
generados por la

seguridad a bordo y en

el proceso de pesca

seguridad a bordo y en
el proceso de pesca

Jefe de flota a
veces
inspecciona el
respeto a la
reglamentacion
de pesca para
evitar multas

Jefe de flota debe
inspeccionar el
respeto a la
reglamentacion de
pesca para evitar
multas

Reduce pérdidas
tiempo

de

Reduce costos
operativos de la flota

Reduce costos por

no

cumplir reglamentacion
de pesca para evitar

multas

Reduccién de costos
generados por
mantenimiento
preventivo y correctivo
de la embarcacién

Jefe de flota a
veces

Jefe de flota debe
inspeccionar la

Reduce pérdidas
tiempo

de

Reduce costos
operativos de la flota
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ACTIVIDAD MEJORA DE
PROBLEMA GEMBA MEJORA COSTOS
inspecciona la | seguridad sobre Reduccion de costos
seguridad sobre | riesgos eléctricos Reduce costos de | generados por
riesgos eléctricos accidentes seguridad sobre
riesgos eléctricos
Reduce pérdidas de | Reduce costos

Jefe de flota debe
inspeccionar mas
seguido la
seguridad

mecanica a bordo

Jefe de flota debe
inspeccionar la
seguridad mecanica
a bordo

tiempo

operativos de la flota

Reduce costos de
seguridad mecéanica a
bordo

Reduccién de costos
generados por
seguridad mecanica a
bordo

Jefe de flota debe
inspeccionar mas
seguido
mantenimiento
basico de equipos
de la flota

Jefe de flota debe
inspeccionar
mantenimiento
basico de equipos
de la flota

Reduce pérdidas de
tiempo

Reduce costos
operativos de la flota

Reduce costos de
mantenimiento  basico
de equipos de la flota

Reduccién de costos
generados por
mantenimiento basico
de equipos de la flota

Jefe de flota debe
inspeccionar mas

seguido
mantenimiento
basico del
sistema eléctrico
de la

embarcacion

Jefe de flota debe
inspeccionar
mantenimiento
basico del sistema
eléctrico de la
embarcaciéon

Reduce costos de
mantenimiento

Reduce costos
operativos de la flota

Reduce costos de
mantenimiento  basico
del sistema eléctrico de
la embarcacion

Jefe de flota debe
inspeccionar mas
seguido
mantenimiento basico
del sistema eléctrico
de la embarcacion

Jefe de flota debe
inspeccionar mas
seguido
mantenimiento
basico de equipos
y herramientas de
la embarcacién

Jefe de flota debe
inspeccionar
mantenimiento
basico de equipos y
herramientas de la
embarcaciéon

Reduce costos de
mantenimiento

Reduce costos
operativos de la flota

Reduce costos de
mantenimiento  basico
de equipos y
herramientas de la
embarcacion

Jefe de flota debe
inspeccionar mas
seguido
mantenimiento basico
de equipos y
herramientas de la
embarcacion

Jefe de flota debe
inspeccionar mas
seguido
mantenimiento de
pequefias averias
de la
embarcacion

Jefe de flota debe
inspeccionar
mantenimiento  de
pequefias averias de
la embarcacion

Reduce costos de
mantenimiento

Reduce costos
operativos de la flota

Reduce costos de
mantenimiento de
pequefas averias de la
embarcacion

Jefe de flota debe

inspeccionar mas
seguido

mantenimiento de
pequefas averias de la
embarcacion

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 9. Cantidad de problemas por metodologia Lean Manufacturing

METODOLOGIA CANTIDAD DE %
LEAN MANUFACTURING PROBLEMAS
VSM 13 40.63
TPM 7 21.88
GEMBA 12 37.50
TOTAL 32 100.00

Fuente: Elaboracion propia

Figura 1

Cantidad de problemas por metodologia Lean Manufacturing

Metodologia Lean manufacturing de reduccion de

costos
120
100.00
100
80
60
40.63
20 37.50 "
21.88
20 13 . 12 I
, - . L
VSM TPM GEMBA TOTAL
B CANTIDAD DE %
PROBLEMAS

Lean Manufacturing dispone en total 21 metodologias, de acuerdo con el

estudio, los problemas de costos de operacién de flota de la empresa se ha

encontrado que las metodologias de esta filosofia que mas podrian usarse
fueron VSM con 13 problemas (40.63%), TPM 7 problemas (21.88%) y Gemba

12 problemas (37.50%), en total con estas tres metodologias se pueden dar

solucion a 32 problemas.
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Resumen del objetivo especifico 2

Se ha identificado que las herramientas VSM, TPM y GEMBA de Lean
manufacturing permitirdn la reduccion de los costos de operacion de la Flota
Pesquera de CFG- COPEINCA

Respuesta al objetivo especifico 3

Elaborar una propuesta basada en la metodologia Lean Manufacturing para
la reduccion de costos de Operacion de la Flota Pesquera de CFG-
COPEINCA.

Propuesta basada en la metodologia lean manufacturing para la reduccion de
costos de operacion de la flota pesquera de CFG - COPEINCA

Introduccion

La presente propuesta de aplicacion de la Metodologia Lean manufacturing
gue permita reducir los costos de operacion de la flota pesquera de CFG —
COPEINCA contiene la metodologia de la Filosofia Lean manufacturing de
tres metodologias bastante importantes y que han sido seleccionados por sus
capacidades en la reduccion de los costos de operacion de flota, estas tres
metodologias son el Mantenimiento Productivo Total (Total Productive
Maintenance = TPM), Mapeo de Flujo de Valor (Value Stream Mapping =
VSM), Gemba, las dos primeras metodologias o herramientas de Lean
Manufacturing se relacionan con los aspectos operativos, la tercer, es decir,

Gemba, se relaciona con la parte administrativa.

Objetivo de la propuesta

Hacer de conocimiento y aplicacion al personal de la empresa pesquera CFG
— COPEINCA de tres importantes metodologias Lean Manufacturing, tales
como TPM, VSM y Gemba para que les permita reducir los elementos de los
costos operativos. Asimismo, el objetivo consiste en alcanzar las

orientaciones y recomendaciones, actividades y técnicas que desarrolla cada
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metodologia, con ello se busca reducir los tiempos, demoras, desperdicios de
tiempo y materia prima, etc., que como resultado tenga la reduccion de los
costos de operacion de flota de las embarcaciones de la empresa.

Alcance de la propuesta

Esta propuesta basada en la metodologia Lean manufacturing para la
reduccion de costos de operacion de la flota pesquera de CFG - Copeinca
tiene como alcance a todos los trabajadores de la empresa que realicen las
actividades y procesos operativos cuando la flota sale a realizar los procesos
de pesca por diversas partes del mar peruano.

Descripcion del sistema de costos operativos de flota

La empresa pesquera de CFG - Copeinca tiene como objetivo realizar los
procesos de pesca en altamar de diversos tipos de especies marinas, en el
desarrollo de estos procesos incurre en costos operativos, los cuales deben
ser reducidos para que los indicadores de ingresos y rentabilidad sean los
esperados o planificados. Teniendo en cuenta lo mencionado, con la presente
propuesta de aplicacion de la Filosofia Lean manufacturing se busca reducir

los costos mediante la aplicacion de tres metodologias, TPM, VSM y Gemba.

Politica de costos de la empresa

La empresa pesquera de CFG - Copeinca tiene como Politica reducir los
costos operativos de flota de cada una de sus embarcaciones con las cuales

extrae los recursos marinos.
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Propuesta de aplicacion de la metodologia VSM de Lean manufacturing

Tabla 10. Propuesta de aplicacion de la metodologia VSM de Lean

manufacturing

MEJORA DE
PROBLEMA ACTIVIDAD VSM COSTOS
Planificar la colocacion de avisos para que el
personal pueda disponer y usar los EPP de
acuerdo a las actividades que va a realizar
Disefiar contenido de aviso Reduccion de

Los trabajadores a
veces no tienen
disponible su EPP,
o lo tienen en mal
estado

Seleccionar al lugar y personal para que coloque
los avisos

Colocacién de los avisos en lugares bastante
frecuentados y visible para toda la tripulacion
para que tripulacion tenga disponible su EPP y
ropa de trabajo

Control de colocacion y permanencia de los
avisos y la lectura del personal

costos generados
por accidentes por
no usar EPP o no
usarlo
adecuadamente
adecuado

Trabajadores
desconocen el
horario de trabajo

Seleccionar un lugar dentro de la embarcacion un
espacio bastante visible y frecuentado, puede ser
el periédico mural

Comunicacion a todo el personal sobre la
ubicacién en donde se pondra el horario de
trabajo

Responsable coloca los horarios en lugar

bastante visible

Control de que el horario siempre van a estar en
el espacio indicado

Control de que el personal lo haya leido

Reduce costos
operativos de flota

Las redes de pesca
presentan a veces
roturas o fallas
como resultado de
continuo uso, tener

Planificar la disponibilidad eficiente de las redes
de pesca

Disefiar contenido de aviso de disponibilidad de
redes en buen estado

Seleccionar al lugar y personal para que coloque
los avisos

Reduce
voliumenes de
pesca pérdidas
como

consecuencia de
la disponibilidad

en cuenta el i i __ _ d d d
periodo de vida de | Poner aviso de disponibilidad eficiente de las | @decuada e
estado
Control frecuente de disponibilidad eficiente de
las redes de pesca
Planificar la colocacion de avisos sobre el
Reduce  costos

La embarcacion
presenta problemas

mantenimiento de la embarcacién en su

estructura fisica

operativos de flota
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PROBLEMA

ACTIVIDAD VSM

MEJORA DE
COSTOS

en su sistema o
estructura fisica

Disefiar contenido de aviso

Seleccionar al lugar y personal para que coloque
los avisos

Colocacién de los avisos en lugares bastante
frecuentados y visible para toda la tripulacion

Control de colocacion y permanencia de los
avisos y la lectura del personal

La embarcacion
presenta problemas
en su sistema o
estructura eléctrica
o electrénica

Planificar la colocacion de avisos sobre el
mantenimiento de la embarcacién en su sistema
0 estructura eléctrica o electrénica

Disefiar contenido de aviso

Seleccionar al lugar y personal para que coloque
los avisos

Colocacién de los avisos en lugares bastante
frecuentados y visible para toda la tripulacion

Control de colocacion y permanencia de los
avisos y la lectura del personal

Reduccién de
costos generados
por falta de
mantenimiento o
por no asegurarse
de la embarcacion
tienen 0 no
mantenimiento

El personal a veces
sufre lesiones de
golpes y caidas en
la embarcacién

Planificar la colocacion de avisos sobre espacios
o lugares de lesiones de golpes y caidas en la
embarcacion

Disefiar contenido de aviso

Seleccionar al lugar y personal para que coloque
los avisos

Poner avisos de zonas del mar y tiempos seguros
y sobre la seguridad a bordo y en el proceso de
pesca

Control de colocaciéon y permanencia de los
avisos y la lectura del personal

Reduce costos
operativos de flota
debido a lesiones
de golpesy caidas
en la embarcacion

El personal a veces
sufre lesiones de
proceso de pesca y
caidas en la
embarcacion

Planificar la colocacion de avisos sobre espacios
o lugares de caidas en la embarcacion

Disefar contenido de aviso

Seleccionar al lugar y personal para que coloque
los avisos

Poner avisos de zonas del mar y tiempos seguros

Reduccién de
costos generados
por lesiones de
proceso de pesca
y caidas en la

y sobre la seguridad a bordo y en el proceso de | embarcacion
pesca
Control de colocacién y permanencia de los
avisos y la lectura del personal
En ciertos casos no | Planificar la colocacion de avisos sobre respeto a | paquccién de

se estan

los reglamentos establecidos por la ley

costos generados
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PROBLEMA

ACTIVIDAD VSM

MEJORA DE
COSTOS

respetando los
reglamentos

establecidos por la
ley

Disefiar contenido de aviso

Seleccionar al lugar y personal para que coloque
los avisos

Poner aviso de respeto a la reglamentacién de
pesca para evitar multas

Control de colocacion y permanencia de los
avisos y la lectura del personal

por multas debido
a falta de respeto
a la
reglamentacion

Pérdidas de objetos
dentro de la
embarcacion

Planificar la colocacién de avisos sobre Pérdidas
de objetos dentro de la embarcacion

Disefar contenido de aviso

Seleccionar al lugar y personal para que coloque
los avisos

Poner aviso sobre Pérdidas de objetos dentro de
la embarcacion

Control de colocacion y permanencia de los
avisos y la lectura del personal

Reduce costos de
pérdidas de
objetos dentro de
la embarcacion

Exposicién a
riesgos  eléctricos
por parte de la flota

Planificar la colocacion de avisos sobre
Exposicién a riesgos eléctricos por parte de la
flota

Disefiar contenido de aviso

Seleccionar al lugar y personal para que coloque
los avisos

Poner aviso sobre Exposicion a riesgos eléctricos
por parte de la flota

Control de colocaciéon y permanencia de los
avisos y la lectura del personal

Reduccién de
costos generados
por accidentes de
tipo eléctrico

Exposicién a
riesgos mecanicos
por parte de la flota

Planificar la colocacion de avisos sobre
Exposicién a riesgos mecanicos por parte de la
flota

Disefar contenido de aviso

Seleccionar al lugar y personal para que coloque
los avisos

Poner aviso sobre Exposicion a
mecéanicos por parte de la flota

riesgos

Control de colocacién y permanencia de los
avisos y la lectura del personal

Reduccién de
costos generados
por Exposicion a
riesgos
mecanicos por
parte de la flota

Exposicién a
riesgos en el uso
del sistema RSW

Planificar la colocacion de avisos sobre
Exposicién a riesgos en el uso del sistema RSW
gue es parte de la embarcacion

Disefiar contenido de aviso

Reduccién de
costos generados
por accidentes en
el uso del sistema
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PROBLEMA

ACTIVIDAD VSM

MEJORA DE
COSTOS

que es parte de la
embarcacion

Seleccionar al lugar y personal para que coloque
los avisos

Poner aviso sobre Exposicién a riesgos en el uso
del sistema RSW que es parte de la embarcacion

Control de colocacion y permanencia de los
avisos y la lectura del personal

RSW que es parte
de la embarcacion

Exposicion a
riesgos en el uso
del sistema de la
sala de maquinas
de la embarcacion

Planificar la colocacion de avisos sobre
Exposicion a riesgos en el uso del sistema de la
sala de maquinas de la embarcacion

Disefiar contenido de aviso

Seleccionar al lugar y personal para que coloque
los avisos

Poner aviso sobre Exposicién a riesgos en el uso
del sistema de la sala de maquinas de la
embarcacion

Control de colocacion y permanencia de los
avisos y la lectura del personal

Reduccién de
costos generados
por accidentes por
uso del sistema de
la sala de
méaquinas de la
embarcacion

Fuente: Elaboracién propia

Propuesta de aplicacion de la metodologia TPM de Lean manufacturing

Tabla 11. Propuesta de aplicacion de la metodologia TPM de Lean

manufacturing

PROBLEMA

ACTIVIDAD TPM

MEJORA DE
COSTO

Surgen problemas

Identificar problemas simples en redes de pesca

Capacitar al personal
solucién a este problema

para que puedan dar

Reduce costos

Autorizar al personal para que proceda a dar

mantenimiento a

simples o basicos lucion al bi las redes de
en las redes de | SOUCION alproblema pesca cuando
pesca Los mismos operarios solucionan el problema de :93 dafios  son

mantenimiento a las redes de pesca Igeros

Control de los problemas resuelto por los mismos

operarios en el mantenimiento de redes de pesca.

Identificar problemas simples en las boyas de
Surgen problemas pesca P P Y Reduce costos
simples o bésicos mantenimiento a
en las boyas de "canacitar al personal para que puedan dar | las boyas de
pesca solucion a este problema pesca cuando
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PROBLEMA

ACTIVIDAD TPM

MEJORA DE
COSTO

Autorizar al personal para que proceda a dar
solucidn al problema

Los mismos operarios solucionan el problema de
mantenimiento a las boyas de pesca

Control de los problemas resuelto por los mismos
operarios en el mantenimiento de las boyas de
pesca.

los dafios son
ligeros

Surgen problemas
simples de
mantenimiento de
equipos de flota

Identificar problemas simples en mantenimiento de
equipos de flota

Capacitar al personal
solucion a este problema

para que puedan dar

Autorizar al personal para que proceda a dar
solucién al problema

Los mismos operarios solucionan el problema de
mantenimiento de equipos de flota

Control de los problemas resuelto por los mismos
operarios en mantenimiento de equipos de flota.

Reduce los
costos de
mantenimiento
basico de
equipos de la
flota

Aparecen
problemas simples
0 basicos con el
sistema eléctrico

Identificar problemas simples en el sistema
eléctrico
Capacitar al personal para que puedan dar

solucién a este problema

Autorizar al personal para que proceda a dar
solucién al problema

Los mismos operarios solucionan el problema del
sistema eléctrico

Control de los problemas resuelto por los mismos
operarios en el sistema eléctrico.

Reduce costos
mantenimiento
basico del
sistema eléctrico
de la
embarcacion

Surgen problemas
simples o basicos
con los equipos y
herramientas de la
embarcacion

Identificar problemas simples en los equipos y
herramientas de la embarcacién

Capacitar al personal
solucién a este problema

para que puedan dar

Autorizar al personal para que proceda a dar
solucién al problema

Los mismos operarios solucionan el problema en
los equipos y herramientas de la embarcacion

Control de los problemas resuelto por los mismos
operarios en los equipos y herramientas de la
embarcacion.

Reduce costos
mantenimiento
basico con los
equipos y
herramientas de
la embarcacion

Aparecen
problemas simples
0 bésicos de las

Identificar problemas simples de las averias de la
embarcacion

Capacitar al personal
solucion a este problema

para que puedan dar

Reduce costos
mantenimiento
basico de las
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PROBLEMA

ACTIVIDAD TPM

MEJORA DE
COSTO

averias de la

embarcacion

Autorizar al personal para que proceda a dar
solucidn al problema

Los mismos operarios solucionan el problema de
las averias de la embarcacion

Control de los problemas resuelto por los mismos
operarios en de las averias de la embarcacion.

averias de la

embarcacion

Surgen problemas
simples o basicos
con el sistema de
frio de la
embarcacién

Identificar problemas simples con el sistema de frio
de la embarcacion

Capacitar al personal
solucion a este problema

para que puedan dar

Autorizar al personal para que proceda a dar
solucién al problema

Los mismos operarios solucionan el problema con
el sistema de frio de la embarcacion

Control de los problemas resuelto por los mismos
operarios con el sistema de frio de la embarcacion.

Reduce costos
mantenimiento
basico con el
sistema de frio
de la
embarcacion

Fuente: Elaboracion propia

Propuesta de aplicacion

manufacturing

de

Tabla 12. Propuesta de aplicacion de la metodologia

manufacturing

la metodologia Gemba de Lean

Gemba de Lean

MEJORA DE
PROBLEMA ACTIVIDAD GEMBA COSTOS
Establecer horario aleatorio de visita para la
revision de los EPP a todo el personal de la
embarcacion Reduccién  de
Identificar al personal a cargo de la revision de los | costos
Muy pocas veces | EPP generados por
el jefe de flota | Diseflar un registro de control de revision de los | no revision de

revisa los EPP

EPP al personal

Revision y registro de datos de la revisién sobre el
uso de los EPP por parte del personal

Control de la visita de revision de los EPP al

uso de EPP por
parte del jefe de
flota

personal.
. Establecer horario aleatorio de visita para | Reduccion de
Raras veces el jefe : : : .
corroborar la existencia del horario de pesca segln | costos
de flota corrobora la
. ; la zona de pesca generados por la
existencia del — — . )
Identificar al personal a cargo de la revision de | existencia  del

horario de pesca
segun la zona de
pesca

horario de pesca

Disefiar un registro de control de revision de los
horarios de pesca segin la zona de pesca

horario de pesca
segun la zona de
pesca
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MEJORA DE

PROBLEMA ACTIVIDAD GEMBA
COSTOS

Revision y registro de datos de la revision sobre el

horario de pesca segun la zona de pesca

Control de la visita de revision de los horarios de

pesca segln la zona de pesca

Establecer tiempos de revision de las redes

Identificar al personal a cargo de la revision de las
Hay descuidos por | redes Reduccién  de
parte del jefe de | Disefiar un registro de control de revision de las | costos de
flota de no revisar | redes mantenimiento
las redes Revision y registro de datos de la revision sobre el | de redes

estado de las redes de pesca

Control de la visita de revision de las redes de

pesca

Establecer horario de inspecciones sobre

mantenimiento preventivo y correctivo de la

embarcacion

Identificar al personal a cargo de las inspecciones Reduccion  de
Se realizan pocas | sobre mantenimiento preventivo y correctivo de la
; . S costos
inspecciones sobre | embarcacion

I — - - - generados por
mantenimiento Diseflar un registro de control de inspecciones sobre
preventivo y | sobre mantenimiento preventivo y correctivo de la -
. . mantenimiento

correctivo de la | embarcacion .

s — - - - preventivo y
embarcacién de | Revision y registro de datos de las inspecciones correctivo de 1a
Copeinca imi i i >

p sobre mar)genlmlento preventivo y correctivo de la embarcacion

embarcacion
Control de la visita de inspeccién del cumplimiento
del mantenimiento preventivo y predictivo de la
embarcacion
Establecer horario aleatorio de inspeccion de la
seguridad a bordo y en el proceso de pesca L
Idg ii I y I & de lai & ion d Reduccién  de

Jefe de flota a entificar al personal a cargo de la inspeccion de costos

. . la seguridad a bordo y en el proceso de pesca
veces inspecciona - - = generados por la
' Disefiar un registro de control de inspeccion de la .

la seguridad a : seguridad a
seguridad a bordo y en el proceso de pesca

bordo y en el bordo y en el

Revision y registro de datos de inspeccion de la

roceso de pesca X roceso de
P P seguridad a bordo y en el proceso de pesca Sesca
Control de la visita de inspeccién de la seguridad a
bordo y en el proceso de pesca
Establecer horario aleatorio de la inspeccién del
respeto a la reglamentacién de pesca para evitar
multas
Identificar al personal a cargo de la inspeccion del
respeto a la reglamentacién de pesca para evitar | Reducciéon  de
Jefe de flota a
) . multas costos
veces inspecciona = - - —
el respeto a la Disefiar un registro de control de la inspeccién del | generados por
L respeto a la reglamentacion de pesca para evitar | mantenimiento
reglamentacion de .
. multas preventivo y
pesca para evitar — - . — ;
multas Revision y registro de datos de la inspeccion del | correctivo de la
respeto a la reglamentacion de pesca para evitar | embarcacion
multas
Control de la visita de inspeccidn de la inspeccion
del respeto a la reglamentacion de pesca para
evitar multas
Jefe de flota a | Establecer horario aleatorio de la inspeccion de la | Reduccion  de
veces inspecciona | seguridad sobre riesgos eléctricos costos
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MEJORA DE

PROBLEMA ACTIVIDAD GEMBA COSTOS
la seguridad sobre | Identificar al personal a cargo de la inspeccion de | generados  por
riesgos eléctricos la seguridad sobre riesgos eléctricos seguridad sobre
Disefiar un registro de control de la inspeccién de | riesgos
la seguridad sobre riesgos eléctricos eléctricos
Revision y registro de datos de la inspeccion de la
seguridad sobre riesgos eléctricos
Control de lavisita de la inspeccién de la seguridad
sobre riesgos eléctricos
Establecer horario aleatorio de la inspeccion de la
seguridad mecénica a bordo
Identificar al personal a cargo de la inspeccién de | Reduccion  de
Qefe de_ flota det,)e la seguridad mecénica a bordo costos
inspeccionar mMas = - - —
seguido la Dlsenar_un reglst[O _de control de la inspeccion de gener_ados por
; la seguridad mecanica a bordo seguridad
seguridad 2 - - — P
L Revision y registro de datos de la inspeccion de la | mecanica a
mecanica a bordo . .
seguridad mecanica a bordo bordo
Control de lavisita de la inspeccién de la seguridad
mecanica a bordo
Establecer horario aleatorio de la inspeccion del
mantenimiento basico de equipos de la flota Reduccit d
Jefe de flota debe | Identificar al personal a cargo de la inspeccién del N tucuon €
inspeccionar mas | mantenimiento basico de equipos de la flota costos
generados por

seguido
mantenimiento
basico de equipos
de la flota

Disefiar un registro de control de la inspeccién del
mantenimiento basico de equipos de la flota

Revision y registro de datos de la inspeccion del
mantenimiento basico de equipos de la flota

Control de la visita de la inspeccion del
mantenimiento basico de equipos de la flota

mantenimiento
basico de
equipos de la
flota

Jefe de flota debe
inspeccionar mas
seguido
mantenimiento
basico del sistema
eléctrico de la
embarcacion

Establecer horario aleatorio de la inspeccién del
mantenimiento basico del sistema eléctrico de la
embarcacion

Identificar al personal a cargo de la inspeccién del
mantenimiento basico del sistema eléctrico de la
embarcacion

Disefar un registro de control de la inspeccion del
mantenimiento basico del sistema eléctrico de la
embarcacion

Revision y registro de datos de la inspeccion del
mantenimiento basico del sistema eléctrico de la
embarcacion

Control de la visita de la inspeccion del
mantenimiento basico del sistema eléctrico de la
embarcacion

Reduccion  de
costos
generados por
inspecciéon  de
mantenimiento
basico del
sistema eléctrico
de la

embarcacion

Jefe de flota debe
inspeccionar mas
seguido
mantenimiento
bésico de equipos y
herramientas de la
embarcacion

Establecer horario aleatorio de la inspeccién del
mantenimiento basico de equipos y herramientas
de la embarcacion

Identificar al personal a cargo de la inspeccién del
mantenimiento basico de equipos y herramientas
de la embarcacion

Disefiar un registro de control de la inspeccién del
mantenimiento basico de equipos y herramientas
de la embarcacion

Revision y registro de datos de la inspeccién del
mantenimiento basico de equipos y herramientas
de la embarcacion

Reduccion  de
costos

generados  por
inspeccion  de

mantenimiento
basico de
equipos y
herramientas de
la embarcacion
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MEJORA DE

seguido
mantenimiento de
pequefias averias
de la embarcacion

Disefiar un registro de control de la inspeccién del
mantenimiento de pequefias averias de la
embarcacion.

Revision y registro de datos de la inspeccién del
mantenimiento de pequefias averias de la
embarcacion.

Control de la visita de la
mantenimiento de pequefas
embarcacion.

inspeccion  del
averias de la

PROBLEMA ACTIVIDAD GEMBA COSTOS
Control de la visita de la inspeccion del
mantenimiento basico de equipos y herramientas
de la embarcacion
Establecer horario aleatorio de la inspeccion del
mantenimiento de pequefias averias de la
embarcacién.
Identificar al personal a cargo de la inspeccién del L
tenimiento  d ~ ; de | Reduccién  de
Jefe de flota debe | Mantenimiento de pequefias averias de la| o
: . - _ | embarcacién.
inspeccionar mas generados  por

inspeccion  de
mantenimiento
de pequefas
averias de la
embarcacion

Fuente: Elaboracion propia

Programa de capacitacion, sensibilizacién y entrenamiento

Todo trabajador debe ser capacitado en el conocimiento de las tres

metodologias Lean manufacturing, estos son, TPM, VSM y Gemba con el

proposito de conocer y aplicar cada metodologia en las actividades y

procesos que se dan en el puesto de trabajo de cada colaborador. La

siguiente tabla evidencia este programa.

Tabla 13. Programa de capacitaciones

N° Metodologia Tema Duracion Recursos Dirigido a
Laptop,
1 Disponibilidad de EPP 15 minutos proyector y Trabajadores
0 EPP en mal estado sala de
reuniones.
Laptop,
2 Horario de trabajo 15 minutos proyectoryy Trabajadores
sala de
VSM reuniones.
Laptop,
3 Mantenimiento de 15 minutos proyector y Trabajadores
redes de pesca sala de
reuniones.
4 Problemas de la 15 minutos Laptop, Trabajadores
embarcacién en su proyector y
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sistema o estructura

sala de

fisica reuniones.
Problemas de Laptop,
5 embarcacmn en su 15 minutos proyectoryy Trabajadores
sistema o estructura sala de
eléctrica o electronica reuniones.
Lesiones de golpes 'y Laptop,
6 caidas en la 15 minutos proyectoryy Trabajadores
embarcacion del sala de
personal reuniones.
Caidas en la rlc‘)ag:gg;
7 embarcacién del 15 minutos P sgla de y Trabajadores
personal )
reuniones.
Respeto de los rlc‘)ag:gg;
8 reglamentos 15 minutos P sgla de y Trabajadores
establecidos por la ley .
reuniones.
Exposicion a riesgos rlc‘)agtgg}
9 eléctricos por parte de | 15 minutos P sgla de y Trabajadores
la flota ;
reuniones.
Exposicién a riesgos rl(‘)agtgg}
10 mecanicos por parte 15 minutos P sgla de y Trabajadores
de la flota .
reuniones.
Exposicién a riesgos Laptop,
en el uso del sistema . proyector y .
11 RSW que es parte de 15 minutos sala de Trabajadores
la embarcacion reuniones.
Exposicién a riesgos Laptop,
12 en el uso del S|,ste'ma 15 minutos proyectoryy Trabajadores
de la sala de maquinas sala de
de la embarcacion reuniones.
N° Metodologia Tema Duracion Recursos Dirigido a
Problemas simples o rlaaggg}
1 basicos en las redes 15 minutos P s;/la de y Trabajadores
de pesca ;
reuniones.
Problemas simples o rlc‘)aggg}
2 TPM bésicos en las boyas 15 minutos P sgla de y Trabajadores
de pesca ;
reuniones.
Problemas simples de rlc‘)aggg}
3 mantenimiento de 15 minutos P sgla de y Trabajadores
equipos de flota ;
reuniones.
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Problemas simples o

Laptop,
proyector y

4 béasicos con el sistema | 15 minutos sala de Trabajadores
eléctrico reuniones.
Problemas simples o Lapto
bésicos con los 0 gctg}
5 equipos y 15 minutos P sgla de y Trabajadores
herramientas de la reuniones
embarcacion :
Problemas simples o r?ggg}
6 béasicos de las averias | 15 minutos P sgla de y Trabajadores
de la embarcacion ;
reuniones.
Problemas simples o Laptop,
7 basicos con el sistema 15 minutos proyector y Trabajadores
de frio de la sala de
embarcacion reuniones.
N° | Metodologia Tema Duracién Recursos Dirigido a
Revision de los EPP rlc_)agt:c:g}
1 al personal de la 15 minutos P sgla de y Trabajadores
embarcacion .
reuniones.
Corroboracion de la Laptop,
2 existencia del h,orarlo 15 minutos proyector y Trabajadores
de pesca segun la sala de
zona de pesca reuniones.
Laptop,
3 Revision de redes 15 minutos proyectoryy Trabajadores
sala de
reuniones.
Inspeccién de Laoto
mantenimiento 0 gctg}
4 Gemba preventivo y correctivo | 15 minutos P sgla de y Trabajadores
de la embarcacion de ;
Copeinca reuniones.
Inspeccion de la rlaaggg}
5 seguridad a bordo y en | 15 minutos P s;/la de y Trabajadores
el proceso de pesca ;
reuniones.
Inspeccion del respeto Laptop,
6 ala reglamentau_on de 15 minutos proyector y Trabajadores
pesca para evitar sala de
multas reuniones.
Inspeccion de la rlc‘)aggg}
7 seguridad sobre 15 minutos P sgl a de y Trabajadores
riesgos eléctricos reUNIONES.
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10

11

12

Inspeccion de la rl(_)agtcc?[g}
seguridad mecanicaa | 15 minutos P sgla de y Trabajadores
bordo reuniones.
Inspeccion de rl(_)ag'gg;
mantenimiento basico | 15 minutos proy y Trabajadores
. sala de
de equipos de la flota .
reuniones.
Inspeccion del Laptop,
mante_:nlmlento,baslco 15 minutos proyector y Trabajadores
del sistema eléctrico sala de
de la embarcacion reuniones.
Inspeccion de
S - Laptop,
mantenimiento basico
. . proyector y :
de equipos y 15 minutos Trabajadores
: sala de
herramientas de la :
. reuniones.
embarcacién
Inspeccion de Laptop,
mant~e nlmlentp de 15 minutos proyectoryy Trabajadores
pequefias averias de sala de
la embarcacion reuniones.

Fuente: Elaboracién propia

Cronograma

Se recomienda aplicar las tres metodologias tres veces por afio, de

preferencia en tiempos de veda, primero aplicar VSM en la primera semana,

TPM en la segunda semana y Gemba en la tercera semana.

Tabla 14. Cronograma de aplicacion de las tres metodologias TPM, VSM y

Gemba
ANO
N° PROCESO ENERO JUNIO DICIEMBRE
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 4
1 Desarrollo
2 Desarrollo
4 Desarrollo

Fuente: Elaboracion propia
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Presupuesto

El presupuesto es para una sola aplicacion de las tres herramientas, por lo

tanto, el presupuesto anual seria 32400 soles / afio.

Tabla 15

Propuesta de aplicacion de la metodologia VSM de Lean manufacturing

TPM VMS GEMBA

N° CONCEPTO UNIDAD CANTIDAD Sub total
S1 S2 S3

1 Equipos y herramientas Global 1 1000.0 1000.0 1000.0 3000.0
2 Especialista Lean Unidad 1 1500.0 1500.0 1500.0 4500.0
3 Transporte Unidad 1 200.0 200.0 200.0 600.0
4 Personal de apoyo Unidad 2 200.0 200.0 200.0 1200.0
7 Elaboracion de informe Global 1 200.0 200.0 200.0 600.0
8 Imprevistos Global 1 300.0 300.0 300.0 900.0

TOTAL 10800.0

Fuente: Elaboracion propia

Resumen del objetivo especifico 3

En la propuesta basada en la metodologia Lean Manufacturing para la
reduccion de costos de Operacion de la Flota Pesquera de CFG- COPEINCA
se alcanza los problemas encontrados, actividades y mejora de costos por
cada desarrollo de la actividad en las metodologias TPM, VSM y Gemba,
asimismo, alcanza un programa de capacitacion, sensibilizacion vy
entrenamiento, cronograma y presupuesto, los cuales indican facilidad de
aprendizaje para los trabajadores, bajo costo de presupuesto y crono

adaptable a los periodos de veda que pueda tener la embarcacion.

Respuesta al general

Determinar la herramienta de la metodologia de produccién industrial Lean
Manufacturing que permitiria reducir los costos de Operacién en la produccién
de la Flota Pesquera de CFG- COPEINCA.

Las herramientas que permitirian reducir los costos de Operacion en la
produccion de la Flota Pesquera de CFG- COPEINCA son las metodologias
TPM, VSMy Gemba, las dos primeras son metodologias en donde intervienen

los trabajadores y la tercera interviene un administrativo.
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V.

DISCUSION

La investigacidon antecedente de Salazar y Pefafiel (2021) encontraron que el
50% de las empresas presentaron sobreproduccion, el 20% de las empresas
tuvieron problemas de inventarios en exceso, el 20% tuvieron desperdicios en
defectos, el 10% presentaron desperdicios en demoras, que el 60% de las
empresas consideraron que la implementacion de las herramientas Lean
Manufacturing puede tomar entre 1 a 6 meses, para el 20% puede tomar entre
6 a 12 meses, para el 20% puede tomar entre 12 a 24 meses. Concluyeron
gue algunas empresas conocen o han escuchado de las herramientas lean
manufacturing, también fueron pocas quienes las han implementado en sus
procesos. Estos resultados coincidieron ligeramente con lo obtenido en la
presente investigacion, en donde se encontré0 que las herramientas que
permitirian reducir los costos de Operacion en la produccion de la Flota
Pesquera de CFG- COPEINCA fueron TPM, VSM y Gemba.

La investigacion de Mayorga y Pozo (2019) tuvo como resultado los factores
influyentes con costos de pérdida porque no contaron con los medios de
procedimientos de calidad, que no disponer de procedimientos de almacenaje
genero pérdidas a la empresa, que la aplicacion de una herramienta Lean
como PHVA se pudo lograr mejoras significativas en la ejecucion de la
herramienta, pero indicaron que se optimizaron los recursos en las areas
indicadas mediante la aplicacién de la metodologia Lean Manufacturing. Estos
resultados coincidieron ligeramente con lo obtenido en la presente
investigacion, en donde se encontré que las herramientas que permitirian
reducir los costos de Operacion en la produccion de la Flota Pesquera de
CFG- COPEINCA fueron TPM, VSM y Gemba.

Con referencia a la investigacion antecedente de Correa (2017) en donde
encontré que el de agrupamiento dentro de la produccién, emergieron como
una serie de acciones que deben realizarse de manera racional para
identificar puntos clave y establecer un flujo lineal para todos los procesos,
concluyendo que para el area de pesca, no se han encontrado aplicaciones

similares, por lo cual esta es su primer intento de avanzada en aplicar modelos
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productivos a tareas tipicas de abordo, la importancia de cada tripulante,
plenamente identificada en el modelo de produccion, permite establecer una
jerarquia de importancia a bordo. Estos resultados coincidieron muy
ligeramente con el presente estudio, en donde se encontr6 que las
herramientas que permitirian reducir los costos de Operacion en la produccion
de la Flota Pesquera de CFG- COPEINCA fueron TPM, VSM y Gemba

Respecto a la investigacion antecedente de Véasconez (2022) en donde
encontr6 problemas de costos durante el periodo de produccién, los cuales
fueron considerablemente diferentes para la empresa dependiendo de los
requerimientos de cada pedido y cada fase relacionada con la mano de obra
del criadero, y la misma mano de obra utilizada y el tiempo de producciéon no
cambia. Estos resultados no coincidieron ligeramente con lo obtenido en la
presente investigacion, en donde se encontré0 que las herramientas que
permitirian reducir los costos de Operacién en la produccion de la Flota
Pesquera de CFG- COPEINCA fueron TPM, VSM y Gemba, esto sucedid
porque enfocaron los costos operativos desde el punto de vista de otra

metodologia.

En la investigacion de Cubas et al (2021) se encontré que la implementacién
del plan de mantenimiento incrementé la disponibilidad mecanica de la flota y
la confiabilidad de los elementos mas criticos, incremento el rendimiento de la
flota. Se tuvo mejora de 70% a 83%, con un incremento de 13%, que los
componentes de las maquinas presentaron mejoras de 71% a 86%.
Concluyeron que la propuesta de mantenimiento fue aceptable, que se logro
reducir los costos causados al inicio debido al mal funcionamiento de las
maquinas. Estos resultados coincidieron en la reduccion de costos posibles,
pero difieren en los valores obtenidos por la investigacion antecedente,
mientras que en la presente investigacion encontr6 que las herramientas que
permitirian reducir los costos de Operacién en la produccién de la Flota

Pesquera fueron TPM, VSM y Gemba.

Sobre la investigacién antecedente de Sotero (2020) se tuvo que la gestion de

operaciones y la productividad en la empresa pesquera, brindando mejora en
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las ratios como es el aprovechamiento de los recursos e insumos al maximo
y minimizando los gastos innecesarios de los mismos. Estos resultados no
coincidieron debido a que la primera abordo productividad y la presente
investigacion costos, en donde se encontr6 que las herramientas que
permitirian reducir los costos de Operacion en la produccion de la Flota
Pesquera de CFG- COPEINCA fueron TPM, VSM y Gemba; pero la
investigacion antecedente sirvi6 sobre el enfoque de las herramientas

aplicadas.

Respecto a la investigacién antecedente de Alatrista y Paredes (2017) en
donde se encontré que el incremento de los Costos Operacionales, para ello
aplicaron 4 herramientas relacionados con Lean manufacturing como Gestion
de Calidad y Gestion de Produccion y HACCP, encontraron que el proceso se
mejord la eficiencia de produccion al 99,12%, se redujo el numero de
empleados de 220 a 190 y se incluyeron 150 operarios, por lo que se logro
reducir los costos operativos. Estos resultados coincidieron ligeramente con
lo obtenido en la presente investigacion, en donde se encontré que las
herramientas que permitirian reducir los costos de Operacion en la produccion
de la Flota Pesquera de CFG- COPEINCA fueron TPM, VSM y Gemba.

Con referencia a la investigacion antecedente de Flores y Pino (2019)
concluyeron que aplicaron 3 herramientas, Activity System Map, Diagrama de
Relacion, Curvas de la Operacion de Extraccion, los resultados indicaron que
el sistema de Gestidon de Operaciones de pesca fue rentable. Estos resultados
coincidieron muy ligeramente con lo obtenido en la presente investigacion, en
donde se encontré que las herramientas que permitirian reducir los costos de
Operacion en la produccién de la Flota Pesquera de CFG- COPEINCA fueron
TPM, VSM y Gemba.

Sobre la investigacion antecedente de Tanco (2019) encontré obtuvo mejoras
de despachos minimos estuvieron en 82% del promedio, aplic6 dos
propuestas ambos permitieron ahorros anuales considerables, que la primera
propuesta con 7.4% fue la mejor. Estos resultados discreparon

considerablemente debido a las metodologias de estudio aplicadas, pero
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ambas investigaciones aplicaron métodos de mejoras de costos, en este caso,
la investigacién antecedente sirvi6 para conocer las herramientas que
permitirian reducir los costos de Operacion en la produccion de la Flota
Pesquera de CFG- COPEINCA.

Respecto a la investigacion antecedente de Quispe (2019) quien encontrd
costo de movilidad accesible y VAN de 138500, TIR de 77%, que la propuesta
permitié ahorrar 279225 soles por afio, que el Modelo de gestion de la
informacion del mantenimiento de la flota de pesca mejoré la competitividad
del area de mantenimiento de flotas de pesca. Estos resultados coincidieron
ligeramente con lo obtenido en la presente investigacion, en donde se
encontré que las herramientas que permitirian reducir los costos de Operacion
en la produccion de la Flota Pesquera de CFG- COPEINCA fueron TPM, VSM
y Gemba.

Con referencia a la investigacion antecedente de Espinoza y Saavedra (2019)
guienes encontraron que los costos fueron muy importantes para la toma de
decisiones por parte de la empresa, ya que en que incurrieron las empresas
pesqueras ayudaron en la identificacion del costo de extraccion, transporte y
produccion y la determinacion del costo unitario del producto. Que los costos
incurridos fueron costos en materiales directos, mano de obra y costos
indirectos. Estos resultados coincidieron significativamente con lo obtenido en
la presente investigacion, en donde se encontrd costos fijos, costos variables,
costo primo, que debieron ser reducidos el personal de la Flota Pesquera de
CFG- COPEINCA fueron TPM, VSM y Gemba.
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VL. CONCLUSIONES

Primera. Se concluye que las herramientas Lean Manufacturing que
permitirian reducir los costos de Operacién en la produccién de la Flota
Pesquera de CFG- COPEINCA son las metodologias TPM, VSM y
Gemba, las dos primeras son metodologias en donde intervienen los

trabajadores y la tercera interviene la parte administrativa.

Segunda. Los costos de operacion de la Flota Pesquera de CFG — COPEINCA
encontrados que requieren de reduccién fueron los siguientes costos:
superintendencia de pesca, flota de puertos, superintendencia de
compra pesca, acopio por zonas, fijos, constituidos por los costos de
materiales (combustibles filtros, lubricantes, gas, etc.) viaticos,
Foncopes, servicios y otros costos. Como costos variables encontrados
fueron por combustible y tripulacidon; como costos administrativos se
tuvo los de gerencia de flota, seguridad patrimonial, administracion de
flota, administracion COVID 19, mantenimiento de administracion y

flota.

Tercera. Se ha identificado que las herramientas VSM, TPM y GEMBA de
Lean manufacturing permitiran la reduccion de los costos de operacion
de la Flota Pesquera de CFG- COPEINCA.

Cuarta. En la propuesta basada en la metodologia Lean Manufacturing para
la reduccion de costos de Operacion de la Flota Pesquera de CFG-
COPEINCA se alcanza los problemas encontrados, actividades y
mejora de costos por cada desarrollo de la actividad en las
metodologias TPM, VSM y Gemba, asimismo, alcanza un programa de
capacitacion, sensibilizacion y entrenamiento, cronograma Yy
presupuesto, los cuales indican facilidad de aprendizaje para los
trabajadores, bajo costo de presupuesto y cronograma adaptable a los

periodos de veda que pueda tener la embarcacion.
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VIl. RECOMENDACIONES

Primera. Se recomienda a la administracion de la empresa pesquera de CFG
— COPEINCA que debe aplicar las metodologias TPM, VSM y Gemba
con la finalidad de reducir los costos de Operacién en la produccién de
la Flota, para ello deben de registrar los procesos operativos que
implican altos costos, identificados estos procesos, deben aplicar la
metodologia y registrar los costos reducidos por cada actividad, las
actividades con menores costos reducidos deben ser estudiados
después de su aplicacion.

Segunda. Se recomienda que la administracion de la empresa pesquera de
CFG — COPEINCA debe registrar todos los costos en funcion a los
procesos operativos con la finalidad de identificar a los procesos que
generan mayores costos y posteriormente aplicar las metodologias

Lean Manufacturing correspondientes.

Tercera. Se recomienda que la administracion de la empresa pesquera de
CFG — COPEINCA debe capacitar continuamente al personal en las
metodologias Lean Manufacturing identificadas que reducen los costos
de Operacion en la produccion de la Flota, y de esta manera sostener
en el tiempo la reduccion de los costos. También deben registrar cuales
de estos costos son mas reducidos por la aplicacion de las
metodologias lean Manufacturing, registrar ahorros de costos por tipo

de metodologia Lean Manufacturing.

Cuarta. Se recomienda que la administracion de la empresa pesquera de CFG
— COPEINCA debe aplicar la propuesta basada en la metodologia Lean
Manufacturing para la reduccién de costos de Operacion de la Flota
Pesquera de CFG- COPEINCA vy registrar los datos obtenidos como
resultado de la aplicacion de esta propuesta con la finalidad de realizar

estudios relacionados en el corto o mediano plazo.
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ANEXOS

Anexo 01

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

DEFINICION DEFINICION
VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES INSTRUMENTO ESCALA
Paradas
Es un conjunto de Averias
métodos cuya filosofia ™M
es la reduccion de Defectos de procesos
roblemas de tiempos, — — :
garadas costos gtc. La variable Lean Pérdida de rendimiento Escala  Ordinal
gque se dan en los | Manufacturing se va Razén
Variable 1- procesos, abordan | a medir mediante Vision del proceso
ariable 1. problemas de pérdidas | los indicadores de Identificacion de desperdicios Cuestionario y Ficha de
Lean detiempo, de paradade | las dimensiones VSM p registro de datos
Manufacturing maquinas, demoras por | Mantenimiento Nivel de comunicacion 9
parte del operario, | Productivo Total
perdtes o OSTEI | P, vSM el g regracén
algunos de los recursos Visita operarios
utilizados, etc. (Favela
32)14?’ 2018) (Ortiz, Gemba Visita adminsitrativos
Visita instalaciones
Son los costos en los . Repuestos
que incurre una | L@ varlable_ Costos Razén
admisnitracion que de operacion de Filtros y lubricantes
Varianble 2: opera una embarcacion flota se va a medir | Mantenimiento —
de flota pesquera, los mediante los Mecanicos ) )
Costos de | costos ’mas indicadores de las Ficha de registro de datos
operacion de flota | significativos son los dlmens[on_es de Herramientas
costos de | Mantenimiento,
operaciones y Mano de obra

mantenimeinto, costos
de operaciones y costos
de transporte maritimo

transporte

Operaciones

Derecho de pesca




(Espinoza & Saavedra,
2021).

Viveres

Uniformes EPP

Transporte

Combustible

Vigilancia de embarcacion

Materiales

Seguro de casco

Elaboracién: Propia




Anexo 02

Matriz de consistencia

TITULO FORMULACION DEL HIPOTESIS OBJETIVOS VARIABLES DIMENSIONES METODOLOGIA
PROBLEMA
Problema General Hipotesis General Objetivo General Tipo: Investigacion
;Cudl es la herramienta | Las herramientas de la | Determinar la herramienta de la basica.
de la metodologia de | metodologia Lean | metodologia de  produccion
produccion industrial Lean | Manufacturing el | industrial Lean Manufacturing Método:  Deductivo
Manufacturing que | Mantenimiento  Productivo | que permitiria reducir los costos inductivo
permitiia  reducir los | Total (TPM), Value Stream | de Operacion en la produccion . .
g . Variable 1: Lean | TPM
costos de operacién en la | Mapping (VSM) y Gemba | de la Flota Pesquera de CFG- M . eaR -
i4 anufacturing Disefio:
produccion de  Flota | reducen los costos de | COPEINCA VSM Pr itiv
Pesquera de CFG- | Operacion de la Flota opositivo
COPEINCA? Pesquera de CFG- | Objetivos Especificos Gemb
COPEINCA . emba Poblacién:
Identificar  los  costos  de para medir a la
operacion de la Flota Pesquera rimera  variable. la
) de CFG - COPEINCA. primera @
Metodologia Lean poblacién estard
Manufacturing Identificar la herramienta de la cor;fqrmdada p(cj)r 3|0
. STIFICACION metodologia de  produccion trabajadores e 1l
para reducir los Ju . : } empresa Pesquera
industrial Lean Manufacturing CFG- COPEINCA
costos de gue permitiria reducir los costos ) :
drica: de operacion en la produccién de Para medir a la
Operacién en la | Teorica P P segunda variable, la
. . Flota Pesquera de CFG- blacio -
produccién de la Porque las variables Lean Manufacturing se va a | copEINCA. poblacion estara

Flota pesquera
CFG- COPEINCA

fundamentar en los

principios

basicos del Lean

Manufacturing, asi mismo, estos conocimientos van a ser

enfocados desde la perspectiva de los procesos operativos

que una flota pesquera realiza como parte de la extraccién

de los recursos bilégicos del mar, se va a fundamentar en

la teoria de costos

contextualizar costos

industriales,

incurridos en

en donde se van

la extraccion de

recursos biolégicos contrastados con las metodologias

Lean manufacturing

Elaborar una propuesta basada
en la metodologia Lean
Manufacturing para la reduccién
de costos de Operacién de la
Flota Pesquera de CFG-
COPEINCA.

Variable 2: Costos
de operacién de la
Flota pesquera de
CFG-COPEINCA

Mantenimiento

conformada por la
estructura de costos
de operaciéon de la
Flota pesquera de
CFG-COPEINCA
Muestra:

La muestra estara
conformada por 30
trabajadores de la
empresa Pesquera
CFG- COPEINCA y la
estructura de costos
de operacion de la
Flota pesquera de




Practica:

Porque la empresa Pesquera de CFG- COPEINCA va a
disponer de una metodologia fundamentada en la
ingenieria como el Lean Manufacturing, concretamente en
tres métodos, Mantenimiento Productivo Total, Mapa de
flujo de valor y Gemba, estos métodos van a poder ser
aplicados por la empresa cada vez que deseen mejorar los
procesos de operaciones de las flotas pesqueras con
propésitos de reduccion de los costos operativos de la

empresa.

Metodologica:

Porque actualmente la empresa no dispone de los
instrumentos de recoleccién de datos que contribuyan con
el conocimiento de la profundidad del problema, no
conocen y no estan aplicando los métodos Lean
Manufacturing,  especificamente en  Mantenimiento
Productivo Total (TPM), Value Stream Mapping (VSM) y
Gemba; que permita a la empresa reducir los costos
operativos, en ese sentido, la investigacion se justifica
metodolégicamente porque va a proponer una
metodologia para que se disponga de los instrumentos
necesarios para alcanzar la reduccién de los costos
operativos.

Social:

Debido a que con los resultados de la presente
investigacion van a servir para que las empresas
pesqueras puedan disponer de una guia y orientacion para
gue se constituya como alternativa de reduccién de la
estructura de los costos operativos de manera 6ptima,
asimismo, la propuesta de aplicacién de las metodologias
van a contribuir a que las empresas pesqueras puedan
gastar menor en los costos operativos y transporte
maritimo; con la reduccion de estos los costos se va a
beneficiar directamente a las empresa del rubro pesquero
con ahorros 6ptimos.

Operaciones

Transporte

CFG-COPEINCA para
dos salidas antes y dos
salidas después.
Técnicas de
recoleccion de datos:
Observacion y andlisis
de registros histéricos
de costos de operacion
de flota

Instrumentos:
Ficha de registro de
datos

Métodos de anélisis
de investigacion:
Estadistico descriptivo




Anexo 03

FICHA DE REGISTRO DE DATOS DE LEAN MANUFACTURING

VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES NUMERADOR VALOR DENOMINADOR VALOR INDICE | VALOR FORMULA
Total de
) d PA 1PA Paradas evitadas * 100
i ndmero e =
Paradas Paradas evitadas. Total nimerode paradas
paradas.
Total de
) , Averias evitadas * 100
Averias Averfas evitadas. ndmero de IAV 1AV = - -
Total nimero de averias
averias.
TPM Total de
Variable 1: Procesos |
Defectos de numero de IDP IDP = Procesos defectuosos evitados * 100
Lean Procesos. defectuosos procesos " Total Numero de procesos defectuosos
Manufacturing. evitados.
defectuosos.
Perdida de Total de pérdida
Perdida de . Pérdida de rendimiento evitado * 100
rendimiento de rendimiento IPR IPR = —— —
rendimiento. i Total pérdida de rendimiento
evitado. evitado.
Cantidad de
Visiono del Total de Cantidad procesos visionados * 100
VSM procesos IVP IVP =
proceso. procesos. Total de procesos

visionados.




Identificacién de

Cantidad de

Total de

Cantidad de desperdicios reducidos * 100

desperdicios " IRD IRD = —
desperdicios. P desperdicios. Total de desperdicios
reducidos.
Total de
Nivel municacion Comunicacion efectiva * 100
€ de | Comunicacio procesos de INC INC = f - —
comunicacién. efectiva. o Total de procesos de comunicacién
comunicacion.
Total de
Nivel Integracion Integracion efectiva » 100
€ de tegracio procesos de INI INI = g f - —
integracion. efectiva. ) B Total de procesos de integracion
integracion.
. ) - ) Total  ndmero Visitas efectivas * 100
Visita Operarios. | Visitas efectivas. . VO vo = - —
de visitas. Total nimero de visitas
Visitas Total namero
Visita - Visitas adminsitrativas efectivas » 100
Gemba administrativas de visitas IVA A = - — — -
administrativos. o . Total nimero de visitas administrativas
efectivas. administrativas
Visitas Total namero
Visita . visita a instalaciones efectivas * 100
instalaciones de visitas a VI I =

instalaciones

efectivas.

instalaciones

Total ntimero de visitas a instalaciones




FICHA DE REGISTRO DE DATOS DE REDUCCION DE COSTOS DE OPERACION

VARIABLE | DIMENSIONES | INDICADORES | NUMERADOR1 | VALOR | NUMERADOR?2 | VALOR | DENOMINADOR | VALOR | INDICE | VALOR FORMULA
Repuestos Cantidad  de Cantidad  de Total, costo de ICR = (Crep despues — Crep antes) * 100
repuestos repuestos repuestos ICR - Total costo repuesto antes
antes. después. antes.
Filtros y Cantidad de Cantidad de Total, costos IFL
Lubricantes. | filtros y filtros y filtros y IFL _ (Cfldespues — Cfl antes) * 100
lubricantes lubricantes lubricantes " Total costo filtros y lubricantes antes
antes. después. antes.
Mantenimiento . . ICM
Mecanicos. Cantidad de Cantidad de Total, costos
mecanicos mecanicos de mecanicos ICM _ (Cmec despues — Cmec antes) * 100
antes. después. antes. Total costo mecanicos antes
Herramientas. | Cantidad de Cantidad  de Total, costos ICH
herramientas herramientas de ICH (Cherr despues — Cherr antes) * 100
antes. después. herramientas " Total costo herramientas antes
antes.
Variable Mano de Cantidad mano Cantidad mano Total de costos
. Obra. de obra antes. de obra de mano de ICMO
2. Costos después. obra antes. 1CMO = (Cmo despues — Cmo antes) * 100
de Total costo mano de obra antes
operacion
. . ICDP
Derecho de Cantidad de Cantidad de Total de costos
pesca. derecho de derecho de de derecho de ICDP _ (Cdpes despues — Cdpes antes) * 100
pesca antes. pesca pesca antes. " Total costo derecho de pesca antes
después.
Operaciones Viveres. Cantidad de Cantidad de Total de costos Icv
viveres antes. viveres de viveres ICV (Cviver despues — Cviver antes) * 100
después. antes. =

Total costo viveers antes




Uniformes Cantidad de Cantidad de Total de costos Icu
EPP. uniformes EPP uniformes EPP de uniformes ICU (
. Cuepp despues — Cuepp antes) * 100
antes. después. EPP antes. =
P Total costo uniforme epp antes
Combustible Cantidad de Cantidad de Total costos de Icc
combustibles combustibles combustibles ICC (Ccomb despues — Ccomb antes) * 100
antes. después. antes. =
P Total costo combustible antes
Vigilancia de Cantidad de Cantidad de Total costos de ICVE
embarcacién vigilancia  de vigilancia de vigilancia de ICVE (Cviemb despues — Cviemb antes) * 100
embarcaciones embarcaciones embarcaciones = — _
antes. despusés. antes. Total costo vigilancia emb. antes
Transporte Materiales Cantidad de Cantidad de Total costos de ICMA
ma:terlales ?aterlgles me:terlales ICMA (Cmate despues — Cmate antes) * 100
antes. espués. antes. =
P Total costo materiales antes
Seguro de Cantidad de Cantidad de Total costos de ICR
Casco seguridad de materiales seguridad de ICSC (Csecas despues — Csecas antes) * 100
casco antes. después. casco antes. =

Total costo seguro de casco antes




Anexo 04

i UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

ESCUELA DE POSTGRADO

ENCUESTA

Estimado encuestado: Sirvase responder con absoluta sinceridad la siguiente
encuesta, que corresponde al estudio de la Metodologia Lean Manufacturing para
reducir los costos de Operacion en la produccion de la Flota pesquera CFG-
COPEINCA, sirvase responder la encuesta con responsabilidad y honestidad. Este
proceso es totalmente anonimo, se reitera el pedido de absoluta honestidad en sus

respuestas. Muchas Gracias por su participacion.

De acuerdo a su experiencia en el area de mantenimiento sirvase valorar los siguientes

enunciados.

CUESTIONARIO

ESCALA
N° | DIM CUESTIONARIO LEAN MANUFACTURING
112|3|4)|5
01 Tener frecuentemente paradas en la produccién de la X
flota pesquera CFG-COP aumentan los costos.
02 Que se presenten frecuentemente averias en la flota
pesquera CFG- COPEINCA aumentarian los X

mantenimientos correctivos.

03 E Que se presenten frecuentemente defectos en los
|_
procesos de la flota pesquera CFG- COPEINCA X
disminuiria la eficiencia de los barcos.
04 Tener frecuentemente pérdida en el rendimiento en la

Flota pesquera CFG- COPEINCA disminuiria el indice X
de Captura.




05 La vision del proceso se puede calificar segun las
paradas en la Flota pesquera CFG- COPEINCA?
06 Que se presenten desperdicios en la Flota pesquera
CFG- COPEINCA se debe considerar la cantidad de
s acuerdo al nivel.
2
07 Es importante evaluar el nivel de comunicacion en la
Flota pesquera CFG- COPEINCA.
08 El nivel de interaccion de la Flota pesquera CFG-
COPEINCA debe ser evaluado
09 Tener visitas a los operarios en la Flota pesquera
CFG- COPEINCA, es importante para su calificacion.
10 Tener visitas a administrativos en la Flota pesquera
ks CFG- COPEINCA que tanto ayudaria a la mejora de
GE) procesos.
O
11 Que se presenten visitas en las instalaciones en la
Flota pesquera CFG- COPEINCA disminuyen los
errores en la produccién.
LEYENDA

[00-10] Malo (1) [10-12] Regular (2) [12-17] Normal (3) [16-18] Bueno (4)

[18-20] Excelente (5)




Anexo 05

CARTA DE PRESENTACION

Dr. Fernando Vega Huicho
Presente

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTOS.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos, y, asimismo,
hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la Escuela de Posgrado de la
UCV, campus Chimbote, requiero validar el instrumento con el cual recogeré la
informacion necesaria para poder desarrollar una investigacion, con el objetivo de

obtener el grado académico de Maestro en Administracion de Negocios- MBA.

El titulo del Proyecto de investigacién es: “Metodologia Lean Manufacturing para
reducir los costos de Operacion en la produccién de la Flota pesquera CFG-
COPEINCA” y siendo imprescindible contar con la evaluacion de docentes
especializados para poder aplicar el instrumento en mencion, he considerado
conveniente recurrir a usted, ante su connotado conocimiento de la variable y
problematica, y sobre el cual realiza su ejercicio profesional.

El expediente de validacion, que le hago llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no

sin antes agradecerle por la atencion que presta a la presente.

Atentamente.

Daniel Quiroz Reatequi
D.N.I. N° 21883434
Celular: 978367126



CARTA DE PRESENTACION

Mg. Lisset Solorzano Lirio.
Presente

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTOS.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos, y, asimismo,
hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la Escuela de Posgrado de la
UCV, campus Chimbote, requiero validar el instrumento con el cual recogeré la
informacion necesaria para poder desarrollar una investigacion, con el objetivo de

obtener el grado académico de Maestro en Administracion de Negocios- MBA.

El titulo del Proyecto de investigacién es: “Metodologia Lean Manufacturing para
reducir los costos de Operacion en la produccion de la Flota pesquera CFG-
COPEINCA” y siendo imprescindible contar con la evaluacion de docentes
especializados para poder aplicar el instrumento en mencion, he considerado
conveniente recurrir a usted, ante su connotado conocimiento de la variable y
problematica, y sobre el cual realiza su ejercicio profesional.

El expediente de validacion, que le hago llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no

sin antes agradecerle por la atencion que presta a la presente.

Atentamente.

Daniel Quiroz Reategui
D.N.I. N° 21883434
Celular: 978367126



CARTA DE PRESENTACION

Mg. Dennis Gabriela Alvaron Robles.
Presente

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTOS.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos, y, asimismo,
hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la Escuela de Posgrado de la
UCV, campus Chimbote, requiero validar el instrumento con el cual recogeré la
informacion necesaria para poder desarrollar una investigacion, con el objetivo de

obtener el grado académico de Maestro en Administracion de Negocios- MBA.

El titulo del Proyecto de investigacién es: “Metodologia Lean Manufacturing para
reducir los costos de Operacion en la produccion de la Flota pesquera CFG-
COPEINCA” y siendo imprescindible contar con la evaluacion de docentes
especializados para poder aplicar el instrumento en mencion, he considerado
conveniente recurrir a usted, ante su connotado conocimiento de la variable y
problematica, y sobre el cual realiza su ejercicio profesional.

El expediente de validacion, que le hago llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no

sin antes agradecerle por la atencion que presta a la presente.

Atentamente.

Daniel Quiroz Reategui
D.N.I. N° 21883434
Celular: 978367126



DEFINICIONES CONCEPTUALES DE LAS VARIABLES Y

SUS DIMENSIONES

Variable Costos de operacion de flota:
Son los costos en los que incurre una admisnitracion que opera una embarcacion de flota
pesquera, los costos mas significativos son los costos de mantenimeinto, costos de

operaciones y costos de transporte maritimo (Espinoza & Saavedra, 2021).

Dimensiones:

Dimensién 1: Costos

Mantenimiento: Hace referencia a los costos de repuestos, costos de filtros y lubricantes,
costos de mecanicos, y los costos de herramientas (Zapata, 2007).

Operaciones: Son costos incurridos en el proceso de produccion, lo constituyen los
costos de mano de obra, costo de derecho de pesca, costos de viveres, y costos de
uniformes y equipos e proteccion personal (EPP) (Tanco, 2019).

Transporte: Son los costos de movimiento de la flota, lo constituyen Iso costos de
combustible, costos de vigilancia de embarcacion, costos de materiales, y los costos de
seguros de casco (Zapata, 2007).

Indicadores: Ayuda a determinar los niveles de los costos para que la administracion

pueda tomar las decisiones respectivas.
Consta de 12 items.

Dimension2: Herramientas Lean manufacturing:

Es un conjunto de métodos cuya filosofia es la reduccién de problemas de tiempos,
paradas, costos, etc., que se dan en los procesos, abordan problemas de pérdidas de
tiempo, de parada de maquinas, demoras por parte del operario, pérdidas en general

ocasionados por algunos de los recursos utilizados, etc. (Favela et al, 2018) (Ortiz, 2014).

TPM: Es un programa de mantenimiento basico que propone lo realicen los mismos
operarios con la finalidad de no esperar al profesional y de esta manera reducir los
tiempos de espera.

VSM: Es un mapa de flujo de valor que sirve para analizar el estado actual del proceso
de produccién y mejorar un estado futuro mejor con reduccién de pérdidas o desperdicios.
Gemba: Es una herramienta Lean manufacturing que indica que la administracién debe
estar en el lugar donde se desarrolla el trabajo y debe controlarlo para evitar pérdidas y

desperdicios.



Indicadores: Ayuda a determinar los problemas de desperdicios y costos para poder

aplicar una determinada herramienta Lean manufacturing.

Consta de 11 items.



Anexo 06

Validacion de instrumentos

Evaluacidn por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumenic “Cuestionarico del Lean
Manufacturing”. La evaluacion del instrumento es de gran relevancia para lograr que sea valido y que los
resultados obtenidos a partir de éste sean utilizados eficientemente; aportando al quehacer psicologico.
Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez

Nombre del juez:

Dr. Fernando Vega Huincho

Grade profesional:

Maestria (X}

Doctor (X}

Area de formacién académica:

Climica { )

Educativa [ )

Social i)

Organizacional (X}

Areas de experiencia profesional:

Institucion donde labora:

Tiempo de experiencia profesional en 2 2 4 anos [ 1

el area: Mas de 5 afios ()

Experiencia en Investigacion
Psicometrica:
[si comesponde)

Fropdsite de la evaluacicn:
| Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

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

Mombre de la Prueba:
gmire ge fs Frus |Cuestionario del Lean Manufacturing.

Autora: :
Propic

Las organizaciones deben usar este conjunto de métodos cuya filosofia eg
la reduccion de problemas de tiempos, paradas, costos, etc., gue s dan en
los procesos, abordan problemas de pérdidas de tiempo, de parada def

Frocedencia:

maquinas, demoras por parte del operaric, pérdidas en general
occasionados por algunos de los recursos utilizades, ete. (Favela et al, 2018
(Ortiz. 2014).
- . __ [Trabajadores del area de mantenimiento y Planeamiento de CFG-
Administracion: - OPEINCA.
10 MINUTOS.

Tiempo de aplicacion:

Ambito de aplicacian: CFG- COPEINCA

Significacion: | Escala: Ordinal v razon.
Dimensicnes:
TPM: (01-04)

WSM: (05-08)




Gemba: (08-11)

La variable Lean Manufacturing se va a medir a través de los indicadores
de las dimensiones del TPM, WEM y Gemba.

4 Soporte tedrico

Escala/AREA

Subescala
{dimensiones)

Definicion

Lean Manufacturing

TPM

Mantenimientc productive Total, tiene como finalidad el
perfeccionamients o mejoramients del Estado situacional
operafivo de las maguinas, busca de que los mismos
pperarios puedan atender problemas de mantenimiento
basico o menores y no esperar al especialista para poder]
dar mantenimiente a la maguinana, Para ello esta
metodologia propone la capacitacion continua operarios
para que puedan dar pronta solucion a las fallas o averias
gue s pudieran presentar durante &l uso de la maquinana
o herramienta (Tanco, 2018).

Lean Manufacturing

VEM

Es una metodologia que conforman al grupe gemeral del
Lean Manufacturing, consiste en aleanzar una vision de la
situacion de un determinado espacio de trabajo o linea de
produccion con la finalidad de poder mejorare hacia un
estado nuevo o ideal (Caguango, 2021).

Lean Manufacturing

Gemba

Esta metodologia hace refersncia el espacio de trabajo,
esto puede ser una estacion de trabajo, una planta, una
embarcacion, ete., en donde se desarrollan las actividades
o procesos los cuales van a generar los bienes o servicios
{K.anbanize, 2018).




5. Presentacion de instrucciones para el jusz:
A continuacion, a usted le presento el cuestionaric de Lean Manufacturing elaborado por Daniel Quiroz
Reategui en el afio 2023 De acuerdo con lossiguientes indicadores califique cada uno de los items segin

corresponda.

Categoria Calificacion Indicador
1. Mo cumple con el criterio El item no es claro.
CLARIDAD El:df_-;_n I'EF]IIJIEFE- baﬁtanl.e; miod rﬁclaclunezu ulna
El Hem se | 2. Bajo Nivel medificacion muy grande en el uso de las
palabras de acuerde con su significado o por la
comprende .
. ordenacion de astas.
facilmenta, a5
decir, su sintactica . i . .
cem&ntica son 3. Moderadao nivel Se requisre unalml:-l:l rﬁcacmnr muy especifica de
¥ - algunos de los terminges del item.
adecuadas.
i El item es claro, tiene semantica y sintaxis
4. Alto nivel ' ¥
adecuada.
1. totalmente en desacuerdo (no El itemn no tiene relacion logica con la dimension.
cumple con el criterio)
COHERENCIA ) . . ) . . .
. ; 2. Desacuerdo  (baje  nivel de | Elitem tiene una relacion tangencial flejana con
El item tiene ) L
e e acuendo) la dimension.
relacion logica con
la dimensién o . i -
- : ) El tem tiene una relacion moderada con la
indicador que esta | 3. Acuerdo (maoderada nivel)

dimension que se esta midiendo.

midiendo.
4. Totalmente de Acuerdo (alto El item se encuentra estd relacionado con la
rivel) dimension que esti midiendo.
1. No cumple con el criterio El item puede ser eliminado sin que se vea
. e afectada la medicion de la dimension.
RELEVAMCIA
El ftem es esencial 2 Baio Nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro ifem
o importante, es - 58 puede estar incluyendo lo que mide éste.
decir debe ser
incluida. 3. Mederado nivel El item es relativaments importante.
4. Alto nivel El item &5 muy relevante y debe ser incluido.

1 Mo cumple con el criterio

2. Bajo Mivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

Leer con detenimiento los #ems y calificar en una ezcala de 1 a 4 zu valoracion, asi como
golicifamaos brindesuz observaciones gque considers pertinenfe




Dimensiones del instrumento: Cuestionario de Lean Manufacturing.
*  Primera dimension: TPM

*  Ohbjetivos de la Dimension: Aumentar notablemente la produccion y al mismo
tiempo aumentar la motivacion de los empleados v la satisfaccion en el trabajo,
para reducir costos de operacion.

Indicadores item Claridad Coherencia | Relevancia Ghsewamcn_nes.‘
Recomendaciones
Paradas 01 4 4 4
laverias 02 4 4 4
Defectos del Procesd 03 4 4 4
Perdida de 04 4 4 4
Rendimisnto
* Segunda dimension: VSM
*  Objetivos de la Dimension: Aumentar la productividad desechando refrasos,
tiempos muertos, limitaciones y problemas de inventario.
. i /
INDICADORES | item | Claridad | Coherencia | Relevancia | _CPServaciones!
Recomendaciones
Wision del Proceso 05 4 4 4
Identificacion de 08 4 4 4
ldesperdicios
Mivel de o7 4 4 4
lcomunicacion
Mivel de integracion na 4 4 4

+«  Tercera dimension: Gemba

+  (Ohbjetivos de la Dimension: Observar el verdadero proceso del trabajo, que
interactien con los empleados, adquieran conocimiento sobre el proceso del
trabajo y exploren oportunidades de mejora.

. . . . . Observaciones/
Indicadores Itemn Claridad Coherencia | Relevancia B

Recomendaciones
Wisita Operarios. o 4 4 4
Wisita 10 4 4 4
ladministrativos.
Wisita Instalaciones. 11 4 4 4

& //’fl__.-"
- i
el
eI Fpinans Wegs Meincha

Firma delE¥EE o Informante
Hombre: Fernando Veza Huincho
Correo: Fuhl 00@Egmail com

Celolar: 943998452




Evaluacioén por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccicnado para evaluar el instrumento “Ficha de Registro de datos del Lean
Manufacturing”. La evaluacion del instrumento es de gran relevancia para lograr que sea valido y que los
resultados obtenidos a partir de éste sean ufilizados eficientemente; aportande al quehacer psicoldgico.
Agradecemas su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez

Nombre del juez: \\Mg_ | isset Milagros Solorzano Lino.

Grado profesional: Maestria (X} Doctor {)

Clinica ( ) Social i}
Area de formacion académica:
Educativa [ ) Organizacional (X}

Areas de experiencia profesional:

Institucion donde labora:

Tiempo de experiencia profesional en 2 a4 afos [ i
el area: Mas de 5 afios (X)

Experiencia en Investigacion
Psicométrica:
(si comesponde)

2. Proposito de la evaluacion:
Validar el contenido del instrumento, por juicic de expertos.

3 Datos de la escala (Colocar nombre de la escala, cuestionanio o inventario)

Mombre de la Prueba:
pmbre e s Fue Ficha de Registro de datos del Lean Manufacturing.

Autora: Propio
Procedencia: Las organizaciones deben usar este conjunto de métodos cuya filosofia eg
" | la reduccion de problemas de tiempos, paradas, costos, etc., que se dan en)
los procesos, abordan problemas de pérdidas de tiempo, de parada deg
maguinas, demoras por parte del operario, pérdidas en general
ocasicnados por algunos de los recursos utilizades, ete. (Favela et al, 2018
[Ortiz, 2014).
L .. __[Trabajadores del area de mantenimiento y Planeamiento de CFG-
Administracion: COPEINCA.
10 MINUTOS.

Tiempo de aplicacion:

Ambito de aplicacian: (CFG- COPEINCA

Significacion: | Escala: Ordinal y razdn.
Dimensiones:

TPM: {D1-04)

VSM: (05-08)




Gemba: (08-11)

La variable Lean Manufacturing se va a medir a través de los indicadores
de las dimensiones del TPM, VEM y Gemba.

4. Soporte tedrico

Escala/AREA

Subescala
(dimensiones)

Definician

Lean Manufacturing

TFM

Mantenimiento productive Total, tiene come finalidad &l
perfeccionamients o mejoramients del Estado situacicnal
operafivo de las maguinas, busca de que los mismos
pperarios pusdan atender problemas de mantenimiento
basico o menores y no esperar al especialisia para poden
dar mantenimiente a la magquinaria, Para ello ee,t]

metodologia propone la capacitacion continua operarios
para que puedan dar pronta sclucion a las fallas o averia
que se pudieran presentar durante &l usc de la maquinana
o herramienta (Tanco, 2018).

Lean Manufacturing

VEM

Es una metodolegia que conforman al grupe general del
Lean Manufacturing, consiste en alcanzar una vision de |
situacion de un determinado espacio de trabajo o linea de
produccicn con |a finalidad de poder mejoraro hacia un
estado nuevo o ideal (Caguango, 2021).

Lean Manufacturing

Gemba

Esta metodologia hace referencia el espacio de trabajo,
esto puede ser una estacion de trabajo, una planta, una
embarcacion, ete., en donde se desarrollan las actividades
o progesos los cuales van a generar los bienes o senvicios
(Kanbanize, 2019).




5. Presentacion de instrucciones para el juez:
A continuacion, a usted le presento la Ficha de registro de datos del Lean Manufacturing elaborado por
Daniel Quiroz Reategui en el afic 2023 De acuerdo con lossiguientes indicadores califique cada uno de los items

segun corresponda.

decir, su sintactica
y semantica son

Categoria Calificacion Indicador

1. Mo cumple con el critena El item no es claro.
CLARIDAD El item requiere bastantes modificaciones o una
E item se | 2. Bajo Nivel modificacion muy grande en el uso de las
comprende ) palabras de acuerdo con su significado o por la
fa'-:ilrFll-uente as ordenacion de estas.

3. Moderado nivel

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

El item tiene
relacion logica con
la dimension o
indicador que esta

2. Desacuerdo
acuerdo)

(bajo

nivel de

adecuadas.
4. Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis
adecuada.
1. totalmente en desacuerdo (no El item no tiene relacicn lbgica con la dimensidn.
cumple con el criterio)
COHEREMNCIA

El item tiene una relacion tangencial /lejana con
la dimension.

3. Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacién moderada con la
dimension gue se ast3 midiendo.

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

midiendo.
4. Totalmente de Acuerdo (alto El item se encuentra estd relacionads con la
nived) dimension gue estd midiendo.
1. No cumple con el criterio El item puede ser eliminado sin que se vea
) a afectada la medicion de la dimension.
RELEVAMNCIA

2. Bajo Mivel

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

3. Moderado nivel

El item es relativaments importante.

4. Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido.

1 Mo cumple con el criteric

2. Bajo Mivel

3. Moderado nivel

4. Albo mivel

Leer con detenimiento los fems y calificar en una ezcala de 1 3 4 sw valoracion, asi como
solicifamas brindesus observaciones gque considers perinenfe




Dimensiones del instrumento: Cuestionario de Lean Manufacturing.

Primera dimension: TPM
Objetivos de la Dimension: Aumentar notablemente la produccion y al mismo

tiempo aumentar la motivacion de los empleados y la satisfaccion en el trabajo,
para reducir costos de operacion.

Indicadores item Claridad | Coherencia | Relevancia Ohser\ra::h:n_nes.'
Recomendaciones
= 0 4 4 4
AN 02 4 4 4
IDP 03 4 4 4
PR 04 4 4 Fl
* Segunda dimension: VSM
*  Objetivos de la Dimension: Aumentar la productividad desechando refrasos,
tiempos muertos, limitaciones y problemas de inventario.
. i /
INDICADORES | item | Claridad | Coherencia | Relevancia | _CPServaciones!
Recomendaciones
VP 05 4 4 4
IRD 06 4 4 )
INC o7 4 4 4
1M1 o8 4 4 4
+  Tercera dimension: Gemba
«  Objetivos de la Dimension: Observar el verdadero proceso del trabajo, que
interactien con los empleados, adquieran conocimiento sobre el proceso del
trabajo y exploren cportunidades de mejora.
. : . . . Observaciones/
Indicadores Item Claridad | Coherencia | Relevancia X
Recomendaciones
IO oa 4 4 4
I & 10 4 4 4
Il 11 4 4 4

[ — . — — -

Firnua del Experto Informante
Membre: Lisser Milagros Solerzemo Lirio
Corren: Isolorzancl 507 @hotmail com
Celular: 9945347043



Evaluacidn por juicio de expertos

Respetado jusz: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento *Ficha de Registro de datos de Costos
de Operacion de Flota™. La evaluacion del instrumento es de gran relevancia para lograr que sea valido y que
los resultados cbienidos a partir de éste sean utilizados eficientements; aportando al quehacer psicologico.
Agradecemas su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez

Nombre del juez: [\Mg. Dennis Gabriela Alvaron Robles.
Grado profesional: Maestria (X} Doctor {}
Clinica { ) Social [}
Area de formacién académica:
Educativa [ ) Crganizacional (X}
Areas de experiencia profesional:
Institucion donde labora:
/‘.r'“:{"-"‘m | Tiempo de experiencia profesional en 2 a4 anos ( J
el area: Mas de 5 afios (X)
Experiencia en Investigacion
Psicometrica:
(51 comresponde)
,."f 2 Propdsito de la evaluacicn:
/ Walidar el contenido del instrumento, por juicic de experios.
3. Datos de la escala (Colocar nombre de |a escala, cuestionario o inventario)

Mombre de la Prueba: ,
Gmbre de s Fue Ficha de Registro de datos de Costos de Operacion de Flota.

Autora: Progia

Son los costos en los gque incume una admisnitracion gue opera ung
embarcacion de flota pesquera, los costos mas significativos son los costoy
de mantenimeinto, costos de operaciones y costos de transporte maritiml
[Espinoza & Saavedra, 2021).
s .. __ [Trabajadores del area de mantenimiento y Planeamiento de CFG-
Administracion:
ICOPEINCA.

Procedencia:

; .. 20 MINUTOS.
Tiempo de aplicacion:

Ambite de aplicacién: (CFG- COPEINCA

Significacion: | Escala: Ordinal y razdn.
Dimensicnes:
Mantenimiento: (01-04)
Operaciones: (05-08)
Transparte: (08-11)




La variable Costos de operacion de flota s& va a medir mediante los
indicadores de las dimensiones de mantenimiento, operaciones y

ransporg
4. Soporte tedrico
Escala/AREA Subescala Definicion

(dimensiones)

Costos de Cperacion.

Mantenimiento Esta dimension presenta los siguientes indicadores con los
cuales se va a medir la dimension y la variable: Costos de
repuestos, costos de filtros y lubricantes, costos de
mecanicos, y los costos de herramientas [Espincza
Ramirez, 2020).

Costos de Operacion.

Clperaciones Los costos de operaciones disponsn de los siguientes|
indicadores con los cuales 52 va a medir la dimension y la
variable: Costos de mano de obra, costo de derecho de
pesca, costos de viveres, y costos de uniformes y equipos
de proteccion personal (EPP) (Tanco, 2018).

Costos de Operacion

Transporie En la prasente investigacion, esta dimension presenta los
siguientes indicadores con los cuales s& va a3 medir la
dimension y la variable: Costos de combustible, costos de
vigilancia de embarcacion, costos de materiales, y los
costos de seguros de casco (Lopez et al, 2017).




5. Presentacion de instrucciones para el jusz:

A continuacion, a usted le presento la Ficha de Registro de datos de los costos de Operacion de Flota
elaborado por Daniel Quircz Reategui en el afio 2023 De acuerdo con lossiguientes indicadores califique cada
uno de los items segun comesponda.

decir, su sintactica
¥ semantica son

Categoria Calificacion Indicador
1. Mo cumple con &l criterio El item no es claro.

CLARIDAD El:dg;_n re!q.uiere ba5tanl.e; rrisd iﬁcla-:ic'nesl,jn ulna

= Hem se | 2. Bajo Nivel modificacion muy grande en el uso de las
palabras de acuerdo con su significado o por la

comprende "

L . ordenacion de estas.
facilmente, as

3. Moderado nivel

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

relacion lagica con
la dimension o
indicador que esta

acuerdo)

adecuadas.
i El item es claro, tiene semantica y sintaxis
4. Alto nivel ' ¥
adecuada.
1. totalmente en desacuerdo (no El item no tiene relacion logica con la dimensian.
cumple con el criterio)
COHEREMCIA ; . . ) Iy . .
El item tiene 2. Desacuerdo  (baje nivel de | Elitem tiene una relacion tangencial /lejana con

la dimension.

3. Acuerdo (moderado nivel)

El itern tiene una relacién moderada con la
dimension gue se esta midiendo.

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

midiende.
4. Totalmente de Acuerdo (alto El item se encuentra esta relacionado con la
nivel) dimension que esta midienda.
1. Mo cumple con el criterio El item pusde ser eliminado sin que se vea
. s afectada la medicion de la dimension.
RELEVAMNCIA

2. Bajo Mivel

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

3. Moderado nivel

El item es relativaments importante.

4. Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido.

1 Mo cumple con el criterio

2. Bajo Mivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

Leer con detenimients los fems y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion, asi como
solicifamoz brindesuz obsenvaciones gue considers pertinente




Dimensiones del instrumento: Cuestionaric de Lean Manufacturing.
*  Primera dimension: Mantenimiento
«  Objetivos de la Dimension: Mantener los componentes del Sistema de

produccion en las condiciones de funcionamiento deseadas con un rendimiento
optimo y costos compatibles.

. : . . ) Observaciones!
Indicadores Item Claridad Coherencia | Relevancia A
Recomendaciones
Fepuesios D1 4 4 4
Filtros y Lubricantes o2 4 4 4
Mecanicos 03 4 4 4
Herramientas 04 4 4 4

* Segunda dimension: Operaciones

*  (Objetivos de la Dimension: Esta ligado a |la estrategia general de la empresa,
estos objetivos deber ser especificos v medibles, apuntando a contribuir al logro
de los objetives estratégicos.

. . . . Observaciones/
IMDICADORES Item Claridad Coherencia Relevancia Recomendaciones
Mano de Obra 05 4 4 4
e Derecho de Pesca [ 4 4 4
AT,
f ‘I“ WY [Viveres o7 3 4 F
. |
N ;! Uniformes EPP 08 4 4 4
*i*.w;“.;.xjﬂ:‘:-'
1) .
Ilr.f'_ +  Tercera dimension: Transporte
,."l +  (bjetivos de la Dimension: Proporciona ficil acceso a diferentes &reas v jusga un

; papel importante en el desarrollo econdmice de la organizacion.

Observaciones!

Indicadores item Claridad Coherencia | Relevancia .
Recomendaciones
ICombustible o 4 4 4
Wigilancia de 10 4 4 4
lembarcacian
Materiales 11 4 4 4
Seguro de Casco 12 4 4 4

Firma del Experto Informante
Mombre: Denmis Gabricla Alvardn Robles
Correo: dgaroblesi@hotmanl com
Celular: 276362144



Anexo 07

Alfa de Cronbach
LEAN MANUFACTURING
N TPM vSM GEMBA
10T 10T TOT | TOT
1 zZ | 3| 4 5 | 6 | 7T | 8 9 | 10| 1| 1
1] 1 z 1 1 5 | 1 z 1 50 3| 1 4 z 1 |5 22
2| 2 1 1 37| 2 1 z 1 B | 2 1 4 z ] 22
3| 4 1 3 g [ 12| 1 4 g 5 | ® | 5 4 4 5 18 44
4|1 4 1 1 71 z 1 4 | 8| 1 z 1 1 5 20
5| 2 1 3 z & | 1 1 Z 1 5 | 1 1 z 4 g z1
B | 1 5 1 3w s 4 g 5 | W| 5 4 4 4 17 44
il 2 4 5 2 [ 13| s 4 5 5 | 13| 4 4 4 4 16 45
g 1 1 1 2 [ 5| 2 1 1 3| 7| ¢ 1 1 z B 18
3| 1 3 z 33| 1 z 1 1 5 | 3 z 1 4 10 24
m| o 1 4 : 8| 2 1 g 2| 3|1 1 Z z B i
Var m 214
Suma de varianzas 50.54
Varianza General 123.44
Valor de Alfa 0.886
COSTOS DE OPERACION DE FLOTA
N Mantenimiento Operaciones Transporte
TOT 10T TOT | TOT
z2 | 3| a 5 | 6 | 7| 8 9 | w0 | 1| 12
11 z 1 z B 1 1 Z 5 1 1 1 1 4 15
2| 5 1 z ¢ [ 1| 2 1 3 1 7 1 1 1 z 5 24
3| 1 1 5 1 g 1 5 4 O O 1 z z 7 29
4 | z 5 3 s [ B | 2 4 5 T T z g 5 17 48
5| 3 z 1 z g 3 1 5 1] 1| s 3 5 5 18 36
B | 1 1 3 1 B 1 3 1 3 g 3 1 1 1 B 20
7| 2 1 3 1 7 Z 3 4 4 | 13| 3 Z 5 4 14 34
g 1 z 1 Z B 3 Z 1 1 7 z 3 g z 12 25
3| 1 3 1 3 g 1 1 1 1 4 1 5 3 1 10 2z
m| z 1 g 1 g z Z 1 3 g 5 3 4 1 13 29
Var 764 m m
Suma de varianzas 32.57
Varianza General 79.56
Valor de Alfa 0.886




Anexo 08

Diagrama de Pareto

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU IDENTIDAD EN
LOS RESULTADOS DE LAS INVESTIGACIONES
Datos Generales

Nombre de la Organizacion:

CFG- COPEINCA

Nombre del Titular o Representante legal:

Nombres y Apellidos: DNI:
PAUL QUESADA ALBURQUEQUE

Consentimiento: ,
De conformidad con lo establecido en el articulo 7°, literal “f’ del Cédigo de Etica en

Investigacion de la Universidad César Vallejo «, autorizo [ X], no autorizo [ ] publicar
LA IDENTIDAD DE LA ORGANIZACION, en la cual se lleva a cabo la investigacion:

Nombre del Trabajo de Investigacion

Metodologia Lean Manufacturing para reducir los costos de Operacion en la
produccion de la Flota pesquera CFG- COPEINCA

Nombre del Programa Académico:
MAESTRIA EN ADMINISTRACION DE NEGOCIOS- MBA

Autor: Nombres y Apellidos DNI:
Quiroz Reategui, Daniel Armando 21883434

En caso de autorizarse, soy consciente que la investigacion serd 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.

Chimbote, 16 de mayo de 2023
Firma:

(Titular o Representante legal de la Institucion)
(*) Cédigo de Etica en Investigacion de la Universidad César Vallejo-Articulo 7°, literal “ f ” Para difundir o publicar los resultados
de un trabajo de investigacidn es necesario mantener bajo anonimato el nombre de lainstitucion donde se llev6 a cabo el
estudio, salvo el caso en que haya un acuerdo formal con el gerente o director de la organizacién, para que se difunda la
identidad de la institucién. Por ello, tanto en los proyectos de investigacion como en los informes o tesis, no se debera
incluir la denominacion de la organizacion, pero si sera necesario describir sus caracteristicas.




Anexo 09

Costo de operacion de flota
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Anexo 10

Diagrama de Pareto

] r . .
N° Herrfgwpl\el\lntas CcODIGO S%E%?:‘iggﬁ Tlemggu[?ﬁrdldo % el n:/& ado
1 TPM tpm 13 13 32.5 32,5
2 Gemba gem 12 25.0 30.0 62.5
3 VSM vsm 7 32.0 17.5 80.0
4 5S 5s 3 35.0 7.5 87.5
5 Heijunka hei 2 37.0 5.0 92.5
6 Kanban kan 1 38.0 25 95.0
7 SMED sme 1 39.0 25 97.5
8 | TaktTime tat 1 40.0 25 100.0
9 Poka yoke pyo 0 40.0 0.0 100.0
10 |lJidoka jid 0 40.0 0.0 100.0
11 |7 jit 0 40.0 0.0 100.0
12 | Kaizen kai 0 40.0 0.0 100.0
13 | PHVA phv 0 40.0 0.0 100.0
14 | APTS apt 0 40.0 0.0 100.0
15 | MAQ magq 0 40.0 0.0 100.0
16 |6sigma ssi 0 40.0 0.0 100.0
17 |TQM tgm 0 40.0 0.0 100.0
18 | Andon and 0 40.0 0.0 100.0
19 | Pull pul 0 40.0 0.0 100.0
20 |QFD gfd 0 40.0 0.0 100.0
21 |SPP spp 0 40.0 0.0 100.0
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Frecuencia

Anexo 11
Razones de seleccion de las metodologias Lean manufacturing

Razones de seleccion de la metodologia TPM

] ~ Porcentaje  Porcentaje
Frecuencia Porcentaje

valido acumulado
Malo 8 26,7 26,7 26,7
Regular 7 23,3 23,3 50,0
Normal 7 23,3 23,3 73,3
Valido
Bueno 5 16,7 16,7 90,0
Excelente 3 10,0 10,0 100,0
Total 30 100,0 100,0
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De acuerdo con la encuesta aplicada sobre las paradas en la produccion,
frecuencias en las averias en la flota pesquera, presencia frecuente de defectos
en los procesos de la flota pesquera y la frecuencia de pérdida en el rendimiento
en la Flota pesquera, se encontré que 8 de encuestados (26.7%) indicaron que
fue malo, 7 de ellos (23.3%) sefialaron que fue regular, 7 encuestados (23.3%)
indicaron que fue normal, 5 de ellos (16.7%) manifestaron que fue bueno y 3

encuestados (10.0%) sefalaron que fue excelente.



Razones de seleccion de la metodologia VSM

] _ Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje .
valido acumulado

Malo 4 13,3 13,3 13,3
Regular 11 36,7 36,7 50,0
) Normal 8 26,7 26,7 76,7
Vaélido
Bueno 4 13,3 13,3 90,0
Excelente 3 10,0 10,0 100,0
Total 30 100,0 100,0
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De acuerdo con la encuesta aplicada sobre la vision del proceso de paradas en la
Flota pesquera, el nivel de la cantidad de desperdicios en la Flota, la evaluacion
del nivel de comunicacién en la Flota pesquera y evalla el nivel de interaccion de
la Flota pesquera, se encontré que 4 de encuestados (13.3%) indicaron que fue
malo, 11 de ellos (36.7%) sefalaron que fue regular, 8 encuestados (26.7%)
indicaron que fue normal, 4 de ellos (13.3%) manifestaron que fue bueno y 3

encuestados (10.0%) sefalaron que fue excelente.



Frecuencia

Razones de seleccion de la metodologia GEMBA

] _ Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje .
valido acumulado

Malo 9 30,0 30,0 30,0

Regular 9 30,0 30,0 60,0
) Normal 6 20,0 20,0 80,0

Valido

Bueno 3 10,0 10,0 90,0

Excelente 3 10,0 10,0 100,0

Total 30 100,0 100,0

GEMBA

Malo Regular Normal Bueno Excelente

GEMBA

De acuerdo con la encuesta aplicada sobre la visita a los operarios en la Flota
pesquera por parte de la administracion, la visita a administrativos en la Flota
pesquera y la visita de la administracion a las instalaciones en la Flota pesquera,
se encontré que 9 encuestados (30.0%) indicaron que fue malo, 9 de ellos (30.0%)
sefalaron que fue regular, 6 encuestados (20.0%) indicaron que fue normal, 3 de
ellos (10.0%) manifestaron que fue bueno y 3 encuestados (10.0%) sefialaron que

fue excelente.



